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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 Uberlassen.

Prazision und Qualitat hort jedoch fir 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 beschaftigen 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 Bedirfnissen 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 — fur hochste Anspriiche
= Jahrzehntelanger Erfahrung in der Gewindetechnik

= Zuverlassiger und partnerschaftlicher
= Zusammenarbeit

= Verkaufsunterstitzendem Material

= Exklusiven Produkten

= Exklusiven Verkaufsgebieten

= (Qualifizierten Produkt und Verkaufsschulungen
= Attraktiven Konditionen

= Zukunftsweisenden Produkten
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Eine echte Revolution im Gewindeschneiden

UNH%\W UNiTap - Universeller High-End Gewindehohrer

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
verandert, den Span ideal zu fiihren um mdgliche Blockierungen zu
verhindern. Auch ein Uber-/Unterschneiden des Gewindes ist mit
dieser Profilveranderung nicht mehr méglich.

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

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

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 Spanléngen)

Kostenersparnis und Flexibilitat

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

Gegeniiberstellung der Kosten:

Gewindebohrer M6 fiir EUR / Stiick !

Normale Stéhle 6,98 o }—'_ = =

Rostfreie Edelstahle 11,68 U N ﬂ l% A P

Aluminium und Legierungen 34,57 —— & '

SIS RIS 19,64 , BAER HSSE UNiTap Maschinengewindebohrer
Titan und Legierungen 47,30 gleiches fiir Durchgangslocher M 6 x 1,0

Messing und Kupfer 11,81 Ergebms ’ T
Gesamt: 131,98 mit o ErSP
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Beschichtungen

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

= - . . .
U J\ i A D Beispielmaterialien und
J L 7\ | 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, fiir Gewindebohrer fiir Gewindebohrer Legierter Stahl, fiir 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  xscriits-10 12-15 12-15 2.4668  nicr1gFe19NbMo 3-10 3-10
(V2A) (Inconel 718)
14571 X6CrNiMoTi17-12-2 12 - 15 12 - 15 24630 Ni-Cr20Ti 1 - 5 1- 5
(V4A) (Nimonic 75)
1.4125 X105CrMo17 12-15 12-15 2.4665  Nicr22FetsMo 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 filr Gewindebohrer fiir Gewindebohrer filr 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 GGG60 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 Spanlangen) Durchgangslochs Sacklo
3.7024  Ti99.5 3-15 3-15 2.0065 E-Cu58 50 - 60 50 - 60
3.7034  Ti99.7 3-15 3-15 21247  CuBe2 30-65 30-65
3.7165 TiAlev4 1-5 1-5 2.0360  CuZn40 30 - 65 30-65
3.7174  TiAlBV4Sn2 1-5 1-5 21020  CuSné 12-20 12-20
Reinaluminium, Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit
Aluminiun:nguss- v, in m/min v, in m/min Schnittgeschwindigkeit v_ [m/min] = (AuBendurchmesser * & * Drehzahl) / 1000
& Knetlegierungen fiir Gewindebohrer fiir Gewindebohrer ¢
(alle Spanlingen) 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
; Bitte beachten Sie, dass die oben angegebenen Schnittgeschwindigkeiten als Richtwerte
3.2373 G-AISi9Mg 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.



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

1430 535 1S5S TIY d — -‘m'-w. '
"‘mwém —

|1'|"|_]||

:'.I.I.'I.'.1,|I]|1." \

LA




W BAER

— GERMANY

Sonderanfertigungen

f50

TN et 7

iiig] v

W BAFR W20

wWABBIx5)-6g

Senden Sie uns lhre Anfrage

BAER Tools 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




Satze und Sortimente (Jpjija-

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

m BAER UNiTap SatzM 3 - M 12
HSSE UNiTap Maschinengewindebohrer fir Durchgangslocher
ﬁﬁisNDré.:m inkl. HSSE/Co Extrem Kernlochbohrer

Preis netto ohne MwSt

{3“" TOL

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

Satzinhalt
BAER UNiTap HSSE M3x05IM4x0,7M5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Durchgangsloch M12x1,75
BAER HSS/Co 25mml3,3mml42mml50mml
Kernlochbohrer 6,8 mm[8,5mm1| 10,2 mm
BAER UNiTap SatzM 3 - M 12
HSSE UNiTap Maschinengewindebohrer fr Sacklocher m
inkl. HSSE/Co Extrem Kernlochbohrer Art. Nr.:

UNISS312

Preis netto ohne MwSt

Sackloch Spanabfuhr  Form C 40° 2-3 Gange 1S02/6H

bis3xD (s. Abbildung) ~ Rechtsspirale
Satzinhalt
BAER UNiTap HSSE M3x05IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x125IM10x1,5
Sackloch M12x 1,75
BAER HSS/Co 25mml3,3mml42mml50mml
Kernlochbohrer 6,8 mm[8,5mm1|10,2 mm

8 12 NPT NPS RC

G G RD FOTO
10 n MF ~@gsp) UNC UNF "UNS 'UNEF ;y ~y BSW BSF TR yorp npgy gp BA W PG poe pys MNIoiany VG zeuge  Infos

Werk- ~ Techn.



Séatze und Sortimente Gewindehohrer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

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

Preis netto ohne MwSt

0 ¢
w 4 WA L,
Durchgangs- ~ Spanabfuhr ~ Form C mit 2-3 Gdnge  1S02/6H
& tiefe SackiG- (s. Abbildung)  Schélan-

cher bis4 xD schnitt
Satzinhalt
BAER HSSG M3x05IM4x07IM5x08IM6x1,0
Einschnittgewindebohrer M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75
BAER HSSG 25mmi33mml42mmIl50mml
Kernlochbohrer 6,8 mm[8,5mm1| 10,2 mm

BAER verstellbares

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

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

Art. Nr.: inkl. HSS Kernlochbohrer

B1929
Preis netto ohne MwSt @ -[:?A;«v’ T O L
= - WA, Ll
Durchgangs-  Spanabfuhr Form C mit  2-3 Génge 1S02/6H
&ftiefe Sack- (s, Abbildung) ~ Schélan-

[dcher bis schnitt
2xD
Satzinhalt
BAER HSSG M3x05IM4x07IM5x0,8
Einschnittgewindebohrer M6x1,0lM8x1,25IM10x 1,5
3 Stiick je Abmessung M12x1,75
BAER HSSG 25mm!3,3mml42mml50mml
Kernlochbohrer 6,8mm|8,5mml10,2 mm
BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12
HSSE Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsloch m
inkl. HSS Kernlochbohrer Art. Nr.:

B1933E

’r @ & AAS To L — Preis netto ohne MwSt
. p S VAL

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

Satzinhalt
BAER HSSE M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Durchgangsloch M12x1,75
BAER HSSG 25mmi3,3mml42mml50mmil
Kernlochbohrer 6,8 mm|8,5mm1l10,2 mm
n MF (ng) ovc uve uvs uner & (2 Bsw Bse TR WP MSBC gy wope fE R wm (gthg) VG !m(e Techn. 11




Séatze und Sortimente Gewindehohrer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12
m HSSE Maschinengewindebohrer fiir Sackloch

Art. Nr.: inkl. HSS Kernlochbohrer

B1935E
7Y "M TOoL
ﬁ ANV Lildalalalalald

Preis netto ohne MwSt
Sackloch Spanabfuhr Form C mit 2-3 Gange  1S02/6H
bis 3x D (s.Abbildung) ~ Rechtsspirale

.|!'_1||l|[ Satzinhalt
BAER HSSE M3x05IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Sackloch M12x1,75
BAER HSSG 25mmi33mml42mml50mml
Kernlochbohrer 6,8 mm 8,5 mm|10,2mm
BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12 m

HSSE-"'1! Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsloch
inkl. HSS-711" Kernlochbohrer

@ /@ M ToL
A, VA Jililalalalal ol

Durchgangs-  Spanabfuhr ~ FormBmit ~ 4-5Gange  IS02/6H
lochbis4xD (s Abbildung) ~ Schalanschnitt

Art. Nr.:
B1932

Preis netto ohne MwSt

Satzinhalt

BAER HSSE-TIN M3x05IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0lM8x1,25IM10x1,5
Durchgangsloch M12x 1,75

BAER HSSG-TIN 25mml3,3mml42mml50mml
Kernlochbohrer 6,8 mm (8,5 mml 10,2 mm

BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12
m HSSE- 111 Maschinengewindebohrer fiir Sackloch
Art. Nr.: inkl. HSS-7"" Kernlochbohrer

B1934

Preis netto ohne MwSt

Dq"_._.- ’ A T 0 L
/—5 A Liblallibibll

S§Ck|00h Spanabfuhr Form B mit 2-3 Gange 1S02/6H
bis3xD (s. Abbildung)  Rechtsspirale

Satzinhalt

BAER HSSE-TIN M3x05IM4x07IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Sackloch M12x1,75

BAER HSSG-TIN 25mml3,3mml42mmIl50mml
Kernlochbohrer 6,8 mm|8,5mm|10,2 mm

G 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO Werk-
12 n MF (@gsp UNC UNF UNS UNEF 4y BSW BSF TR o by pp BA W PG g pue MIND g VG g

Techn.
Infos



Séatze und Sortimente Gewindehohrer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12 fiir Edelstahl m
HSSE Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsloch
inkl. HSSE/Co Extrem Kernlochbohrer — Art. N

B1931

Preis netto ohne MwSt

I S
1 : o, A Jalala bl

Durchgangs- ~ Spanabfuhr Form B mit 4-5 Gange IS02/6H
lochbhis4xD (s.Abbildung)  Schélanschnitt

Satzinhalt SR e A .I1“|||_-|.'|

BAER HSSE Edelstahl M3x05IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Durchgangsloch M12x1,75

BAER HSSE/Co 25mmi33mml42mml50mml
Extrem Kernlochbohrer 6,8 mm18,5mm110,2 mm

m BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12 fiir Edelstahl
HSSE Maschinengewindebohrer fiir Sackloch

Art. Nr.: inkl. HSSE/Co Extrem Kernlochbohrer
B1930

Preis netto ohne MwSt

- TOL

MV Dbl

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

Satzinhalt
BAER HSSE Edelstahl M3x05IM4x07IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0lM8x1,25IM10x 1,5
Sackloch M12x1,75
BAER HSSE/Co 25mm!3,3mml42mml50mml
Extrem Kernlochbohrer 6,8mm|8,5mml10,2 mm
BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12 Links m

HSSE Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsloch ()
inkl. HSS Kernlochbohrer

@ /@ ™ ToL
A, WV Dilalalalal ol

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

Art. Nr..
B1936E

Preis netto ohne MwSt

Satzinhalt
BAER HSSE Links M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Durchgangsloch M12x1,75
BAER HSSG 25mmi3,3mml42mml50mmil
Kernlochbohrer 6,8 mm|8,5mm1l10,2 mm
n MF (ng) ovc uve uvs uner & (2 Bsw Bse TR WP MSBC gy wope fE R wm (E?aTﬁ“),) VG ‘Z"éfl'ge Techn. 13




Séatze und Sortimente Gewindehohrer

u Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12 Links
W HSSE Maschinengewindebohrer fiir Sackloch {>
Art. Nr.: inkl. HSS Kernlochbohrer
B1937E

Preis netto ohne MwSt 7 iz Ly . - i
i i Y E N WA
! B : TOL
- : & R .
" 24 & - VA Jalalalalilabilal

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

bis 3xD (s. Abbildung) Linksspirale

Satzinhalt

BAER HSSE Links M3x05IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Sackloch M12x1,75

BAER HSSG 25mml3,3mml42mmIl50mml
Kernlochbohrer 6,8 mm 8,5 mm|10,2mm

BAER Bit-Einschnittgewindebohrer Satz M 3 - M 10
HSSG-Bit Einschnittgewindebohrer
inkl. Bit-Adapter

I 2 €

Art. Nr.:
B1938

Preis netto ohne MwSt

Durchgangs- ~ Spanabfuhr Form D 3-4 Gange IS02/6H
& Sacklocher  (s. Abbildung) gerade
bis2xD Nuten

Satzinhalt

BAER HSSG-Bit M3x05IM4x0,7IM5x0,8

Einschnittgewindebohrer M6x1,0lM8x1,25IM10x1,5
1/4* Sechskant-Bit-Adapter

BAER Bit-Kombi-Gewindebohrer SatzM 3 - M 10
m HSSG-Bit-Kombi-Gewindebohrer

Art. Nr.: inkl. Bit-Adapter
B1939

Preis netto ohne MwSt b " :’q‘ -
_ . ; % TOL
. . % ! i B Dabalalidibalilal
-

/ Durchgangs-  Spanabfuhr IS02/6H
loch bis 1xD (s, Abbildung)

Satzinhalt
BAER HSSG-Bit M3x05IM4x07IM5x0,8
Kombi-Gewindebohrer M6x1,0lM8x1,25IM10x 1,5

1/4" Sechskant-Bit-Adapter

G 8 12 NPT NPS  RC G RD FOTO Werk-  Techn,
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Satze und Sortimente Gewindehohrer und Schneideisen

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Gewindebohrer
und Schneideisen-
Satze M3 -M12
(Einheitshild)

BAER UNITap SatzM 3 - M 12

HSSE UNITap Maschinengewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch /;f ﬁ
HSSE UNITap Schneideisen UNIAP = W
BAER UNITap HSSE Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsloch (bis4xD) M3x0,51M4x0,7IM5x0,8 M6x1,0/M8x1,25/M10x1,5IM12x1,75

BAER UNITap HSSE Maschinengewindebohrer fiir Sackloch (bis 4 x D) M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 Nr.:

BAER HSSE-vaporisiert Schneideisen mit Schalanschnitt M3x0,5IM4x07IM5x0,8IM6x1,0/M8x1,25|M10x1,5IM12x1,75  BB12U

BAER SatzM 3 - M 12 -
HSSE Maschinengewindebohrer & Kernlochbohrer / / & "‘;

HSS Schneideisen 148,13
BAER HSSE Maschinengewindebohrer Form C fiir Durchgangs- & M3x05|M4x07|M5x08|M6x10IM8x125IM10x15IM12x175 €/Satz

Sackloch (bis 2 x D)

BAER HSSG Kernlochbohrer 25mmi33mml42mml|50mml6,8mml85mml10,2mm QEZE

BAER HSS Schneideisen M3x05IM4x07IM5x0,8IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75

BAER SatzM 3 - M 12

HSSE Maschinengewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch [; ﬁ N ‘ ‘

HSS Schneideisen - = .S
BAER HSSE Maschinengewindebohrer Form B mit Schalanschnitt fiir M3x05IM4x0,7IM5x0,8/M6x1,0 M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 €/Satz
Durchgangsloch (bis 4 x D) N

BAER HSSE Maschinengewindebohrer Form C mit Rechtsspirale fiir M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 BB1 E
Sackloch (bis 3 x D)

BAER HSS Schneideisen M3x05/M4x07IM5x08/M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75

BAER HSSE Maschinengewindebohrer Links Form C fiir Durchgangs-& M3x0,51M4x0,7IM5x0,8 M6x1,0/M8x1,25/M10x1,5IM12x1,75

Sackloch (bis 2 x D)

BAER HSSG Kernlochbohrer 25mm!3,3mml4,2mml50mml6,8mml8,5mmli10,2mm BB7E
BAER HSS Schneideisen Links M3x05/M4x07IM5x08I/M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75

BAER /!l SatzM 3 - M 12

. . ; - —
HSSE- 111! Maschinengewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch / Af -’g‘?"'-‘
HSS Schneideisen P, 7 i 276,71
BAER HSSE-TIN Maschinengewindebohrer Form B mit Schélanschnitt M3x05IM4x0,7IM5x0,8/M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 €/Satz
fiir Durchgangsloch (bis 4 x D) NF.:

BAER HSSE-TIN Maschinengewindebohrer Form C mit Rechtsspirale M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0 M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 BB4
fiir Sackloch (bis 3 x D)

BAER HSS Schneideisen M3x05/M4x0,7IM5x08IM6x1,0/M8x1,25/M10x1,51M12x1,75

BAER Edelstahl Satz M 3 - M 12

HSSE-Edelstahl Maschinengewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch
HSSE-Edelstahl Schneideisen / ,
BAER HSSE Edelstahl Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsloch (bis4xD) M 3x0,51M4x0,7IM5x0,8 M6x1,0/M8x1,25/M10x1,5IM12x1,75 €/Satz

BAER HSSE Edelstahl Maschinengewindebohrer fiir Sackloch (bis3xD) M3x0,5/M4x0,7IM5x0,8IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 Nr.:

BAER HSSE Schneideisen M3x0,5M4x07IM5x0,8IM6x1,0 M8x1,25/M10x15IM12x1,75  BB9
G 8 12 NPT NPS  RC G RD FOTO Werk-  Techn,
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Séatze und Sortimente Gewindebhohrer und Schneideisen

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER ULTRA Threading Werk-zeuge Set

TOL

//.':/-J/J} LI:\'.. WA
%:- WM,
Durchgangs- Spanabfuhr ~ Form C 2-3Gange  1S02/6H

& Sacklocher (s.Abbildung)  gerade
bis2xD Nuten

Satzinhalt M 3 - M 12

BAER Ultra 3-tlg. M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8IM6x1,0
Handgewindebohrer-Satze M8x1,25IM10x1,51M12x 1,75
BAER M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0
Schneideisen nach DIN M8x1,25IM10x1,51M12x1,75
BAER HSSG ernloch- 25mml3,3mml4,2mml50mml
k bohrer 6,8 mm[8,5mmI|10,2 mm
L ! Rl BAER PRO verstellbare No.1: M 1-1011/16-3/8 1 G 1/8
M3-12 %\ Windeisen No. 2: M 4-1215/32-1/21 G 1/8
a1 6,80 € ; - ' E:IItE; PRO Schneideisen- 20x5120x7125x9130x 11138 x 14
HSSG Satze: HSS Schneideisen
Art. Nr.: BU312  Vorschneider mit  nach DIN 223 BAER Werkzeugknarren M 3-10 | M 5-12
Fiihrungszapfen BAER PRO Schneideisen M 3x0,5I/M4x0,7IM5x0,8 M6x1,0
Fiihrungen M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75
M3-12 BAER Schneidpaste 100 ml
Edelstahl* Gewindelehre fiir metrisches Gewinde
Schraubenausdreher
m * enthélt HSSE Spiralbohrer
HSSE-VAP Sétze HSSE-NT
Art. Nr.: Vorschneider mit ~ Schneideisen
BU312VA Fiihrungszapfen nach DIN 223
BAER Einschnittgewindebohrer Satz M 3 - M 12 44,00 €
HSSG Einschnittgewindebohrer
inkl. HSS Kernlochbohrer und Windeisen — E\Téyéﬁn

i n Metal | bOX Preis netto ohne MwSt

Durchgangs-  Spanabfuhr Form C 2-3 Gange  1S02/6H
&tiefe Sackio- (s, Abbildung) ~ gerade

TOL

cher bis4 xD Nuten
Satzinhalt
BAER HSSG M3x05IM4x0,7IM5x0,8IM6x1,0
Einschnittgewindebohrer M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75
BAER HSSG 25mm|3,3mml42mml50mmil
Kernlochbohrer 6,8 mm8,5mm110,2 mm

BAER verstellbares

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

G 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO Werk-  Techn.
16 n MF (gspy UNC UNF UNS UNEF 5 & BSW BSF TR .o el pe BA W PG ot ik MINI VG
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Satze und Sortimente Gewindeschneider und Spiralhohrer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Handgewindebohrer, Schneideisen und Werkzeug-Sétze m

]"‘5"; i A Art. Nr.:
‘ o BMK312
‘% ’ﬁ//‘rf -[:\‘ TO L Preis netto ohne MwSt

VAN

Durchgangs- Spanabfuhr Form C 2-3 Gange  1S02/6H
& Sacklocher (s.Abbildung)  gerade
bis2xD Nuten

SatzinhaltM 3 -M 12

BAER HSSG 3-tlg. M3x05IM4x07IM5x08IM6x1,0
Handgewindebohrer-Satze M 8x1,251M10x1,51M12x1,75
BAER HSS M3x05IM4x07IM5x08IM6x1,0
Schneideisen nach DIN M8x125IM10x1,5I1M12x1,75
BAER verstellbare No. 1.1/2: M 1-1211/16-1/21G 1/8
Windeisen
BAER Schneideisenhalter  25x9
Gewindelehre flir metrisches Gewinde
Schraubenausdreher
Spiralhohrer Satze
Holzbohrer Satz
03- 10 mm (15 tg) fi7.0¢ |
- Art. Nr.:
Satzinhalt BW0001
3x3mml2x35mml2x4mml1x4,5mm Preis netto ohne MwSt

1Tx5mml1x55mml1x6mml1x6,5mm
1Xx7mml1x8mml1x10mm

Beton- & Steinbohrer Satz

03-10 mm (15 tig.) 18,40 €
- Art. Nr.:
Satzinhalt BS0001

3X3mm |3X4mm |3X5mm Preis netto ohne MwSt

2x6mml2x8mml2x10 mm

SDS-Plus Hammerhohrer Satz

05-12mm (7 tlg.) - 160mm m

- Art. Nr.:
Satzinhalt s
BS0002
1 X5mm |2X6mm |2X8mm Preis netto ohne MwSt
1x10mm|1x12 mm
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
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Satze und Sortimente Gewindehohrer,
Schneideisen und Werkzeuge

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Handgewindebohrer, Schneideisen und
Werkzeug-Satze

Durchgangs- Spanabfuhr Form C 2-3 Gange  1S02/6H
& Sacklocher (s.Abbildung)  gerade
bis2xD Nuten

Satzinhalt M 3 - M 12

BAER HSSG 3-tlg. M3x05IM4x0,7IM5x0,8 M6x1,0
Handgewindebohrer-Satze M8x1,25IM10x1,51M12x 1,75
BAER HSS M3x05IM4x0,7IM5x0,8M6x1,0
Schneideisen nach DIN M8x1,25IM10x1,51M12x1,75
BAER HSSG Kernloch- 25mml3,3mml4,2mml50mml
bohrer 6,8 mm|8,5mm 10,2 mm
M3-12 M3-12 M3-12 BAER verstellbare M1-1011/16-3/81G 1/8
Standard Links Edelstahl* Windeisen M 4-1215/32-1/21G 1/8
BAER Schneideisenhalter 20x5120x7125x9130x11138x 14
BAER Werkzeugknarren M 3-10 1M 5-12
Art. Nr.: Art. Nr.: Art. Nr.: Gewindelehre fiir metrisches Gewinde
10360009046 10360009046LH 10360009046VA
Schraubenausdreher

* enthélt HSSE Gewindebohrer und Schneideisen

Satzinhalt M 3 - M 20

BAER HSSG 3-tlg. M3x05IM4x07IM5x08IM6x1,0

Handgewindebohrer-Sétze M8x1,25IM10x1,51M12x 1,75
M14x2,0IM16x20IM18x2,5
M20x 2,5

BAER HSS M3x05IM4x07IM5x08IM6x1,0
Schneideisen nach DIN M8x1,25IM10x1,5I1M12x1,75
M14x20IM16x20IM18x2,5

M20x2,5
BAER verstellbare M1-1011/16-3/8 1 G 1/8
Windeisen M 5-2017/32-3/41G 1/8-G 1/2

BAER Schneideisenhalter 20x5120x7125x9130x 11
38x14145x18

BAER Werkzeugknarren M 3-10 M 5-12

M3 -20 M 3-20 M3 -20 Gewindelehre fiir metrisches Gewinde
Standard Links Edelstahl*
Schraubenausdreher
Art. Nr.: Art. Nr.: Art. Nr.:

10360009146 10360009146LH  10360009146VA

* enthélt HSSE Gewindebohrer und Schneideisen

G 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO Werk-  Techn.
18 n MF (@gspy UNC UNF UNS UNEF 5 & BSW BSF TR .o el pe BA W PG ot ik MINI VG
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Satze und Sortimente Gewindehohrer,
Schneideisen und Werkzeuge

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13 -» BAER TSR S .
JITIT o

€
BAER I_-Iarjdgewmdebohrer, o T @@@ @D DPEE ®
Schneideisen und = IR o
Werkzeug-Satze = i
(Einheitsbild) —
——t N
- € ﬂ — o)
F—J . = u
= V - -
S —— =
BAER Satz M 3 - M 12 (mit ZwischengrdéBen) = T FET—
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 403,24
BAER HSSG 3-teilige M3x05I/M4x0,7IM5x08IM6x1,0/M7x1,0lM8x1,25IM9x1,25IM10x1,5IM11x1,5IM12x1,75 €/Satz
Handgewindebohrer Sétze
BAER HSS Schneideisen M3x05IM4x07IM5x08/M6x1,0/M7x1,0/M8x1,25IM9x1,25IM10x1,5IM11x1,5IM12x1,75 2(211:1800301
BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/81G 1/8 & M 4-12 | 5/32-1/2 1 G 1/8
Windeisen
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x5120x7125x9130x11138x 14
Schraubenausdreher
BAER Satz M 5 - M 12 (mit ZwischengréfBen)
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 368,67
BAER HSSG 3-teilige M5x08IM6x1,0/M7x1,0/M8x1,25IM9x1,25IM10x1,5IM11x1,5IM12x1,75 €/Satz
Handgewindebohrer Satze
BAER HSS Schneideisen M5x08IM6x1,0lM7x1,0/M8x1,25IM9x1,25IM10x1,5I/M11x1,5IM12x1,75 Nr.:
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M 1-1011/16-3/8 1 G 1/8 & M 4-1215/32-1/21 G 1/8 264800401
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14
Schraubenausdreher
BAER Satz M 5 - M 20 (mit ZwischengrofBen)
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 622,14
BAER HSSG 3-teilige M5x08IM6x1,0/M7x1,0 M8x1,25IM9x1,25IM10x1,5IM11x1,5IM12x1,75I1M14x2,0 M16x 2,0 €/Satz
Handgewindebohrer Satze M18x2,5IM20x25
BAER HSS Schneideisen M5x08I/M6x1,0 M7x1,0/M8x1,25IM9x1,25IM10x1,5IM11x1,5IM12x1,75IM14x2,0 M 16x2,0 Nr.:
M18x2,51M20X 2,5 264800501
BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/81G 1/8 & M 5-20 | 7/32-3/4 1 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 M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75IM14x2,0/M16x2,01 M18x2,5 €/Satz
Handgewindebohrer Sétze M20x25IM22x2,51M24x3,0 N
BAER HSS Schneideisen M3x05I/M4x07IM5x08IM6x1,0M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75IM14x2,0/M16x2,01M18x2,5 r.:
M20x2,51M22x2,51M24x3,0 264800601
BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/81G 1/8 & M 11-27 1 7/16-1“ | G 1/4-G 3/4
Windeisen
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x5120x7125x9130x11138x14145x18155x 22
Schraubenausdreher
BAER SatzM 5 - M 30
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 1.461,08
BAER HSSG 3-teilige M5x08IM6x1,0 M8x1,25IM10x1,5IM12x1,751M14x2,0 M16x2,0M18x25IM20x25]1 €/Satz
Handgewindebohrer Satze M22x25IM24x3,0IM27x3,0 M30x3,5 Nr
BAER HSS Schneideisen M5x08IM6x1,0 M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75IM14x2,0IM16x2,0M18x25IM20x2,5]| 26.‘.1800701
M22x25IM24x3,0M27x3,0 M30x3,5
BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/81G 1/8 & M 5-20 | 7/32-3/4“ 1 G 1/8-G 1/2 & M 13-32 | 1/2-1.1/4“ | G 1/4-1*
Windeisen
BAER Druckguss Schneideisenhalter  20x7125x9130x 11138 x14145x18155x 22165 x 25
Schraubenausdreher
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Einschnittgewindebohrer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform

eignet sich dieser
Maschinengewindebohrer,
neben der Maschinenbetatigung,

Einschnittgewindebohrer
Form D fiir Durchgangs-
und Sacklocher

Durchgangs-

Einschnittgewindebohrer

Form B fiir

Durchgangslocher

Ja

auch fiir den Einsatz per Hand. UIShgangs-  spanapfunr FomD Durchgangsloch  Spanabfuhr  Form B mit
bis 2 x D (s. Abbildung) gerade Nuten bis 4 x D (s. Abbildung)  Schalanschnitt
Anwendung: ToL LGLS TOL Rlulss
& gut zerspanbare Werkstoffe F | —— F | ——
i 2 material: bis 800 N/mm? material: bis 900 N/mm?
bis 900 N/mm HSSG B06H 22,2 HRC HSSG 50261 27,1 HRC
$ unlegierte und niedriglegierte " "
. YAUAVAVARN ALV =
Stéhle . s . s
SR P
At /{J?;g A, "{, 7’?‘
" AuBenkiihlung N AuBenkihlung
3-AGange o -schmierung 4-5Gange o -schmierung
‘ O
L |
@D2
L1 |
L2 :
' Schaftnorm: DIN 352 ;
@D
n D1 02 U1 L O v No. € No. €
M2x04 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 3,0 3,5 40 1 2,7 2,50 110101003 4,04 110201003 4,29
M35x0,6 3,5 4,0 45 13 3,0 2,90 110101004 4,45 110201004 4,50
M4x0,7 4,0 45 45 13 34 3,30 110101005 4,04 110201005 4,29
M5x0,38 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 100 70 70 24 5,5 8,50 110101009 6,74 110201009 7,54
M12x1,75 120 90 75 29 7,0 10,20 110101010 9,52 110201010 10,58
M14x2,0 140 110 80 30 9,0 12,00 110101011 1,71 110201011 13,83
M16x 2,0 16,0 120 80 32 9,0 14,00 110101012 16,01 110201012 16,76
M18x25 180 140 95 40 1,0 1550 110101013 20,21 110201013 23,98
M20x 2,5 200 16,0 95 40 120 17,50 110101014 22,18 110201014 27,02
M22x25 220 180 100 40 145 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
M 27 x3,0 270 200 110 50 16,0 24,00 110101017 46,99 110201017 50,90
M30x3,5 30,0 22,0 125 56 18,0 26,50 110101018 65,84 110201018 67,87
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Handgewindehohrer-Satze

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung
von Innengewinden.

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

Ein Satz besteht aus 3

Gewindebohrern:

{§} Vorschneider
@} Mittelschneider
ey Fertigschneider

il

‘ O

@D2
L1

Handgewindebohrer-
Satze
flir normale Anwendungen
B
Al F
Durchgangs- 3 bfuh Form C
&b?:gk)l(ogh (s.skak;]l?ildlljjné) gera?iremNuten
TOL N/mm?
| HRC
A A .\; F -
-[Evv fj‘%‘
A o
2-3 Géinge AuBenkiihlung

& -schmierung

|

Hand Tap Sets
flir normale Anwendungen
Links
0
‘ ! 1 I'i*"
Durchgangs-  gpanapfunr Form C
&b?: gk)l(osh (s. Abbildung)  gerade Nuten
material: bis 900 N/mm?
HSSG Bo2cH 27,1 HRC
vy I s
- fﬁ
A, /?7‘-/
2-3 Géinge AuBenkiihlung

& -schmierung

g

— -

Hand Tap Sets
fiir Edelstahle

Al
Durchgangs-

Spanabfuhr Form C
&b?sa gkl"ﬁh (. Abbildung)  gerade Nuten
material: . .
HSSE steam IS026H D lﬁom‘m
tempered ”
vy e
EZ o
A o
2-3 Génge AuBenkiihlung

& -schmierung

uajdezsBuniyn I JBPIBUYISION

L Schaftnorm: DIN 352
@D
S =L A No. € No. € No. €
M1 x0,25 1,0 25 32 6 21 075 110301001 20,74
M1,1x0,25 1,1 25 32 6 21 085 110301002 20,74
M1,2 x 0,25 12 25 32 6 21 095 110301003 20,74
M1,4x0,3 14 25 32 7 2,1 1,10 110301004 20,74
M1,6 x 0,35 16 25 32 8 2,1 1,25 110301005 20,74
M1,7 x 0,35 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 2,1 1,60 110301008 14,77
M2,2 x 0,45 22 28 3 9 21 175 110301009 14,77
M23x04 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 1 2,7 250 110301013 7,54 110302001 13,22 110305001 26,13
M3x0,6* 30 35 40 1 2,7 240 110301014 11,00
M 3,5x0,6 35 40 45 13 30 290 110301015 11,00
M3,5x0,75* 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
M4 x 0,75 40 45 45 13 34 325 110301018 11,00
M 4,5x 0,75 45 60 50 16 49 370 110301019 11,00
M5x0,8 50 60 50 16 49 420 110301020 8,48 110302003 15,11 110305003 28,02
M5x0,9* 50 60 50 16 49 4710 110301021 11,00
M5,5x0,9 55 60 50 18 49 460 110301022 13,83
M6x1,0 60 60 50 19 49 500 110301023 8,48 110302004 15,74 110305004 28,02
M7x1,0 70 60 50 19 49 6,00 110301024 13,83
M8x1,25 80 60 56 22 49 6,80 110301025 11,00 110302005 17,95 110305005 38,10
M9x1,25 90 70 63 22 55 780 110301026 18,54
M10x1,5 100 70 70 24 55 850 110301027 14,45 110302006 24,56 110305006 49,75
M11x1,5 110 80 70 24 62 950 110301028 23,57
M12x1,75 120 90 75 29 7,0 10,20 110301029 18,85 110302007 32,11 110305007 61,71
M14x2,0 140 11,0 80 30 90 12,00 110301030 21,68 110302008 35,58
* Sondersteigung
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Handgewindehohrer-Satze

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung
von Innengewinden.

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

Ein Satz besteht aus 3

Gewindebohrern:
@ Vorschneider
oy Mittelschneider

(& Fertigschneider

‘ O

@D2
L1

Handgewindebohrer-
Satze
flir normale Anwendungen
Dg"sc;‘gﬁggﬁ Spanabfuhr Form C
bis 2 x D (s.Abbildung)  gerade Nuten
TOL N/mm?
: HRC
A

vy A
A o

AuBenkiihlung

2-3 Génge & -schmierung

Handgewindebohrer-
Satze Links
flir normale Anwendungen
! ' E
Durchgangs- T
&b?sagk)l(osh (:'jlal;]k;:gu:;) ger:ngNﬁten
F |

vy e
K e

A, /?71-/
AuBenkiihlung
& -schmierung

2-3 Génge

-ﬁt—ul-illn-_.-

r— -

Handgewindebohrer-
Satze
fur Edelstéhle
il
:
! s
Durchgangs-  gpananfuhr Form C
&b?sa gk)l(olgh (s. Abbildung)  gerade Nuten
material: .
bis 1400 N/mm?
HSSE steam 1S02/6H 44,5 HRC
tempered
VA A
A /?7‘!
2-3 Ginge AuBenkiihlung

& -schmierung

uaydezsBuniyn I JBpIBUYISION

: :
L2
Schaftnorm: DIN 352
“ep”
n DI D2 L No. € No. € No. €
M15x2,0 150 120 80 110301031 25,77
M16x2,0 16,0 120 80 110301032 27,02 110302009 44,39
M18x25 180 140 95 40 11,0 15,50 110301033 35,51 110302010 57,62
M20x2,5 200 160 95 40 12,0 17,50 110301034 40,85 110302011 64,54
M22x25 220 180 100 40 145 1950 110301035 50,59 110302012 78,71
M24 x3,0 240 180 110 50 145 21,00 110301036 62,84 110302013 110,19
M 27 x 3,0 270 200 110 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
M 36 x 4,0 360 280 150 63 22,0 32,00 110301040 201,09 110302017 317,99
M 39 x 4,0 390 320 150 63 24,0 35,00 110301041 257,65 110302018 409,29
M42x4,5 420 320 150 63 240 37,50 110301042 289,07 110302019 462,82
M45x4,5 450 360 160 70 29,0 40,50 110301043 351,92 110302020 557,27
M 48 x 5,0 480 360 180 75 29,0 43,00 110301044 493,31 110302021 790,25
M52 x 5,0 520 400 180 75 32,0 47,00 110301045 493,31 110302022 790,25
M56 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 5450 110301047 848,37
M 64 x 6,0 640 500 220 90 39,0 58,00 110301048 942,63
M 68 x 6,0 68,0 50,0 220 90 390 62,00 110301049 1.178,29
M72x6,0 720 500 240 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 80,0 500 260 85 39,0 74,00 110301052 3.204,95
M 84 x 6,0 84,0 500 260 85 39,0 78,00 110301053 3.707,68
M 88 x 6,0 88,0 500 260 85 39,0 82,00 110301054 4.901,68
M 90 x 6,0 90,0 500 260 85 39,0 84,00 110301055 5.278,74
M 92 x 6,0 920 560 280 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
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Handgewindehohrer-Satze

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
von Innengewinden. Satze Séitze HSSE fiir hohere
konische Ausflhrung Beanspruchungen

Durch die kurze

Bauform eignet sich der ) /|
. . | '
Gewindebohrer fiir den Q =
. =
Einsatz per Hand. N oG Soanabh G
& Sackloch pananuir om & Sackloch panauiir orm
Ein Satz besteht aus 3 bis 2 x D (s. Abbildung) gerade Nuten bis 2 x D (s. Abbildung) gerade Nuten
Gewindebohrern: ToL LEES ToL D
. . HRC . HRC
{cy Vorschneider . _
material: bis 900 N/mm? material: bis 1000 N/mm?
{“é} M|ﬁelschne|der HSSG 02 6H 27,1 HRC HSSE 502 H 32 HRC
NIV y YV ¥
(& Fertigschneider i A b A
/Gl—r /g;:..+
O AN n_'7"1 AYavay g '7“!
K f . AuBenkiihlung s AuBenkiihlung
]—E( 23 Génge & -schmierung 2-3 Génge & -schmierung
02| 1‘]
L1
1 3 =
; =
L2 =
L + Schaftnorm: DIN 352
: &
@D
n D1 D2 1 L O v No. € No. €
M2x0,4 2,0 2,8 36 8 2,1 1,60 110313001 14,80
M 2,5 x 0,45 2,5 2,8 40 9 2,1 2,05 110313002 14,80
M3x0,5 3,0 35 40 1 2,7 2,50 110313003 7,56 110304001 14,48
M4x0,7 4,0 45 45 13 3,4 3,30 110313004 7,56 110304002 14,80
M5x0,8 50 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 10,0 7,0 70 24 55 8,50 110313009 14,48 110304006 27,71
M11x1,5 11,0 8,0 70 24 6,2 9,50 110313010 23,61
M12x1,75 12,0 9,0 75 29 7,0 10,20 110313011 18,89 110304007 34,32
M13x1,75 12,0 9,0 75 29 7,0 11,20 110313012 26,13
M14x2,0 14,0 11,0 80 30 9,0 12,00 110313013 21,72 110304008 39,04
M16 x 2,0 16,0 12,0 80 32 9,0 14,00 110313014 27,08 110304009 50,69
M18x 2,5 18,0 14,0 95 40 11,0 15,50 110313015 35,58 110304010 63,91
M19x 2,5 18,0 14,0 95 40 11,0 16,50 110313016 48,80
M20x2,5 20,0 16,0 95 40 12,0 17,50 110313017 40,93 110304011 73,99
M22x25 22,0 18,0 100 40 14,5 19,50 110313018 50,69 110304012 89,42
M24x3,0 24,0 18,0 110 50 14,5 21,00 110313019 62,97 110304013 111,14
M 27 x 3,0 27,0 20,0 110 50 16,0 24,00 110313020 97,60 110304014 168,44
M30x 3,5 30,0 22,0 125 56 18,0 26,50 110313021 132,23 110304015 229,21
M33x3,5 33,0 25,0 125 56 20,0 29,50 110313022 170,01
M 36 x 4,0 36,0 28,0 150 63 22,0 32,00 110313023 201,50
M39x4,0 39,0 32,0 150 63 24,0 35,00 110313024 258,17
M42x4,5 42,0 32,0 150 63 24,0 37,50 110313025 289,65
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Maschinengewindebohrer - Form B fiir
Durchgangsldcher

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer ~ Maschinengewindebohrer
Maschinenbetétigung in - fir universellen Einsatz fur normale Anwendungen  fiir normale Anwendungen
Durchgangsloch. UNI AP 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. bis4xD (s Abbildung)  Schélanschnitt bis4xD (s Abbildung) Schalanschnitt bis4xD (s.Abbildung)  Schélanschnitt
TOL Ll TOL TOL Lldus
. . F _
s - ] material: sozeH s 1200 Nimm? material: oz bis 900 Nimm Hé";E‘ert'a': sozeH  Dis 900 Wmm
; A HSSE-TIAIN 38 HRC HSSG 27,1 HRC s 27,1 HRC
empered
A - ATAAY A
I [/‘\_A_A_;\_ Coorr E\_A_A_;\_ 5 E\_A_h_;\_ Lo
. @D2 " AuBenkiihlung . AuBenkiihlung " AuBenkiihlung
oD2 L1 L1 4-5Gange o -schmierung 4-5Gange -schmierung 4-5Gange o -schmierung
g c B g o S J S
gl g gls sl A a
:|f £|§ “1E 7| Ty
= =
L2 L2
1 1
“op @b
Schaftnorm: Schaftnorm: E
DIN 376 DIN 371
i :
p1 D2 1 12 O v No. € No. € No. €
DIN 371
M 2x0,4 20 28 45 8 21 1,60 110403001 28,02 110401001 8,69
M22x045 22 28 45 8 21 1,75 110403002 31,13
M 25x045 25 28 50 9 21 205 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 40 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 60 70 16 49 420 110403007 18,17 110401006 7,12 110402003 14,45
M6x1,0 60 60 80 19 49 500 110403008 18,75 110401007 7,12 110402004 14,45
M 7x1,0 70 70 80 19 55 6,00 110401008 10,05 110402005 18,75
M 8x1,25 80 80 90 22 62 6,80 110403009 22,69 110401009 8,90 110402006 17,60
M 10x1,5 100 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 21 330 110401012 7,12 110402009 13,83
M 5x0,8 50 35 70 16 27 420 110401013 7,75 110402010 14,45
M 6x1,0 60 45 80 19 34 500 110401014 7,75 110402011 14,45
M 8x1,25 80 60 9 22 49 6,80 110401015 9,53 110402012 17,60
M 10x1,5 100 70 100 24 55 850 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 16x2,0 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 20,0 16,0 140 34 120 17,50 110403015 91,77 110401021 35,82 110402018 70,70
M 22x2,5 220 180 140 34 145 1950 110403016 118,23 110401022 46,50 110402019 77,92
M 24x3,0 240 180 160 38 145 21,00 110403017 124,73 110401023 49,02 110402020 84,21
M 27x3,0 270 200 160 38 16,0 24,00 110403018 199,02 110401024 81,69 110402021 138,25
M 30x 3,5 300 220 180 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 36 x 4,0 36,0 280 200 56 22,0 32,00 110401027 192,30 110402024 328,87
M 39x4,0 390 320 200 60 24,0 3500 110401028 247,60 110402025 412,66
M 42x45 42,0 320 200 60 240 37,50 110401029 289,07 110402026 490,17
M 45x 4,5 450 360 220 65 29,0 4050 110401030 326,78 110402027 540,44
M 48x5,0 480 360 250 70 29,0 43,00 110401031 358,20 110402028 597,00
M 52x5,0 520 400 250 70 32,0 47,00 110401032 437,38 110402029 706,97

6 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO Werk-  Techn.
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Maschinengewindebohrer - Form B fiir
Durchgangsldcher

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer
Maschinenbetétigung in  fiir hochlegierte Stihle ECO fir Edelstéhle flir hochlegierte Edelstéhle
Durchgangsloch. und hohe Standzeit mit extrem hoher Standzeit und hochfeste Materialien
Durch den _ ; . . o
.. . . a0 = - . - =
Schélanschnitt wird der 11 | kt . ' . ' . Lﬁ J '
: . il . 4 . 7 . . 4
Span in Bohrrichtung ande A 4 4 “ » 4
. Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit
geleltet. bis2xD (s Abbildung)  Schélanschnitt bis3xD (s Abbildung)  Schalanschnitt bis25xD  (s.Abbildung)  Schélanschnitt
TOL N/mm? TOL TOL N/mm?
‘ O O S .‘
i material: sozeH i 1300 Nimm? Hgsag"’tia': sozser bis 900 Nimm material: sozeH i 1400 Nimm?
HSSE TIN 41 HRC steam 27,1 HRC HSSE-PM TIAIN 44HRC
tempered
WA WO AN
P [:_A_A;\_ 5 C_A_A_,‘\_ 5 E:_A_h_,‘\_ %
[ D2 " AuBenkiihlung N AuBenkiihlung " AuBenkihlung
oD2 1 L1 4-5Gange o -schmierung 4-5Gange o -schmierung 4-5Ginge o -schmierung
= 2F 2 = = =
S A 4 g g4 gl
= = g =8 € i
= = = = = =
P 5 s 5 S 8 N
L2 L2
74 1 !
@D \
Schaftnorm: DIN 376 Schaftnorm: DIN 371 3
i 1
n D1 D2 L1 L O v No. € No. € No. €
M 2x0,4 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 1 2,7 2,50 110404003 10,26 110405003 10,89 110406003 23,02
M 3,5x0,6 35 40 56 13 30 29 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 5,00 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 62 780 110404010 *
M 10x15 10,0 10,0 100 24 80 850 110404011 17,81 110405008 19,90 110406008 39,59
M12x1,75 120 90 110 29 7,0 10,20 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 16,0 120 110 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 12,0 17,50 110404016 56,98 110405013 65,36 110406013 *
M 22x25 220 180 140 34 145 1950 110404017 * 110405014 93,22 110406014 *
M 24 x3,0 240 18,0 160 38 14,5 21,00 110404018 * 110405015 101,27 110406015 *
M 27 x3,0 27,0 20,0 160 38 16,0 24,00 110404019 *
M 30x3,5 30,0 22,0 180 45 18,0 26,50 110404020 *
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Maschinengewindehohrer - Form B
filr Durchgangslocher

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Durchgangsloch.

Durch den
Schéalanschnitt wird der
Span in Bohrrichtung

Maschinengewindebohrer
fir Aluminium

Maschinengewindebohrer
fiir Sonderlegierungen
(Inconel, Hastelloy etc.)

geleitet. Durchgangsloch  Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit
bis 2,5 x D (s.Abbildung)  Schalanschnitt bis 2,5xD (s.Abbildung)  Schélanschnitt
B
TOL Lluus | TOL Llulus
. HRC . HRC
material: . material: bis 1200 N/mm?
HSSE-TIAIN SOZEHE HsSEPMTAN  1SOYBH 38 HRC
aary B VY YR y.
ALY, . TAVLY, -Iﬁ
~ Ly = g
— ‘ e — = At /{J?;g A, "{, 7’?‘
" AuBenkiihlung N AuBenkiihlung
4-5Gange o -schmierung 4-5Gange o -schmierung
[ 7 202 f=J o o o
2D2 L1 L1 E E E E E 4 E E
)
L2 L2 '.
1
Schaftnorm: Schaftnorm: -} l
DIN 376 DIN 371
n pt D2 U L O v No. € No. €
M 2x04 2,0 2,8 45 8 2,1 1,60 110412001 32,28
M 2,5x0,45 25 2,8 50 9 21 2,05 110412002 32,28
M 3x05 3,0 3,5 56 " 2,7 2,50 110407001 27,16 110412003 25,01
M 4x0,7 4,0 45 63 13 34 3,30 110407002 27,34 110412004 26,30
M 5x0,8 50 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 14x2,0 140 110 110 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 18x2,5 18,0 14,0 125 34 11,0 15,50 110412012 142,99
M 20x25 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.
26 n MF (gsp) UNC UNF UNS UNEF , yy BSW BSF TR \ore npsy pp BA W PG o pws MNU optiy V6 zauge  Infos



Maschinengewindehohrer - Form B
filr Durchgangslocher

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Durchgangsloch.

Durch den
Schalanschnitt wird der

Maschinengewindebohrer
fur normale Anwendungen
Uberlénge (langer Schaft)

Maschinengewindebohrer
fur normale Anwendungen
UbermaB (Durchmesser)

Maschinengewindebohrer
flir normale Anwendungen
UntermaB (Durchmesser)

7 - (=t P 7 - =t P 7 - fi=h F
. . e = - 2 = 7 = =
Span in Bohrrichtung e !;uf /@ i i}!f /@ i L; /@
f A 4 A & n #
geleitet.
Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch  Spanabfuhr Form B mit
bis 4x D (s. Abbildung)  Schalanschnitt bis 2,5xD (s.Abbildung)  Schélanschnitt bis 2,5x D (s. Abbildung)  Schélanschnitt
TOL TOL Lluus TOL Llgus
O 9 q q 0 q .
material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
E@/ 1 HSSE [S026H 27,1 HRC HSSE 0268 27,1 HRC HSSE {502 6H 27,1 HRC
AT MO M
E\_A_A_;\_ 3 E\_A_A_;\_ 3 E\_A_A_;\_ o
. AuBenkiihlung « AuBenkiihlung . AuBenkiihlung
[ 4-5Ginge o -schmierung 4:5Ginge. o -schmierung 4:5Ginge. -schmierung
aD2 L1
g 2 2 2 2 2
1t i T H T H
=l = = 8= =8 =
L2
77 1 |
| |
i |
2D Ié E
Schaftnorm: DIN 376  Schaftnorm: DIN 371 iy
D1 D2 L1 L2 O v No. € No. € No. €
Tol. 6G: Tol. 4H:
Gesamtlénge L1 = 100 mm Gewindeverbindungen mit viel Spiel Gewindeverbindungen mit wenig Spiel
M 2x04 20 28 4 8 21 160 110420001 30,16
M 25x045 25 28 50 9 21 205 110417001 8,90 110420002 29,34
M 3x05 30 35 5 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
M6x1,0 60 60 8 19 49 5,00 110414004 11,21 110417005 9,22 110420006 9,47
M8x125 80 80 90 22 62 6,80 110414005 13,51 110417006 11,31 110420007 12,00
M 10x15 10,0 100 100 24 80 850 110414006 14,14 110417007 12,99 110420008 14,32
M 12x1,75 120 90 110 29 7,0 1020 110414007 15,92 110417008 15,61 110420009 16,53
M 14x20 140 11,0 110 30 9,0 12,00 110417009 22,41 110420010 22,53
M16x20 16,0 120 110 32 9,0 14,00 110417010 25,87 110420011 26,00
M 18x25 18,0 140 125 34 11,0 1550 110417011 35,30
M 20x25 200 160 140 34 12,0 17,50 110417012 49,44
Tol. 7G:
Gesamtlénge L1 = 120 mm bei Verzug durch Warmebehandlung
M 3x05 30 35 5 11 27 250 110418001 9,01
M 4x0,7 40 45 63 13 34 330 110415001 11,21 110418002 9,01
M 5x08 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
M8x125 80 80 90 22 62 6,80 110415004 14,24 110418005 11,94
M 10x1,5 10,0 100 100 24 80 850 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:
Gesamtlange L1 = 150 mm bei galvanischer Oberflachenbehand!
M 3x05 30 35 5 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
M6x1,0 60 60 80 19 49 5,00 110416003 13,09 110419004 9,43
M8x125 80 80 90 22 62 6,80 110416004 16,02 110419005 11,94
M 10x1,5 10,0 100 100 24 80 850 110416005 19,48 110419006 14,24
M 12x1,75 120 90 110 29 7,0 10,20 110416006 22,94 110419007 16,44
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
n MF (BSP) UNC UNF UNS UNEF UN  UN BSW BSF TR NPTE  NPSM  RP BA W PG BSC RMS MINI (Stativ) VG zeuge [rfos 27




Maschinengewindebhohrer - Form G (gerade Nuten)
fiir Durchgangs- und Sacklocher

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fir die Maschinengewindebohrer  Maschinengewindebohrer  Maschinengewindebohrer
MHSCh'ﬂe”b“ﬁ‘“gﬁngd fir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen

in Durchgangsloch un . .

Sackloch. Linksgewinde

Durch den kurzen Anschnitt

E . B E 3 .
ist die Anwendung relativ g /,:} 2 g g /¢ /,:,?
i i 1 'y = ] 1 s 8
unlvers"al. l?er Span W|.rd Al i & Al i Al &
hauptséchlich durch die Durchgangs- — gpanapfunr Form C Durchgangs-  gpanapfuhr Form C Durchgangs- — gpanapfunr Form C
& Sackloch ; & Sackloch ; & Sackloch o
Spannuten angenommen 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.
E | 4 4
a material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
W HSSE [S025H 27,1HRC HSSE B0ZEH 27,1 HRC HSSE TIN S02el 27,1 HRC
VYA A ry R e rw R oA
-E‘ -E. j -E. j
VWA WA, VA
(B " AuBenkiihlung N AuBenkiihlung N AuBenkihlung
23Gange g -schmierung 23Gange -schmierung 2-3Gange o -schmierung
@D2 L1
2 2 2 2 2 2
8 S = P :
= | = =| =
L2
L ! E J B
@D o i %
Schaftnorm: Schaftnorm: | L
DIN 376 DIN 371
pi D2 U1 L2 [ v No. € No. € No. €
DIN 371
M 2x04 20 28 45 8 21 1,60 110501001 8,80 110504001 25,10
M22x045 22 28 45 8 2,1 1,75 110504002 29,09
M 2,3x0,4 23 28 45 9 21 1,90 110501002 8,80 110504003 31,97
M 2,5x0,45 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 3x05 30 35 56 1 2,7 250 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
M 7x1,0 70 7,0 80 19 55 6,00 110501010 9,32 110504011 19,94
M 8x1,25 80 8,0 90 22 6,2 6,80 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 8,50 110501012 10,47 110502006 17,39 110504014 36,80
DIN 376
M 3x05 30 22 56 11 = 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 27 420 110501015 7,33
M6x1,0 60 45 80 19 34 5,00 110501016 7,33
M 8x1,25 80 6,0 90 22 49 6,80 110501017 8,69
M 10x1,5 100 7,0 100 24 55 850 110501018 11,00
M 11x15 11,0 80 100 22 6,2 9,50 110504015 41,08
M 12x1,75 120 90 110 29 7,0 10,20 110501019 12,36 110502007 20,63 110504016 45,41
M 14x2,0 140 11,0 110 30 90 12,00 110501020 16,23 110502008 30,58 110504017 56,19
M 16x2,0 16,0 120 110 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 16,0 140 34 12,0 17,50 110501023 40,22 110502011 66,61 110504020 93,55
M 22x25 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 7541 110504023 157,37
M 30x35 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 24,0 37,50 110501031 273,36
M 45x45 450 36,0 220 65 29,0 40,50 110501032 314,21
M 48x5,0 480 360 250 70 29,0 43,00 110501033 339,35
M 52 x 5,0 52,0 40,0 250 70 32,0 47,00 110501034 414,76
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
28 n MF @Sp) UNC UNF ~UNS ~UNEF BSW BSF TR NPT NPSM  Rp BA W PG goe puc  MINI (Stativ) VG zeuge Infos



Maschinengewindebhohrer - Form G (gerade Nuten)
fiir Durchgangs- und Sacklocher

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetétigung
in Durchgangsloch und
Sackloch.

Durch den kurzen Anschnitt

Maschinengewindebohrer

fiir Gusswerkstoffe

Maschinengewindehohrer

Maschinengewindebohrer
fiir Messing
(kurzspanend)

ist_die Anwendung rel'c_ltiv 1 @ ﬁﬁ E% (/,2@ LE:;% ﬁ?
universal. Der Span wird N wra Al ‘7 g
hauptséchlich durch die Durchgangs- — gpanapfunr Form C Durchgangs-  gpanapfuhr Form C Durchgangs- — gpanapfunr Form C
Spannuten angenommen ﬁiga;cylélgcg (s. Abbildung)  gerade Nuten %iss?ls(lgc[l; (s.Abbildung)  gerade Nuten %ig;;tfglgcg (s.Abbildung)  gerade Nuten
und beim Schneiden nicht
abgefiihrt.
o . . . E . .
KB‘? pgterial - isozzen S 1000 M malevl o USIOONMM - wEEMEL isozH  bis 600 Nimm?
M vy v T g
-E:h_h_n_ ey } C\ -E:A_A_;\_ = > O -E:A_h_;\_ = > O
o L i o g ot (eiros
24 2l 2 é 2 2 A 2 4
5 i 5| 2 AR
L2 L2
— ! | ‘
Schaftnorm: DIN 376  Schaftnorm: DIN 371 [ 1 ]
n p1 D2 1 12 O w No. € No. No. €
M 2x04 20 28 45 8 2,1 1,60 110511001 46,97
M 25x045 25 28 50 9 2,1 2,05 110511002 46,97
M 3x0,5 30 35 56 1 2,7 250 110510001 10,95 110511003 45,53 110509001 10,89
M 3,5x0,6 35 40 56 13 30 290 110510002 26,47
M 4x0,7 40 45 63 13 34 330 110510003 10,95 110511004 48,41 110509002 10,89
M 5x0,8 50 60 70 16 49 420 110510004 11,89 110511005 49,13 110509003 11,84
M6x1,0 60 60 80 19 49 500 110510005 11,89 110511006 49,67 110509004 11,84
M 7x1,0 70 70 80 19 55 6,00 110510006 35,44
M 8x1,25 80 80 90 22 62 680 110510007 14,00 110511007 57,77 110509005 13,93
M 9x1,25 90 90 90 18 62 7,80 110510008 42,77
M 10x15 10,0 100 100 24 80 850 110510009 19,16 110511008 69,10 110509006 19,06
M 11x15 11,0 80 100 22 62 950 110510010 52,75
M12x175 120 90 110 29 7,0 10,20 110510011 24,74 110511009 98,97 110509007 24,61
M 14x2,0 140 11,0 110 30 9,0 12,00 110510012 28,21 110511010 125,97 110509008 28,07
M 16x2,0 16,0 120 110 32 9,0 14,00 110510013 30,42 110511011 142,35 110509009 30,27
M 18x25 180 140 125 34 11,0 15,50 110510014 41,16 110511012 202,81
M 20x25 20,0 16,0 140 34 120 17,50 110510015 57,47 110511013 224,58
M 22x25 220 180 140 34 145 19,50 110510016 132,30
M 24x3,0 240 180 160 38 145 21,00 110510017 158,95
M 27x3,0 27,0 200 160 38 16,0 24,00 110510018 231,77
M 30x3,5 30,0 220 180 45 18,0 26,50 110510019 300,20
M 33x3,5 330 250 180 50 20,0 29,50 110510020 461,73
n MF gopy UNC UNE s wveF B 02 Bsw Bse TR OMTONPSORC gy g FGORD (ot o | mea 29



Maschinengewindebohrer - Form C

(mit Spiralnuten) fiir Sacklo

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

cher

Gewindebohrer fir die Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer
Maschinenbetétigung in  fiir universellen Einsatz flir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen
Sackloch. UNITA Linksgewinde
Durch die stark B ? nE % mE 3
: 2 2 rE
gedrallten Nuten a8 y- é y- é y-
werden die Spéne gut i = %ﬁm/ = %fW/ _—
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
herausbefordert.
i TOL TOL
‘ - . - .m-aterialz 1S02/6H bis 1200 N/mm? material-: 1S02/6H bis 900 N/mm? material:_ 1S02/6H bis 900 N/mm?
gE HSSE-TIAIN 38 HRC HSSE 27,1 HRC HSSE 27,1 HRC
ATATAY rvv B e rvy A
E E i E
WA, : WA, A AN,
" AuBenkiihlung N AuBenkiihlung N AuBenkihlung
C D2 23Gange g -schmierung 23Gange -schmierung 2-3Gange o -schmierung
D2 L1 L1
g § Sty Sfa B 8
Z < H i §
] 7
L2 L2
| |
I | i \
. |)+ Q’ %! ‘ﬁ
> - i lg ﬁ %
Schaftnorm: Schaftnorm: " 4 g
DIN 376 DIN 371
p1 D2 L1 L O v No. € No. € No. €
DIN 371
M 2x0,4 20 28 45 6 2,1 1,60 110603001 15,52 110601001 9,43
M22x045 22 28 45 6 21 175 110603002 30,52
M25x045 25 28 50 6 21 205 110603003 15,24 110601002 943
M 3x0,5 30 35 56 6 27 250 110603004 18,90 110601003 7,9 110602001 16,23
M35x06 35 40 5 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 60 70 8 49 420 110603007 18,74 110601006 8,80 110602003 17,39
M6x1,0 60 60 80 10 49 500 110603008 19,56 110601007 8,80 110602004 17,39
M 7x1,0 70 70 80 19 55 6,00 110601008 12,15
M 8x1,25 80 80 90 14 62 680 110603009 23,05 110601009 10,68 110602005 20,74
M 10x1,5 100 100 100 16 80 850 110603010 28,14 110601010 13,41 110602006 23,67
DIN 376
M 3x0,5 30 22 5 6 - 250 110601011 8,69 110602007 16,23
M 4x0,7 40 28 63 7 21 330 110601012 8,69 110602008 16,23
M 5x0,8 50 35 70 8 27 420 110601013 9,22 110602009 17,39
M 6x1,0 60 45 8 10 34 500 110601014 9,22 110602010 17,39
M 8x1,25 80 60 90 14 49 680 110601015 11,21 110602011 20,74
M10x1,5 100 70 100 16 55 850 110601016 13,41 110602012 23,67
M12x1,75 120 90 110 18 7,0 10,20 110603011 35,28 110601017 15,71 110602013 26,92
M14x20 140 110 110 20 90 12,00 110603012 45,15 110601018 20,21 110602014 34,35
M16x20 160 120 110 22 90 14,00 110603013 56,83 110601019 22,41 110602015 39,59
M 18x25 180 140 125 25 11,0 1550 110603014 77,27 110601020 33,31 110602016 52,79
M 20x25 200 160 140 25 120 17,50 110603015 82,32 110601021 43,99 110602017 75,4
M 22x25 220 180 140 27 145 19,50 110603016 87,90 110601022 57,81 110602018 84,52
M 24x30 240 180 160 30 145 21,00 110603017 94,21 110601023 60,33 110602019 87,14
M27x30 270 200 160 30 160 24,00 110603018 113,79 110601024 98,03 110602020 149,77
M30x35 300 220 180 35 180 26,50 110603019 242,08 110601025 103,06 110602021 155,01
M33x35 330 250 180 35 20,0 29,50 110601026 147,05 110602022 215,76
M 36 x4,0 360 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 420 320 200 45 240 37,50 110601029 351,92 110602025 519,49
M 45x45 450 360 220 45 290 40,50 110601030 395,91 110602026 589,67
M 48x50 480 360 250 50 29,0 43,00 110601031 433,61 110602027 644,13
M 52x50 520 400 250 50 32,0 47,00 110601032 515,31 110602028 752,01
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
30 n MF- (gsp) UNC UNF "UNS UNEF 'y —yy BSW 'BSE TR worr wpgy gp  BA W PG pgsc gys MIN gy zeuge  Infos



Maschinengewindebohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetétigung
in Sackloch.

Durch die stark

Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer
fiir hochlegierte Stahle

und

hohe Standzeit

ECO fiir Edelstahle
mit extrem hoher Standze

Maschinengewindebohrer

flir hochlegierte Edelstéhle

it

und hochfeste Materialien

B v T v
gedrallten Nuten /EE % _ K74 /EE% % _ % ﬁ%
werden die Spane - _’74“ s ,.__ 7 : _:7{ Cieri ] '_Zj : __,-7’#
Sackloch Spanabfuhr Form C 35° Sackloch Spanabfuhr Form C 35° Sackloch Spanabfuhr Form C 15°
gut aus dem Grundloch biS25XxD  (s.Abbildung)  Rechtsspirale bis25xD (5. Abbildung)  Rechtsspirale bis2xD (s Abbildung)  Rechtsspirale
herausbeférdert.
TOL TOL
- N
W T R e tEE SR e EE W e S
v g vy v g
- [:-.h_hj\_ 7 > C\ - C-_A_Aj\_ } > O - E:-_A_hﬁ_ .‘/_i’ > O
- - oy Mt oy S oy Mt
oD2 1 L1
g = g 3 =] | NI
L2 L2 .
?
o0 o ¢ g /
Schaftnorm: DIN 376 Schaftnorm: DIN 371 # =
n p1 D2 L1 2 O L3 No. € No. € No. €
M 2x04 20 28 45 6 2,1 1,60 110604001 14,05 110606001 30,79
M 25x045 25 28 50 6 21 2,05 110604002 14,05 110606002 30,79
M 3x05 30 35 56 6 2,7 250 110604003 11,63 110605001 12,99 110606003 24,94
M 3,5x0,6 35 40 56 13 30 29 110604004 15,96
M 4x0,7 40 45 63 7 34 330 110604005 11,63 110605002 12,99 110606004 24,94
M 5x0,8 50 6,0 70 8 49 420 110604006 12,36 110605003 14,24 110606005 26,86
M6x1,0 6,0 6,0 80 10 49 5,00 110604007 12,88 110605004 14,24 110606006 30,05
M 7x1,0 70 7,0 80 19 55 6,00 110604008 13,71
M 8x1,25 80 8,0 90 14 6,2 6,80 110604009 15,82 110605005 16,97 110606007 37,09
M 9x1,25 90 90 90 15 70 7,80 110604010 *
M 10x15 10,0 10,0 100 16 80 850 110604011 20,00 110605006 23,98 110606008 46,68
M 11x15 11,0 80 100 18 6,2 9,50 110604012 *
M12x175 120 90 110 18 7,0 10,20 110604013 26,18 110605007 30,27 110606009 65,87
M 14x2,0 140 11,0 110 20 9,0 12,00 110604014 31,72 110605008 34,25 110606010 90,19
M 16 x2,0 16,0 120 110 22 9,0 14,00 110604015 34,97 110605009 36,97 110606011 98,74
M 18x25 180 140 125 25 11,0 15,50 110604016 53,82 110605010 49,75 110606012 111,66
M 20x25 20,0 16,0 140 25 12,0 17,50 110604017 65,75 110605011 69,96 110606013 146,52
M 22x25 220 180 140 27 145 19,50 110604018 76,49 110605012 91,92 110606014 223,79
M 24x3,0 240 180 160 30 145 21,00 110604019 82,70 110605013 99,36 110606015 308,30
M 27x3,0 270 200 160 30 16,0 24,00 110604020 98,03
M 30x35 30,0 220 180 35 18,0 26,50 110604021 103,06
n MF (ng) ovc uve uvs uner & 2 Bsw Bse TR WPEMESOBC gy w o opg & R wm (ggf"n ?éi’é‘é Techn. 31




Maschinengewindebohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetétigung
in Sackloch.

Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer
far Aluminium
(langspanend)

Maschinengewindebohrer

Durch die stark

L VA, 7 w FA - B
gedrallten Nuten K74 /EE% % _ /-4 /EE% % _ /J:F
s A _ 2 W ol
werden die Spane gut et ! 7 B | Z
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
herausbeférdert.
. TOL . TOL ;
material: . material: bis 900 N/mm? material: bis 1000 N/mm?
HSSE 1S02/6H bis 350 N/mm? HSSE 1S02/6H 27.1 HRC HSSE-PM TIAIN 1S02/6H 32 HRC
VAN __.¢> vy __.c> vy B __.¢>
[:_A_A;\_ o C_,\_ AN . O E: AN A (\
O ; AuBenkiihlung o AuBenkiihlung A AuBenkiihlung
23Gange g -schmierung 23Gange -schmierung 2-3Gange g -schmierung
S@ S M- 2 g
- gl 2l Els 2l Ele SRS
= = =
M @02 =8 ~|E z|E * £ sl g ° £
D2 L1 L1
I }I
[V )./
, . L v ||
¢ ./
% I
@D 20 'g !
Schaftnorm: Schaftnorm:
DIN 376 DIN 371
p1 D2 L1 12 O v No. € No. € No. €
DIN 371
M 3x05 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 60 60 80 10 49 500 110607004 13,09 110608005 10,63 110612004 33,87
M 7x1,0 70 70 80 19 55 6,00 110608006 13,37
M 8x1,25 80 80 90 14 62 6,80 110607005 15,08 110608007 13,05 110612005 40,69
M 10x1,5 100 100 100 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 21 330 110608010 11,16
M 5x0,8 50 35 70 16 27 420 110608011 11,89
M 6x1,0 60 45 80 19 34 500 110608012 11,89
M 8x1,25 80 60 90 22 49 680 110608013 14,63
M 10x1,5 100 70 100 24 55 850 110608014 16,95
M12x175 120 90 110 18 7,0 10,20 110607007 29,12 110608015 20,21 110612007 78,77
M 14x2,0 140 11,0 110 20 9,0 12,00 110607008 31,42 110608016 27,16 110612008 90,19
M 16x2,0 160 120 110 22 90 14,00 110607009 34,77 110608017 29,47 110612009 111,08
M 18x25 180 140 125 25 11,0 1550 110608018 42,32 110612010 125,62
M 20x25 200 160 140 25 12,0 17,50 110608019 54,95 110612011 164,84
M 22x25 220 180 140 27 145 19,50 110608020 63,16
M 24x3,0 240 180 160 30 145 21,00 110608021 66,95
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Maschinengewindebohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sackloc

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetétigung
in Sackloch.

Durch die stark

Maschinengewindebohrer
flir normale Anwendungen
fiir normale Anwendungen

her

Maschinengewindehohrer
fur normale Anwendungen
UbermaB (Durchmesser)

Maschinengewindebohrer
fur normale Anwendungen
UbermaB (Durchmesser)

? I Y A F . ? I k! . % I N F .
gedrallten Nuten é k74 /rf% é ,rf% é b/ 4 }1{%
ie Spé > R~ N ~ I
werden die Spane gut =7 I 7 =2 7 =7 I
Sackloch Spanabfuhr Form C 35° Sackloch Spanabfuhr Form C 35° Sackloch Spanabfuhr Form C 35°
aus dem Grundloch biS3XD (s Abbildung)  Rechtsspirale bis3xD (s Abbildung)  Rechtsspirale biS3XD (s Abbildung)  Rechtsspirale
herausbeférdert.
TOL TOL TOL
) ’ ) 6G : ) ’
material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
HSSE [S02H 27,1 HRC HSSE B 2THRC HSSE & 27,1 HRC
VYA 5 > rvv B > v _ﬂ.‘-§
‘ H J [/‘\_A_A_;\_ ~ C\ E\_A_A_;\_ w3 E\_A_h_;\_ #
It [}
" AuBenkiihlung N AuBenkiihlung N AuBenkihlung
23Gange g -schmierung 23Gange o -schmierung 2-3Gange o -schmierung
2 2 2 2 2 2
- b i ] '
@ = & Fid S|4 s 14 = ]
@D2 L1 L1 = E 2 i = i = g = i = i
— 1}
L2 L2 . ¥ ¥
| ¢ |
| Y ov _ _
« x 4 /
— @D
0 y ¥ (4 (4
Schaftnorm: DIN 376  Schaftnorm: DIN 371
p1 b2 L1 12 O 1) No. € No. € No. €
Tol. 6G: Tol. 4H:
Gesamtlénge L1 = 100 mm Gewindeverbindungen mit viel Spiel Gewindeverbindungen mit wenig Spiel
M 2x0,4 20 28 45 21 1,60 110620001 30,77
M25x045 25 28 50 21 2,05 110620002 29,60
M 3x05 30 35 56 27 250 110614001 12,78 110617001 10,68 110620003 10,95
M 4x0,7 40 45 63 34 330 110614002 12,78 110617002 10,68 110620004 10,95
M 5x0,8 50 60 70 49 420 110614003 13,72 110617003 11,10 110620005 11,68
M 6x1,0 60 60 80 10 49 500 110614004 13,72 110617004 11,10 110620006 11,68
M 8x1,25 80 80 90 14 62 6,80 110614005 15,92 110617005 13,51 110620007 15,05
M 10x15 10,0 100 100 16 80 850 110614006 17,18 110617006 15,71 110620008 17,79
M12x1,75 120 90 110 18 7,0 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 16,0 120 110 22 9,0 14,00 110617009 25,77
M 18x25 180 140 125 25 11,0 1550 110617010 38,65
M 20x25 20,0 160 140 25 120 17,50 110617011 53,83
Tol. 76:
Gesamtlédnge L1 = 120 mm bei Verzug durch Wérmebehandlung
M 3x05 30 35 56 6 2,7 250 110618001 i
M 4x0,7 40 45 63 7 34 330 110615001 13,20 110618002 10,89
M 5x0,8 50 60 70 8 49 420 110615002 14,66 110618003 11,63
M 6x1,0 60 60 80 10 49 500 110615003 14,66 110618004 11,63
M 8x1,25 80 80 90 14 62 6,80 110615004 16,76 110618005 14,98
M 10x15 10,0 100 100 16 80 850 110615005 19,17 110618006 17,70
M12x1,75 120 90 110 18 7,0 10,20 110615006 20,32 110618007 19,06
Tol. 6H +0,1 mm:
Gesamtlénge L1 = 150 mm bei galvanischer Oberflachenbehand!
M 3x0,5 30 35 56 6 27 250 110619001 10,89
M 4x0,7 40 45 63 7 34 330 110616001 13,72 110619002 10,89
M 5x0,8 50 60 70 8 49 420 110616002 15,61 110619003 11,63
M6x1,0 60 60 80 10 49 5,00 110616003 15,61 110619004 11,63
M 8x1,25 80 80 90 14 62 6,80 110616004 18,54 110619005 14,98
M 10x15 10,0 100 100 16 80 850 110616005 22,41 110619006 17,70
M12x1,75 120 90 110 18 7,0 10,20 110616006 24,30 110619007 19,06
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Maschinen-Muttergewindebohrer und

Kombigewindebohrer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Muttergewindebohrer

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

Muttergewindebohrer

flir normale Anwendungen

Spanabfuhr

Kombigewindebohrer
fiir normale Anwendungen

. . . Durch loch Durch loch  Spanabfuhr Kombi
und beim Schneiden nicht ReIXD (s.Abbildung) 967 Nuten "Hie2D (s. Abbildung) Form
abgefiihrt.

TOL RAlS TOL
Kombi-Gewindebohrer | |
Maschinengewin hrer material: bis 850 N/mm? material:
laschinengewindebohrer, aler isozeH 250N aler IS02/6H
der Kernloch und
Durchgangsgewinde in v R _,¢> AN
einem Arbeitsschritt, [: E
A AT A
Ohne Werkzeugwechsel, o AuBenkiihlung o AuBenkihlung
herstellt ’ & -schmierung g & -schmierung
o o
W [
’i
£
2D2|
D2 L1 L1
L |
@D
— ] 2
L L3 d‘
7 1
~ L
4QD - g
Schaftnorm: DIN 357
n D1 D2 U L2 O v No. € D2 U L2 L O No. €
M 3x05 30 22 70 22 - 250 110901001 17,18 30 56 22 11 24 111001001 20,32
M 4x07 40 28 90 25 21 330 110901002 17,18 40 63 28 14 30 111001002 20,32
M 5x08 50 35 100 28 27 420 110901003 18,43 50 71 3 18 38 111001003 20,32
M 6x1,0 60 45 110 32 34 500 110901004 18,43 60 80 44 22 49 111001004 22,62
M 8x1,25 80 60 125 40 49 680 110901005 21,16 80 95 50 25 62 111001005 25,87
M10x15 100 70 140 45 55 8,50 110901006 27,65 100 106 62 31 80 111001006 28,38
M12x175 120 90 180 50 70 1020 110901007 38,96 120 115 70 35 90 111001007 33,31
M 14x20 140 11,0 200 56 90 1200 110901008 48,81
M16x20 160 120 200 63 90 14,00 110901009 59,49
M 18x25 180 140 220 63 110 1550 110901010 67,24
M 20x25 200 160 250 70 120 17,50 110901011 73,94
M 22x25 220 180 280 80 145 1950 110901012 88,50
M24x30 240 180 280 80 145 21,00 110901013 99,29
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
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UNiForm Maschinengewindeformer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindeformer fiir die
Maschinenbetatigung bietg

folgende Vorteile:

= Es fallen keine Spéne an
= Bis zu 20-fach hdhere

Maschinengewindeformer Maschinengewindeformer

fur universellen Einsatz

[l O

Durchgangs-

fiir hohe Beanspruchungen

Maschinengewindeformer
flir hohe Beanspruchungen

UbermaB (Durchmesser)

Durchgangs-

Durchgangs-

Standzeit (Im Vergleich Al Spanloses mit Spanloses mit Spanloses mit
G : s Sackioch Formen Schmiernuten Sisackioct Formen Schmiernuten & sackioct Formen Schmiernuten
ewmdebohrem) bis 2,5 x D bis3xD bis 3x D
= Gleichzeitig fiir Durchgang-
und Sackloch TOL
« Breite Werkstoffpalette kann 4 4 4
. material: bis 850 N/mm? material: bis 1200 N/mm? material: bis 850 N/mm?
bearbeitet werden HsSETN  ISOZBHX s e e HSSEPMTIN - S02BMK a7 ThRe HssETN  'SO¥BCX s s hRe
=« Keine Steigungs- oder
i vy e vy e iy e
Flankenwinkelfehler o [ 4 }.\_ﬁ L i p ff-:%’) [ 4 y f_:‘%,
= Sehr hohe Lehrenhaltigkeit A A A A rn A
= Hohere Festigkeit des 2.3 Gange  AuBenkihlung 2-3Gange  AuBenkihiung »-3Ginge  AuBenkihiung
Aufnahmegewindes 9 & -schmierung 9 & -schmierung 9 & -schmierung
= Hohere Oberflachengiite
= Viiel hihere Schnittgeschwindigkeit :H :d H B H
o 5 Z 5 Z 4 Z 4
:[ 7 j[ 7 S I 3 > S >
D2 a3 o a
@D2! L1 L1
L2 L2
-
o
oD
Schaftnorm: DIN 376  Schaftnorm: DIN 371
n p1 D2 L 2 O L3 No. € No. € No. €
Tol. 6HX: Tol. 6HX: Tol. 6GX:
standard toleranz standard toleranz gewindeverbindungen mit viel spiel
M2x0,4 20 28 45 8 21 1,85 111101001 38,95 111104001 64,79 111117001 52,36
M 2,2 x 0,45 22 28 45 8 21 203 111101002 54,53
M23x0,4 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
M3x05 30 35 56 11 27 280 111101006 15,50 111104003 27,60 111117003 47,32
M3,5x0,6 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
M4,5x 0,75 45 60 70 14 49 420 111101009 39,10
M5x0,8 50 60 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 62 745 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 7,0 11,25 111101014 37,18 111104010 59,83 111117010 100,05
M14x2,0 140 11,0 110 30 90 1310 111101015 56,35 111104011 81,30 111117011 138,02
M16x2,0 160 120 110 32 9,0 1510 111101016 66,40 111104012 212,89 111117012 175,46
M18x25 180 140 125 34 110 16,85 111101017 172,26 111104013 300,16
M20x2,5 200 160 140 34 120 18,85 111101018 225,60 111104014 419,48
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung

von Innengewinden mit
Akku-Bohrschraubern und

Handbohrmaschinen
(mind. 7,5 Volt).

& gut zerspanbare
Werkstoffe bis
900 N/mm?2
unlegierte und

niedriglegierte Stahle

O

1/4*

L1

1/4% Bit-Einschnittgewindehohrer

Bit-Gewindebohrer
Form D fur Durchgangs-
und Sacklocher

=]

Durchgangs-
& Sackloch

bis 2x D (s. Abbildung)

material:
HSSG

Spanabfuhr Form D
gerade Nuten

bis 800 N/mm?

1S02/6H 22,2 HRC

v g
An o

4-5 Génge

AuBenkiihlung
& -schmierung

2D

n v OW No. €
M3x0,5 3,0 33 1 174" 2,50 111201001 3,79
M3,5x0,6 35 34 10 1/4" 2,90 111201002 5,16
M4x0,7 4,0 35 12 174" 3,30 111201003 3,79
M4,5x 0,75 45 35 12 174" 3,70 111201004 5,16
M5x0,8 50 36 15 174" 420 111201005 4,84
M55x0,9 & 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 4 18 1/4" 7,80 111201010 9,89
M10x1,5 100 41 21 14" 850 111201011 8,11

36 n MF g UNC UNE NS wNeF S 02 Bsw Bse TR ML NS ORC gy g FG&ORD ety
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Techn.
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1/4“ Kombi-Bit-Gewindebohrer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Kombi-Bit-
Gewindebohrer
flr Durchgangslocher

V4

Kernloch bohren und Durchgangsloch  Spanabiufr Kombi

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

. . . bis 1 x D . Abbild Fo
Gewindeschneiden in She e "
einem durchgehenden o I N/mm’
Prozess. | HRC

material:

1S02/6H
Anwendung: SSS

{6 Qut zerspanbare A -
Werkstoffe bis E\ =

bis 600 N/mm?

o w
LS

Y

600 N/mm? T R v
unlegierte und
niedriglegierte Stahle

Q

1/4*

L1

oD
oo
n i b2 1 O No. €

M3x0,5 3,0 2,5 36 1/4" 111301001 7,16
M4x0,7 4,0 3,3 39 1/4" 111301002 7,16
M5x0,8 5,0 4,2 41 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 10,0 8,5 59 1/4" 111301006 11,89

G 8 12 NPT NPS  RC G RD FOTO Werk-  Techn,
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Runde Schneideisen

n 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 g HSSE g HSSE J HsS g

vav\«_, O I?\-_r’\r*\:"«-' /) I?v\r,v,\«, O L;\/xr»\;v O I}\._,f\»\;\«.a O
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Links Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend 1,5 Génge schneidend 1,5 Génge schneidend 2 Gange schneidend 1,25 Génge  schneidend

;'-'-='\ ;‘-'-='\ = \\

% = % =] % =)

mit gelappt mit geldppt mit
Schélanschnitt Schélanschnitt Schélanschnitt

g
I 2D
|
oD2 Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

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

M1x0,25 1,0 16 5 0,96 111401001 12,95

M1,1x0,25 11 16 5 1,05 111401002 12,95

M1,2x0,25 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 5 155 111401005 12,95 111405002 96,04

M 1,7 x 0,35 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 2,0 16 5 1,95 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 2,3 16 5 223 111401010 11,26 111405005 78,08

M 2,5 x 0,45 25 16 5 242 111401011 11,26 111405006 67,99 111409002 65,16
M 2,6 x 0,45 2,6 16 5 253 111401012 11,26 111405007 70,82 111409003 65,16
M3x0,5 3,0 20 5 2,92 111401013 5,37 111402002 9,65 111404001 10,21 111405008 21,05 111409004 15,47
M3,5x0,6 815 20 5 341 111401014 8,32 111405009 47,97 111409005 67,03
M4x0,7 4,0 20 5 390 111401015 5,37 111402003 9,65 111404002 10,21 111405010 21,05 111409006 15,47
M 4,5 x 0,75 4,5 20 7 440 111401016 8,32

M5x0,8 5,0 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 5,44 111401019 8,32

M6x1,0 6,0 20 7 5,88 111401020 5,68 111402005 10,36 111404004 10,63 111405012 21,05 111409008 15,47
M7x1,0 7,0 25 9 6,88 111401021 9,05 111405013 69,63 111409009 58,51
M8x1,25 8,0 25 9 7,86 111401022 6,00 111402006 11,99 111404005 15,05 111405014 24,95 111409010 16,63
M9x1,25 9,0 25 9 8,86 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 10,85 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

M18x 2,5 180 45 18 17,79 111401030 22,63 111402011 35,48 111404010 50,95 111405019 57,47

M19x25 190 45 18 18,89 111401031 32,63

M20x 2,5 20,0 45 18 19,79 111401032 22,63 111402012 35,48 111404011 50,95 111405020 57,47

M22x25 220 55 22 21,79 111401033 44,21 111402013 53,52 111404012 90,42 111405021 94,00

6 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO Werk-  Techn.
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Runde Schneideisen

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen
flr normale flir normale fiir hdhere fiir Edelstahle fiir Messing
Anwendungen Anwendungen Beanspru-

Links chungen
material: material: material: material: material:

HSS 1S0-6g HSS 1S0-6g9 HSSE 1S0-69 HSSE 1S0-6g HSS 1S0-6g
W O W /) .. C\, W C\, Won C\
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Links- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend 1,5 Génge schneidend 1,5 Génge schneidend 2 Gange schneidend 1,25 Génge  schneidend

,=\ ,=\ = \

S =) S =] Zg =)
mit gelappt mit geldppt mit

Schélanschnit Schélanschnitt Schélanschnitt

@D

r B°§:rc:;:;:::‘5'§ . 2
n D DI H D2 No. € No. € No. € No. € No. €

M24x3,0 240 55 22 23,76 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
M30x3,5 300 65 25 29,73 111401036 59,16 111402016 97,06 111404015 133,89 111405024 148,11

M33x3,5 330 65 25 3273 111401037 63,16 111402017 97,06
M 36 x 4,0 360 65 25 3570 111401038 63,16 111402018 97,06
M39x4,0 390 75 30 3870 111401039 103,16 111402019 163,73

M42x 4,5 420 75 30 41,68 111401040 103,16 111402020 163,73
M45x 4,5 450 90 36 44,68 111401041 175,79 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 55,65 111401044 395,79

M 60 x 5,5 60,0 105 36 59,65 111401045 395,79

M 64 x 6,0 64,0 120 36 63,62 111401046 524,21

M 68 x 6,0 68,0 120 36 67,62 111401047 524,21

M72x 6,0 720 120 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 6,0 840 130 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
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Runde Schneideisen

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen
UntermaB

material:
HSS

) l?\/‘:r’\r’\r’

Anschnitt: Rechts-
1,5 Génge schneidend
W
I _
—— 7, &
@D1 @D ~
. | -
5 4
Bol. Ve beits-
][] e |
D DI H D2 No. €
M3x0,5 3,0 20 5 2,89 111421001 9,31
M4 x0,7 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
M16x 2,0 16,0 45 18 15,87 111421009 40,26
M18x 2,5 18,0 45 18 17,75 111421010 40,26
M20x25 20,0 45 18 19,75 111421011 40,26

G
40 n MF  gsp)

8 12

UNC UNF UNS UNEF UN UN BSW BSF TR

NPT
NPTF

Schneideisen
flir normale
Anwendungen
AuBenmaB 25x 9

_

material:
HSS

) .L\f:r’\r\r’

Anschnitt: Rechts-
1,5 Génge schneidend

TOL

1S0-6g

@D1 @D
Bol Vo beits-
][] e |
D DI H D2 No. €
M3x0,5 30 25 9 292 111422001 5,97
M4x0,7 40 25 9 390 111422002 597
M5x0,8 50 25 9 490 111422003 597
M6x1,0 60 25 9 58 111422004 5,97
M8x1,25 80 25 9 7.8 111422005 5,97
M10x1,5 100 25 9 98 111422006 5,97
M12x1,75 120 25 9 11,83 111422007 5,97
NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn,
NpsM Rp BA W PG pep pys MINI ity V& Zeuge  nfos



Sechskant-Schneidmuttern

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

HSS

'y ]
FACAVAVAY,

Anschnitt:

Rechts-

HSS

A ]
PAAVAVAV,

Anschnitt:

Schneidmuttern Schneidmuttern
flir normale flir normale
Anwendungen Anwendungen
Links
. TOL . TOL
| |
material: 1S0-6g material: 1S0-69

Links-

NPTF  NPSM ~ RP

1,5 Gange schneidend 1,5 Génge schneidend
op1 | | } "ﬁ p— |
\ ) I v 5 i . 1 4 .\::»v- "™ '
T o0 W W
! *f;s,_,‘ o s *f;b‘,‘ y
gmr Bolzen Vorarbeits- ; b b
Durchmesser 1 #e
D DI H D2 No. € No. €

M3x0,5 3,0 19 5 2,92 111501001 11,26 111502001 13,47
M 3,5 x 0,6 3,5 19 5 3,41 111501002 11,26
M4x0,7 4,0 19 5 3,90 111501003 11,26 111502002 13,47
M5x0,8 45 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 8,0 22 9 7,86 111501007 12,42 111502005 16,32
M9x1,25 9,0 22 9 8,86 111501008 12,42
M10x1,5 10,0 27 11 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 4 18 15,82 111501013 28,74 111502009 55,16
M18x2,5 18,0 4 18 17,79 111501014 28,74 111502010 55,16
M20x 2,5 20,0 4 18 19,79 111501015 28,74 111502011 55,16
M22x25 22,0 50 22 21,79 111501016 48,42 111502012 74,95
M24x3,0 24,0 50 22 23,76 111501017 58,53 111502013 74,95
M 27 x 3,0 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 35,70 111501021 88,95 111502017 115,79
M39x4,0 39,0 70 30 38,70 111501022 148,42 111502018 191,58
M42x 4,5 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
M 48 x 5,0 48,0 85 36 47,66 111501025 204,21 111502021 271,58
M52 x 5,0 52,0 85 36 51,66 111501026 204,21 111502022 271,58
M 56 x 5,5 560 100 36 55,65 111501027 368,42
M 60 x 5,5 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 6,0 680 115 36 67,62 111501030 524,21
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Satze und Sortimente Gewindehohrer,
Schneideisen und Werkzeuge

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Séatze und Sortimente Gewindebohrer, Schneideisen und Werkzeuge

(Einheitsbild)

» FAER

BAER Satz MF 3 - MF 12

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

299,55
€/Satz

BAER HSSG 2-teilige
Handgewindebohrer Satze

BAER HSS Schneideisen

BAER verstellbares Druckguss-
Windeisen

BAER Druckguss Schneideisenhalter

Schraubenausdreher

MF3x0,35IMF4x05IMF5x0,516x0,75 I MF8x0,75I MF8x 1,0 MF10x1,0 MF12x1,5

MF3x0,35IMF4x05IMF5x0,516x0,75IMF8x0,75IMF8x 1,0 MF10x1,0 MF12x1,5
M1-1011/16-3/81G1/8 & M4-1215/32-1/21G1/8

20x5120x7125x9130x11138x10

Art. Nr.:
264801002

BAER Satz MF 6 - MF 20

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

BAER HSSG 2-teilige
Handgewindebohrer Satze

BAER HSS Schneideisen

BAER verstellbares Druckguss-
Windeisen

BAER Druckguss Schneideisenhalter

Schraubenausdreher

MF6x0,751 MF8x0,75 MF8x 1,0 MF10x 1,0 MF12x1,0 | MF12x1,5IMF14x1,25|MF14x15]
MF16x15IMF18x 1,5/ MF20x 1,5

MF6x0,75IMF8x0,75 I MF8x 1,0 MF10x 1,0 / MF12x1,0 | MF12x 1,51 MF14x1,25|MF14x1,51
MF16x1,5IMF18x 1,5 MF20x 1,5

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

20x7125x9130x11138x10145x 14

536,25
€/Satz

Art. Nr.:
264801102

BAER Satz MF 6 - MF 24

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

BAER HSSG 2-teilige

MF6x0,751 MF8x0,75 MF8x 1,0 MF10x 1,0 MF12x1,0 | MF12x1,5IMF14x1,25|MF14x15]

783,43
€/Satz

Handgewindebohrer Sétze MF 16 x 1,51 MF 18 x 1,5 MF20 x 1,5 | MF 22 x 1,5 | MF 24 x 1,5 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen MF 6 x 0,75 | MF 8 x 0,75 IMF 8 x 1,0 IMF10x 1,0 IMF12x1,0 IMF12x 1,5 MF14x1,25 | MF14x 1,51 264801202
MF16x 1,5 MF18x1,5IMF20x 1,5 MF22x 1,5 MF24x1,5

BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/81G1/8 & M11-27 | 7/16-1“| G 1/4-G 3/4

Windeisen

BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x10145x14155x 16

Schraubenausdreher

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Séatze und Sortimente Gewindebhohrer
und 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

v
HSS Schneideisen 3 159,15
. €/Satz
BAER HSSG M5x05IM6x0,75IM8x1,0lM10x1,0lM12x1,5

Einschnittgewindebohrer Form D fiir Art. Nr.:
Durchgangs- & Sackloch (bis 4 x D) BE'S1 "
BAER HSSG Kernlochbohrer 43mm|52mm|7,0mm|9,0mm]|10,5mm
BAER HSS Schneideisen M5x05IM6x0,75IM8x1,0lM10x1,0/M12x1,5
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Durch die kurze Bauform eignet sich
dieser Maschinengewindebohrer, neben

Einschnittgewindebohrer

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Einschnittgewindebohrer
Form D fiir Durchgangs-

und Sacklocher

rg—';}

. g e E 33 \
der Maschinenbetatigung, auch fiir den i B
Einsatz per Hand. i e /‘

Durchgangs- gpananynye Form D
Anwendung: &b?sa ik)l(olgh (5. Abbildung)  gerade Nuten
gut zerspanbare Werkstoffe TOL Llulus
bis 900 N/mm’ | HRC
¢ unlegierte und niedriglegierte Stahle M sozer S PORA™
O NN, r
) ‘- ST
AAA, ,-'"_' 7"EJ
" AuBenkiihlung
4-5 Gange & -schmierung
o02| L1
7 {;
oD Schaftnorm: DIN 2181 }
D1 D2 L1 L2 [ v No. €
MF 6 x 0,75 60 60 50 14 49 520 120101001 6,97
MF 8x 0,75 80 60 50 19 49 620 120101002 6,97
MF8x1,0 80 60 56 22 49 7,00 120101003 6,97
MF 9x 0,75 90 70 5 19 55 820 120101004 7,80
MF9x1,0 90 70 63 20 55 800 120101005 7,80
MF 10 x 0,75 100 70 63 20 55 920 120101006 7,80
MF10x 1,0 100 70 63 20 55 9,00 120101007 6,97
MF 10 x 1,25 100 70 70 24 55 880 120101008 7,80
MF12x1,0 120 90 70 22 70 11,00 120101009 10,12
MF 12x1,25 120 90 70 22 70 1080 120101010 10,12
MF12x1,5 120 90 70 22 70 1050 120101011 9,19
MF13x1,0 130 110 70 22 90 1200 120101012 15,48
MF13x1,5 130 110 70 22 90 1150 120101013 15,48
MF14x1,0 140 110 70 22 90 13,00 120101014 15,48
MF 14x1,25 140 110 70 22 90 1280 120101015 11,63
MF14x1,5 140 110 70 22 90 1250 120101016 10,01
MF15x 1,5 150 120 70 22 90 1350 120101017 17,10
MF 16 x 1,5 160 120 70 22 90 1450 120101018 12,22
MF18x1,0 180 140 80 22 110 17,00 120101019 18,73
MF18x 1,5 180 140 80 22 11,0 16,50 120101020 14,08
MF20x 1,5 200 160 80 22 120 1850 120101021 17,10
MF 20 x 2,0 200 160 80 22 120 18,00 120101022 23,51
MF22x 1,5 220 180 80 22 145 20,50 120101023 24,32
MF 22 x 2,0 220 180 80 22 145 20,00 120101024 24,32
MF24x1,5 240 180 90 22 145 22,50 120101025 25,60
MF 24 x 2,0 240 180 90 22 145 22,00 120101026 32,58
MF25x 1,5 250 180 90 22 145 23,50 120101027 47,70
MF 26 x 1,5 260 180 90 22 145 2450 120101028 47,70
MF27x1,5 270 200 90 22 160 2550 120101029 47,70
MF 28 x 1,5 280 200 90 22 160 26,50 120101030 56,43
MF30x1,5 300 220 90 22 180 2850 120101031 66,32
MF 30 x 2,0 300 220 9 22 180 28,00 120101032 66,32
MF32x1,5 320 220 90 22 180 3050 120101033 66,32
G 8 12 NPT NPS  RC
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Handgewindebhohrer-Satze

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von Handgewindebohrer- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Innengewinden. Séitze Sitze Sitze
Durch die kurze Bauform eignet sich fiir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen HSSE fiir hohere
der Gewindebohrer fiir den Einsatz Links Beanspruchungen
per Hand. e ' H s, T o 2
Ul oWl § 2] § »
Ein Satz besteht aus 2 ’ /%,_s W 7 il W

Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
&b?sa%k)l(nsh (s. Abbildung) - gerade Nuten &b?sa%k)l(n[c)h (s. Abbildung) - gerade Nuten &b?:gkioﬁh (s. Abbildung)  gerade Nuten

{:@} Vorschneider TOL Lllus TOL Lldus TOL LRUdus
. . j HRC j HRC j HRC
ey Fertigschneider

2 Gewindebohrern:

T s O T ST T Som
O
o2 | L1 B | E | E |
= | = | = |
§ !i % !
L E §
- L : B 8 ¥
] : B L= i
‘g (B (B
Schaftnorm: DIN 2181 (B : (B : | & 3
* b sl (= =
DI D2 L1 L2 O 13 No. € No. € No. €
MF25x035 25 28 40 9 21 215 120301001 15,59
MF26x035 26 28 40 9 2,1 2,25 120301002 15,59
MF3x035 30 35 40 9 27 265 120301003 15,59
MF35x035 35 40 45 10 30 315 120301004 15,59
MF4x035 40 45 45 10 34 365 120301005 15,59
MF 4 x 0,5 40 45 45 10 34 350 120301006 15,59
MF45%x05 45 60 50 12 49 400 120301007 15,59
MF5x05 50 60 50 12 49 450 120301008 15,59
MF5x075 50 60 50 12 49 425 120301009 15,59
MF55%05 55 60 50 12 49 500 120301010 15,59
MF 6 x 0,5 6,0 6,0 50 14 49 550 120301011 15,59
MF6x075 60 60 50 14 49 520 120301012 13,07 120302001 20,82 120304001 18,71
MF7x05 70 60 50 14 49 650 120301013 13,97
MF7x075 70 60 50 14 49 620 120301014 13,07
MF8x05 80 60 50 19 49 750 120301015 13,97
MF8x075 80 60 50 19 49 720 120301016 13,07 120302002 20,82 120304002 18,71
MF8x1 80 60 56 22 49 7,00 120301017 13,97 120302003 20,82 120304003 18,71
MF 9 x 0,5 90 7,0 56 19 55 850 120301018 15,59
MF9x075 90 70 5 19 55 825 120301019 15,59
MF9x1 90 7,0 63 20 55 8,00 120301020 15,59
MF10x05 100 70 63 20 55 9,50 120301021 15,59
MF10x075 100 70 63 20 55 9,20 120301022 15,59
MF10Xx10 100 70 63 20 55 9,00 120301023 13,07 120302004 20,82 120304004 20,35
MF10x125 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
MF11x10 110 80 63 20 62 10,00 120301026 20,24
MF11x125 110 80 63 22 62 1080 120301027 20,24
MF12x05 120 90 70 22 7,0 11,50 120301028 20,24
MF12x075 120 90 70 22 7,0 10,20 120301029 20,24
MF12x10 120 90 70 22 7,0 11,00 120301030 20,24 120302006 30,88 120304006 28,30
MF12x125 120 90 70 22 70 1080 120301031 20,24 120302007 30,88 120304007 28,30
MF12x15 120 90 70 22 7,0 10,50 120301032 18,39 120302008 28,30 120304008 28,30
MF13x05 130 11,0 70 22 90 1250 120301033 30,95

G 8 12 NPT NPS  RC G RD FOTO Werk-  Techn,
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Handgewindebhohrer-Satze

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von fiir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignet sich

der Gewindebohrer fiir den Einsatz TR i T i T p
e ﬁ NI ﬁ N ﬁ
per Hand. % § EJ;‘ % 4 % § %l; % 4 % § {J; %

o
Durchgangs- Durchgangs- Durchgangs-
&Sackloh  Sranabfufir - Form C Y ehgangs:  Spanabfuhr  Form urehgangs:  spanabfuhr  Form €

Ein Satz besteht aus ! ; !
bis2xD (S-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (S-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten

2 Gewindebohrern:

N/mm? N/mm? N/mm?

¢y Fertigschneider M sozen CSTMUAT MREEEsopen USONAT MRS ozen PS1000NmTE
D Y.Y.v | o~
m e ‘) &
23cnge QUi 23cnge QUi 2acange g0
—] — —]
o02| L1 = = =
i f i
| | B
(- : % ; : % : : % ;
o0 Schaftnorm: DIN 2181 : & | A - i A - |
57 T ome= L o
D1 D2 U1 L2 [ .r No. € No. € No. €
MF 13 x 0,75 13,0 11,0 70 22 9,0 12,20 120301034 31,10
MF13x1,0 130 11,0 70 22 9,0 12,00 120301035 31,10
MF13x1,5 130 11,0 70 22 9,0 11,50 120301036 31,10
MF 14 x 0,5 14,0 11,0 70 22 9,0 13,50 120301037 31,10
MF14x0,75 140 110 70 22 9,0 13,20 120301038 31,10
MF14x1,0 14,0 11,0 70 22 9,0 13,00 120301039 31,10
MF14x1,25 140 110 70 22 9,0 12,80 120301040 23,38 120302009 34,39 120304009 32,74
MF14x1,5 140 11,0 70 22 9,0 12,50 120301041 20,12 120302010 30,88 120304010 29,70
MF 15 x 0,75 150 12,0 70 22 9,0 14,20 120301042 34,38
MF15x1,0 150 12,0 70 22 9,0 14,00 120301043 34,38
MF15x1,5 150 120 70 22 9,0 13,50 120301044 34,38
MF 16 x 0,5 16,0 12,0 70 22 9,0 15,50 120301045 34,38
MF16x0,75 16,0 120 70 22 9,0 15,20 120301046 34,38
MF16 x 1,0 16,0 12,0 70 22 9,0 15,00 120301047 34,38 120302011 51,46 120304011 37,65
MF16x1,25 160 120 70 22 9,0 14,80 120301048 34,38
MF16x 1,5 16,0 120 70 22 90 14,50 120301049 24,56 120302012 36,95 120304012 43,27
MF17 x1 170 120 70 22 9,0 16,00 120301050 37,65
MF17 x 1,5 17,0 120 70 22 9,0 15,50 120301051 37,65
MF 18 x 0,5 180 14,0 80 22 11,0 17,50 120301052 37,65
MF18x0,75 180 14,0 80 22 11,0 17,20 120301053 37,65
MF18x1,0 180 14,0 80 22 11,0 17,00 120301054 37,65
MF18x1,25 180 14,0 80 22 11,0 16,80 120301055 37,65
MF18x1,5 18,0 14,0 80 22 11,0 16,50 120301056 28,30 120302013 43,27 120304013 52,40
MF 18 x 2,0 180 14,0 80 22 11,0 16,00 120301057 37,65
MF19x1 19,0 16,0 80 22 12,0 18,00 120301058 47,24
MF19x1,5 190 140 80 22 11,0 17,50 120301059 47,24
MF 20 x 0,5 20,0 16,0 80 22 12,0 19,50 120301060 47,24
MF20x0,75 20,0 16,0 80 22 12,0 19,20 120301061 47,24
MF20x1,0 20,0 16,0 80 22 12,0 19,00 120301062 47,24
MF20x1,25 20,0 16,0 80 22 12,0 18,80 120301063 47,24
MF20x1,5 20,0 16,0 80 22 12,0 18,50 120301064 34,38 120302014 51,46 120304014 49,12
MF 20 x 2,0 20,0 16,0 80 22 12,0 18,00 120301065 47,24 120304015 65,49
MF 21 x1 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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Handgewindebhohrer-Satze

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von Handgewindebohrer- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Innengewinden. Sitze Sitze Link Sétze HSSE fiir hohere
Durch die kurze Bauform eignet sich fir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen Beanspruchungen
der Gewindebohrer fiir den Einsatz 7 B .
per Hand. @ L., ﬂ Lq Aﬁ % J; Aﬁ
o tE % I ¥
Ein Satz besteht aus Dé.jrsc:gﬁggﬁ Spanabfuhr Form C Dg';”scggﬁggﬁ Spanabfuhr Form C Dé”scggﬁggs Spanabfuhr Form C

bis2xD  (S-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (S-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (S-Abbildung) gerade Nuten
2 Gewindebohrern:

N/mm? N/mm? N/mm?
¢oy Vorschneider | TOL 3 TOL 3 TOL
& Ferigschneider

D AA A
¥ £2C € -
2acime Qe 23 Gange Q”Eﬁﬂﬁ?.ﬂ'r”u"ngg 23 Gange 2”@?33“.2'5"”%
l202| L1
oD Schaftnorm: DIN 2181
D1 D2 L1 L2 O W No. € No. € No. €

MF21x1,5 21,0 16,0 80 22 12,0 19,50 120301067 48,88
MF 22 x 0,5 220 18,0 80 22 145 21,50 120301068 48,88
MF22x0,75 22,0 18,0 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 22 145 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 2,0 220 18,0 80 22 14,5 20,00 120301073 48,88 120304017 65,49
MF23x1 230 18,0 80 22 145 22,00 120301074 65,49
MF23x1,5 230 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
MF24x125 240 180 90 22 145 2380 120301079 65,49
MF 24 x1,5 240 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
MF 25 x 1,0 250 18,0 90 22 145 24,00 120301082 95,90
MF25x1,5 250 18,0 90 22 145 23,50 120301083 95,90
MF 26 x 1,0 26,0 18,0 90 22 145 25,00 120301084 95,90
MF26x1,5 26,0 18,0 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 x1 270 20,0 90 22 16,0 26,00 120301087 95,90
MF 27 x 1,5 27,0 20,0 90 22 16,0 25,50 120301088 95,90
MF 27 x 2,0 270 20,0 90 22 16,0 25,00 120301089 113,43
MF28x1,0 28,0 20,0 90 22 16,0 27,00 120301090 113,43
MF28 x 1,5 28,0 200 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
MF30x1,0 300 22,0 90 22 18,0 29,00 120301094 133,32
MF30x1,5 30,0 220 90 22 18,0 28,50 120301095 133,32 120302018 198,81
MF 30 x 2,0 30,0 220 90 22 18,0 28,00 120301096 133,32 120302019 198,81
MF30x2,5 30,0 22,0 125 56 18,0 27,50 120301097 133,32
MF 30 x 3,0 30,0 220 125 56 18,0 27,00 120301098 133,32
MF32x1 320 220 90 22 18,0 31,00 120301099 133,32
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Handgewindebhohrer-Satze

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von Handgewindebohrer- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Innengewinden. Sitze Sitze Links Sétze HSSE fiir hohere
Durch die kurze Bauform eignet sich fiir normale Anwendungen  fiir normale Anwendungen Beanspruchungen

der Gewindebohrer fiir den Einsatz TR i T i T p
NI ﬁ NI ﬁ NI ﬁ
per Hand. b § iJ;, v | § %l; . | g ;\L‘, Y,

11E
Ein Satz besteht aus Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangﬁ- Spanabfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
2 Gewindebohrern:

&bissa gk)l(o[%h (s. Abbildung) gerade Nuten &bissa gk)l(o[% (s. Abbildung) gerade Nuten &bissa (ék)l(ogh (s. Abbildung) gerade Nuten
. TOL Lyl TOL Ll TOL Ll
oy Vorschneider | HRC 4 HRC 4 HRC
: f material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm? material: bis 1000 N/mm?
@ Fertigschneider HSSG IS02/6H ™57 1 HRe HSSG IS02/6H 57 1 HRe HSSE 026 31 HRC

T e ) &

2ocme ey 2ocme ey 2ocme iy
= = =
o3| L1 = == =
f i i
| X |
= 1 1 1
“gp Schaftnorm: DIN 2181 S ; S ; = ;
57 (5 — ") +
DI D2 U L2 O L3 No. € No. € No. €
MF32x1,5 320 220 90 22 18,0 30,50 120301100 133,32
MF 32 x 2,0 32,0 220 90 22 18,0 30,00 120301101 133,32
MF 32 x 3,0 320 220 125 56 18,0 29,00 120301102 133,32
MF33x1,5 330 250 100 25 20,0 31,50 120301103 133,32
MF 33 x 2,0 330 250 100 25 20,0 31,00 120301104 163,72
MF 33 x 3,0 330 250 125 56 20,0 30,00 120301105 163,72
MF 34 x1 340 280 100 25 22,0 33,00 120301106 163,72
MF 34x1,5 340 280 100 25 220 32,550 120301107 163,72
MF 34 x 2,0 340 280 125 40 22,0 32,00 120301108 163,72
MF35x 1 350 28,0 100 25 22,0 34,00 120301109 163,72
MF35x1,5 350 280 100 25 22,0 33,50 120301110 163,72
MF 35 x 2 350 28,0 125 40 22,0 33,00 120301111 163,72
MF 36 x 1 36,0 280 100 25 22,0 35,00 120301112 170,74
MF 36 x 1,5 36,0 280 100 25 22,0 34,50 120301113 170,74
MF36x20 360 280 125 40 220 34,00 120301114 170,74
MF 36 x 3,0 36,0 28,0 125 40 22,0 33,00 120301115 170,74
MF37x1,5 370 280 100 25 220 3550 120301116 212,84
MF 38 x1 380 280 100 25 22,0 37,00 120301117 212,84
MF38x1,5 380 280 100 25 22,0 36,50 120301118 212,84
MF 38 x 2 380 280 125 40 22,0 36,00 120301119 212,84
MF38x3 380 280 125 40 22,0 35,00 120301120 212,84
MF39x1,5 390 320 110 25 24,0 37,50 120301121 212,84
MF 39 x 2,0 39,0 32,0 125 40 24,0 37,00 120301122 212,84
MF 39 x 3,0 390 320 125 40 24,0 36,00 120301123 212,84
MF 40 x 1 40,0 32,0 110 25 24,0 39,00 120301124 212,84
MF40x1,5 40,0 320 110 25 240 3850 120301125 212,84
MF 40 x 2,0 40,0 32,0 125 40 24,0 38,00 120301126 212,84
MF 40 x 3,0 40,0 32,0 125 40 24,0 37,00 120301127 212,84
MF 42 x 1 420 320 110 25 240 41,00 120301128 212,84
MF42x1,5 420 320 110 25 24,0 40,50 120301129 212,84
MF42x20 420 320 125 40 240 40,00 120301130 222,21
MF 42 x 3,0 420 32,0 125 40 24,0 39,00 120301131 222,21
MF44x1,5 440 360 110 25 290 4250 120301132 250,27
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Handgewindebhohrer-Satze

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

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

der Gewindebohrer fiir den Einsatz 7
per Hand. @ J; ﬁ
1 4

Ein Satz besteht aus
2 Gewindebohrern:

Dgl‘"sc:gﬁggﬁ Spanabfuhr ~ Form C Dg"scggﬁggs Spanabfuhr  Form C Dé”scggﬁggﬁ Spanabfuhr  Form C
bis2xD  (S-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (S-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (S-Abbildung) gerade Nuten

N/mm? N/mm? N/mm?
¢oy Vorschneider | o 4 ot 4 o
& Ferigschneider
|0 . v BEG
I (e )
o 2soume Mo o
oD2| L1 ] ] ]
| B B ‘B
o5 Schaftnorm: DIN 2181 FE c = 28—
1 1 ¥ 1
il il kgl
Dt D2 L1 L O L3 No. € No. € No. €
MF 44 x 2 440 36,0 125 40 29,0 42,00 120301133 250,27
MF 45 x 1 450 360 110 25 29,0 44,00 120301134 250,27
MF45x1,5 450 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
MF 46 x 1,5 46,0 36,0 140 40 29,0 45,50 120301138 250,27
MF 48 x 1 48,0 36,0 140 40 29,0 47,00 120301139 299,39
MF 48 x 1,5 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 3,0 480 36,0 140 40 29,0 45,00 120301142 299,39
MF50x 1,5 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
MF 52 x 3,0 52,0 40,0 140 40 32,0 49,00 120301148 392,93
MF 54 x 1 54,0 40,0 140 32 32,0 53,00 120301149 425,67
MF 54 x 1,5 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 53,50 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 45,0 160 32 350 57,00 120301163 584,71
MF58x 1,5 580 450 160 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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Handgewindebhohrer-Satze

W 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:

@ Vorschneider

oy Fertigschneider

‘ m]

.

‘ﬂDZ’ L1

77 1

Schaftnorm: DIN 2181

Handgewindebohrer- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Satze Satze Links Sétze HSSE fiir hohere
fiir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen Beanspruchungen
E§E§ e S 'E§E§ e S 'EEE? i S
ol % 7 oM v 7 Il v 7
Durchgangs-  gpanabfuh Form C Durchgangs-  gpanabfuh Form C Durchgangs-  gpanabfuh Form C
&bissa gk)l(o[%h (sfbnt?ildﬂng) geraz:emNuten &bissa gk)l(o[%h (sfbnt?ildﬂng) geraz:emNuten &bissa (ék)l(ogh (&Tﬁldﬁné) gerazremNuten
| HRC | |
F 4 HRC 4 HRC
terial: bis 900 N/mm? terial: bis 900 N/mm? terial: i /mm?
m:segg (B2 IS27,1 HRn(;m m:segg Se2cl IS27,1 HRn(;m m:SeSr:Ea B o 13010?igcmm

ez

" AuBenkiihlung
2-!
Sl & -schmierung

)

AuBenkiihlung

2363
el & -schmierung

2-3 Génge

UL
LT

LT

AuBenkiihlung
& -schmierung

e

@D
D1 D2 U1 L O L3 No. € No. € No. €
MF 58 x 4,0 58 45 200 55 35 54 120301167 556,66
MF 60 x 1,5 60 45 160 34 35 58,5 120301168 582,39
MF 60 x 2,0 60 45 160 36 35 58 120301169 582,39
MF 60 x 3,0 60 45 160 40 35 57 120301170 582,39
MF 60 x 4,0 60 45 200 55 35 56 120301171 582,39
MF 62 x 1,5 62 50 160 34 39 60,5 120301172 666,61
MF 62 x 2,0 62 50 160 36 39 60 120301173 666,61
MF 62 x 3,0 62 50 180 45 39 59 120301174 666,61
MF 62 x 4,0 62 50 220 55 39 58 120301175 666,61
MF63x1,5 63 50 160 32 39 61,5 120301176 685,31
MF64x1,5 64 50 160 34 39 62,5 120301177 685,31
MF 64 x 2,0 64 50 160 36 39 62 120301178 685,31
MF 64 x 3,0 64 50 180 45 39 61 120301179 685,31
MF 64 x 4,0 64 50 220 60 39 60 120301180 696,99
MF 65 x 1,5 65 50 160 34 39 63,5 120301181 725,03
MF 65 x 2,0 65 50 160 36 39 63 120301182 725,03
MF 65 x 3,0 65 50 180 45 39 62 120301183 725,03
MF 65 x 4,0 65 50 220 60 39 61 120301184 725,03
MF 68 x 1,5 68 50 160 36 39 66,5 120301185 748,44
MF 68 x 2,0 68 50 160 40 39 66 120301186 748,44
MF 68 x 3,0 68 50 180 50 39 65 120301187 748,44
MF 68 x 4,0 68 50 220 60 39 64 120301188 748,44
MF70x1,5 70 50 160 36 39 68,5 120301189 1.414,74
MF 70 x 2,0 70 50 160 40 39 68 120301190 1.414,74
MF70x 3,0 70 50 200 50 39 67 120301191 1.604,21
MF 70 x 4,0 70 50 240 60 39 66 120301192 1.604,21
MF72x1,5 72 50 160 36 39 70,5 120301193 1.414,74
MF72x2,0 72 50 160 40 39 70 120301194 1.414,74
MF 72 x 3,0 72 50 200 50 39 69 120301195 1.604,21
MF 72 x 4,0 72 50 240 60 39 68 120301196 1.604,21
MF74x1,5 74 50 160 36 39 72,5 120301197 1.566,32
MF 74 x 2,0 74 50 160 40 39 72 120301198 1.566,32
MF74x3,0 74 50 200 50 39 4l 120301199 1.844,21
MF 74 x 4,0 74 50 240 60 39 70 120301200 1.844,21
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Handgewindebhohrer-Satze

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von Handgewindebohrer- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Innengewinden. Sitze Sitze Links Sitze HSSE fiir hihere
Durch die kurze Bauform eignet sich fiir normale Anwendungen  fiir normale Anwendungen Beanspruchungen
der Gewindebohrer fiir den Einsatz IO /i . TR - T i -
per Hand o a /ﬁ o a /Aﬁ o a /Aﬁ
AR AR | -
Ein Satz besteht aus D;g:gﬁggﬁ Spanabfuhr Form C Dg';”scggﬁggﬁ Spanabfuhr Form C Dé”scggﬁggﬁ Spanabfuhr Form C

bis 2 x D (s. Abbildung) gerade Nuten bis 2 x D (s. Abbildung) gerade Nuten bis 2 X D (s. Abbildung) gerade Nuten
2 Gewindebohrern:

N/mm? N/mm? N/mm?

% Fertgschneider
o 23oume Mo o
D2 L1 = = =
i i i
]| ]| ]|
“gp Schaftnorm: DIN 2181 g r g r g *
= " 1 ="
DI D2 L1 2 O L3 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 71 120301204 1.856,84
MF76x1,5 76 50 160 36 39 745 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
MF82x30 8 50 220 55 39 79 120301219 2.172,63
MF 82 x 4,0 82 50 260 65 39 78 120301220 2.172,63
MF84x1,5 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
MF85x1,5 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
MF88x1,5 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
M M (ng) ovc uve ovs uner & 2 Bsw ese e PR MSORC o owope & AR wm (ggtg) VG !L‘ffge Techn. 51




Handgewindebhohrer-Satze

W 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:

@ Vorschneider

oy Fertigschneider

‘ m]

.

‘ﬂDZ’ L1

77 1

Schaftnorm: DIN 2181

Handgewindebohrer-

Satze
fiir normale Anwendungen

T g_% LE

Durchgangs-
& Sackloch
bis2xD

Spanabfuhr Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

j HRC

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

material:

HSSG 1S02/6H

AuBenkiihlung

2.364
Sl & -schmierung

e

Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-

Sitze Links Sétze HSSE fiir hohere
fiir normale Anwendungen Beanspruchungen

Déjré:hgﬁngs Spanabfuhr Form C D;rschgﬁngﬁ Spanabfuhr Form C
b|sa g Xo[% (s. Abbildung) gerade Nuten bisa % XOS (s. Abbildung) gerade Nuten
TOL Ll TOL Ll
j HRC ‘ HRC
material: bis 900 N/mm? material: bis 1000 N/mm?
HSSG IS02/6H 57 1 HRC HSSE SO2/6H ™ 41 Re

AuBenkiihlung
& -schmierung

AuBenkiihlung

2.3.64
& -schmierung S

@D
e 1 O8 No. € No € No. €
MF 88 x 3,0 88 50 220 55 39 85 120301235 3.334,74
MF 88 x 4,0 8 50 260 65 39 84 120301236 3.334,74
MF90x 1,5 9 50 160 38 39 885 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 44 905 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
MF95x1,5 95 56 180 40 44 935 120301245 3.258,95
MF 95 x 2,0 95 5 180 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
MF96x15 96 56 180 40 44 945 120301249 3.284,21
MF 96 x 2,0 96 5 180 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 5 180 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
MF100x1,5 100 56 180 45 44 985 120301257 4.042,11
MF100x2,0 100 56 180 50 44 98 120301258 4.042,11
MF100x3,0 100 56 240 65 44 97 120301259 4.926,32
MF100x4,0 100 56 280 75 44 96 120301260 4.926,32
MF105x1,5 105 56 180 45 44 1035 120301261 4.370,53
MF105x2,0 105 56 180 50 44 103 120301262 4.370,53
MF105x3,0 105 56 240 65 44 102 120301263 5.305,26
MF105x4,0 105 56 280 75 44 101 120301264 5.305,26
MF110x15 110 56 180 45 44 1085 120301265 4.800,00
MF110x20 110 56 180 50 44 108 120301266 4.800,00
MF110x3,0 110 56 240 65 44 107 120301267 5.936,84
MF110x4,0 110 56 280 75 44 106 120301268 5.936,84
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Maschinengewindehohrer - Form B
filr Durchgangslocher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer
Maschinenbetitigung in fur normale Anwendungen  fiir normale Anwendungen
Durchgangsloch. Linksgewinde
Durch den Schalanschnitt BN 4 e 4
wird der Span in Ay 4 Ay 4
. . Durch loch Spanabfuhr Form B mit Durch loch Spanabfuhr  Form B mit
Bohrrichtung geleitet. MRRAXD (s Abbildung) Schélanschnit MBS aXD s Abbildung) Schilanschnit
o o
HRC HRC
4 E |
material: bis 900 N /mm? material: bis 900 N /mm?
HSSE e HSSE IS02i6H 57 1 HRe
E (s AuBenkiihlung £ (s AuBenkiihlung
I & -schmierung e & -schmierung
-IZD{ L % o " % ‘]
i iE
L2
(_
@D Schaftnorm: DIN 374
m DI D2 U L2 O v No. € No. €
MF 3 x 0,35 30 22 56 9 - 2,65 120401001 14,27 120402001 33,06
MF 4 x 0,35 40 28 63 10 21 365 120401002 14,27 120402002 33,06
MF 4 x 0,5 4,0 2,8 63 10 2,1 3,50 120401003 14,27 120402003 33,06
MF5x 0,5 50 35 70 12 27 450 120401004 14,27 120402004 33,06
MF 5 x 0,75 50 35 70 12 27 425 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 60 45 80 14 34 520 120401007 14,27 120402007 33,06
MF 7 x 0,75 70 55 80 14 43 6,20 120401008 14,27 120402008 33,06
MF8x0,5 80 60 80 19 49 750 120401009 14,27 120402009 33,06
MF 8 x 0,75 80 60 80 19 49 7,20 120401010 14,27 120402010 33,06
MF8x1,0 80 60 90 2 49 7,00 120401011 14,27 120402011 33,06
MF 9 x 0,75 90 70 80 19 55 825 120401012 14,27 120402012 33,06
MF9x1,0 90 70 90 22 55 800 120401013 14,27 120402013 33,06
MF 10 x 0,75 100 70 90 20 55 920 120401014 16,50 120402014 36,73
MF10x 1,0 100 70 90 20 55 9,00 120401015 16,50 120402015 36,73
MF 10 x 1,25 100 70 100 24 55 880 120401016 16,50 120402016 36,73
MF11x1,0 110 80 90 20 62 10,00 120401017 22,68 120402017 51,42
MF 11 x1,25 110 80 90 22 62 10,80 120401018 22,68 120402018 51,42
MF 12 0,75 120 90 100 22 70 10,20 120401019 22,68 120402019 51,42
MF12x1,0 120 90 100 22 70 11,00 120401020 22,68 120402020 51,42
MF 12x 1,25 120 90 100 22 70 10,80 120401021 22,68 120402021 51,42
MF12x1,5 120 90 100 22 70 1050 120401022 22,68 120402022 51,42
MF13x 1,0 130 11,0 100 22 90 12,00 120401023 29,23 120402023 62,44
MF13x1,5 130 11,0 100 22 90 11,50 120401024 29,23 120402024 62,44
MF 14 x 0,75 140 11,0 100 22 90 1320 120401025 29,23 120402025 62,44
MF14x 1,0 140 11,0 100 22 90 13,00 120401026 29,23 120402026 62,44
MF 14 x 1,25 140 11,0 100 22 90 12380 120401027 29,23 120402027 62,44
MF14x15 140 11,0 100 22 90 1250 120401028 29,23 120402028 62,44
MF15x1,0 150 120 100 22 90 14,00 120401029 32,16 120402029 72,41
MF15x1,5 150 120 100 22 90 1350 120401030 32,16 120402030 72,41
MF16x1,0 160 120 100 22 90 1500 120401031 32,75 120402031 72,41
MF 16 x 1,25 160 120 100 22 90 1480 120401032 32,75 120402032 2.4
MF16x 1,5 160 120 100 22 90 1450 120401033 32,54 120402033 72,4
MF18x1,0 180 140 110 25 11,0 17,00 120401034 42,95 120402034 87,11
MF 18 x 1,25 180 140 110 25 110 16,80 120401035 42,95 120402035 87,11
G 8 12 NPT NPS  RC F6  RD FOTO Werk- ~ Techn,
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W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die

Maschinengewindehohrer - Form B
filr Durchgangslocher

Maschinenbetatigung in
Durchgangsloch.

Durch den Schélanschnitt

wird der Span in

Bohrrichtung geleitet.

@D2

L2

@D

Schaftnorm: DIN 374

flir normale Anwendungen

o -

]

Durchgangsloch Spanabfuhr  Form B mit
b

o

is4xD  (s.Abbildung) Schalanschnitt

TOL Lluus
i HRC

material:
HSSE

P

4-5 Génge

¥.€NId

1S02/6H

27,1 HRC

e

AuBenkiihlung
& -schmierung

4
§

bis 900 N /mm?

4-5 Génge

i |

Durchgangsloch Spanabfuhr
bis4xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt

TOL
d

material:
HSSE

1S02/6H

/€ NIO
inxs

AuBenkiihlung
& -schmierung

flir normale Anwendungen

Form B mit

N/mm?
HRC

bis 900 N /mm?

27,1 HRC

@

DI D2 LI L2 No. € No. €
180 140 110 25 11,0 16,50 120401036 42,95 120402036 87,11
180 140 125 34 11,0 16,00 120401037 42,95 120402037 87,11
200 160 125 25 12,0 19,00 120401038 48,00 120402038 96,03
200 160 125 25 120 18,80 120401039 48,00 120402039 96,03
200 160 125 25 12,0 18,50 120401040 48,00 120402040 96,03
200 16,0 140 34 12,0 18,00 120401041 48,00 120402041 96,03
21,0 160 125 25 12,0 19,50 120401042 48,00 120402042 96,03
220 180 125 25 145 21,00 120401043 58,11 120402043 119,64
220 180 125 25 145 20,80 120401044 58,11 120402044 119,64
220 180 125 25 145 20,50 120401045 58,11 120402045 119,64
220 180 140 34 145 20,00 120401046 58,11 120402046 119,64
230 180 125 25 145 21,50 120401047 68,21 120402047 138,53
240 180 140 28 14,5 23,00 120401048 68,21 120402048 138,53
240 180 140 28 145 23,80 120401049 68,21 120402049 138,53
240 180 140 28 145 22,50 120401050 68,21 120402050 138,53
240 180 140 28 14,5 22,00 120401051 68,21 120402051 138,53
250 18,0 140 28 14,5 24,00 120401052 72,00 120402052 138,53
250 180 140 28 145 23,50 120401053 72,00 120402053 138,53
26,0 180 140 28 145 25,00 120401054 72,00 120402054 138,53
260 180 140 28 145 24,50 120401055 72,00 120402055 138,53
260 180 140 28 145 24,00 120401056 72,00 120402056 138,53
27,0 200 140 28 16,0 26,00 120401057 86,32 120402057 175,26
27,0 200 140 28 16,0 2550 120401058 86,32 120402058 175,26
27,0 200 140 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
280 200 140 28 16,0 26,50 120401061 86,32 120402061 175,26
280 200 140 28 16,0 26,00 120401062 86,32 120402062 175,26
290 220 150 28 18,0 27,50 120401063 97,26 120402063 200,45
300 220 150 28 18,0 29,00 120401064 97,26 120402064 200,45
30,0 220 150 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
300 220 180 45 18,0 27,50 120401067 97,26 120402067 200,45
300 220 180 45 18,0 27,00 120401068 97,26 120402068 200,45
320 220 150 28 18,0 30,50 120401069 118,95 120402069 247,68
320 220 150 28 18,0 30,00 120401070 118,95 120402070 247,68
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Maschinengewindehohrer - Form B

filr Durchgangslocher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die

Maschinenbetatigung in

Durchgangsloch

Durch den Schélanschnitt

wird der Span in

Bohrrichtung geleitet.

@D2

L2

D Schaftnorm: DIN 374

]

s

Durchgangsloch  Spanabfuhr
bis4xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt

TOL Lluus
| HRC

material:
HSSE

P

4-5 Génge

1S02/6H

AuBenkiihlung

& -schmierung

¥.€NId

4
§

flir normale Anwendungen

Form B mit

bis 900 N /mm?

27,1 HRC

e

Linksgewinde

Durchgangsloch Spanabfuhr

Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer
flir normale Anwendungen

Form B mit

bis4xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt

TOL Llulus
i HRC

material:
HSSE

1S02/6H

" AuBenkiihlung
4-5 G
ange & -schmierung

¥Z€ NId

bis 900 N /mm?

27,1 HRC

@

D2 L1 L2 No. € No. €
MF 32x 3,0 32,0 220 180 50 18,0 29,00 120401071 118,95 120402071 247,68
MF33x1,5 33,0 25,0 160 30 20,0 31,50 120401072 118,95 120402072 247,68
MF 33 x 2,0 330 250 160 30 20,0 31,00 120401073 118,95 120402073 247,68
MF 33 x 3,0 33,0 250 180 50 20,0 30,00 120401074 118,95 120402074 247,68
MF34x1,5 34,0 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
MF35x1,5 350 28,0 170 30 22,0 33,50 120401077 118,95 120402077 247,68
MF36x1,5 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
MF39x15 390 320 170 30 240 37,50 120401082 157,89 120402082 327,44
MF39x2,0 390 32,0 170 30 240 37,00 120401083 157,89 120402083 327,44
MF 39 x 3,0 390 320 200 60 240 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 40,0 320 200 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
MF42x 2,0 42,0 320 170 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 2,0 450 36,0 180 32 29,0 43,00 120401092 230,53 120402092 472,26
MF 45 x 3,0 450 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 3,0 480 36,0 225 50 29,0 45,00 120401096 275,79 120402096 569,86
MF50x1,5 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
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Maschinengewindehohrer - Form B
filr Durchgangslocher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die Maschinengewinde- Maschinengewin- Maschinengewinde-
Maschinenbetatigung in bohrer debohrer bohrer

Durchgangsloch. fiir hochlegierte Stéhle fiir Edelstahle

Durch den Schalanschnitt n !|L /Q/ o g /Q/ AL gIL ﬁ
. . N B N D

wird der Span in DD 4 iy & y o & y
Bohrrichtung geleitet. DR ETEE o) St B aBAXD (o Aboidung) Sohgneit  UIXE° o Aumkdung) Scsanaenit

HRC HRC HRC

material: bis 1300 N/mm? material: bis 1300 N/mm? material: bis 900 N/mm?
HSSETN S0 T hRe HSETIAN  S02BH T Re HSSETIN S0 HRe
£ GH AuBenkiihlung E(E AuBenkiihlung £ (5 AuBenkiihlung
O Sy & -schmierung e & -schmierung St & -schmierung
T
=) =] =]
= = =
w w w
Lo 2 ’-‘a s i s ’#a
D2 g E E E
1}
L2
E
2D Schaftnorm: DIN 374 4 3|
p1 D2 L1 L2 O y 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 10,0 7,0 90 20 55 9,00 120404003 35,81 120405003 44,41 120407003 44,41
MF10x125 100 70 100 24 55 8,80 120404004 44,03 120405004 49,64 120407004 49,64
MF12x1,0 120 90 100 22 7,0 11,00 120404005 48,80 120405005 55,43 120407005 55,43
MF12x1,25 120 90 100 22 7,0 10,80 120404006 49,92 120405006 60,08 120407006 60,08
MF12x1,5 120 90 100 22 7,0 10,50 120404007 50,66 120405007 52,97 120407007 52,97
MF14x125 140 11,0 100 22 90 12,80 120404008 54,12 120405008 68,93 120407008 68,93
MF14x15 140 11,0 100 22 9,0 12,50 120404009 66,93 120405009 68,93 120407009 68,93
MF 16 x 1,5 16,0 12,0 100 22 9,0 14,50 120404010 81,75 120405010 76,62 120407010 76,62
MF18x1,5 180 140 110 25 11,0 16,50 120404011 85,99 120405011 95,05 120407011 95,05
MF20x 1,5 20,0 160 125 25 12,0 18,50 120404012 95,36 120405012 103,91 120407012 103,91
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Maschinengewindehohrer - Form B
filr Durchgangslocher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die Maschinengewinde- Maschinengewin- Maschinengewinde-
Maschinenbetatigung in bohrer debohrer bohrer
Durchgangsloch. fur normale Anwendungen
UbermaB (Durchmesser)
Durch den Schélanschnitt - P I P . P
. . E =] I - =] I - = I
wird der Span in L e gL /Q o % gL | /Q | % L;._s /Q
. . 7 i o z 8 d 7 0 =
Bohrrichtung geleitet. Ay A 4 alte » 7 Aty » 7
Durchgangsloch Spanabfuhr ~ Form B mit Durchgangsloch  Spanabfuhr FormBmit  Durchgangsloch Spanabfuhr  Form B mit
bis2,5xD  (s.Abbildung) Schalanschnitt bis2,5xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt bis3xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt
| TOL Ll TOL Ll TOL Ll
HRC HRC j HRC
. :‘S"S‘E'm IS0z biS1200N/mm?  material cooe  DSOON/MME  materil oo bis 900 Nmm?
= 38 HRC HSSE TIN 27,1 HRC HSSE 27,1 HRC
D — i v " . - )
- £ AuBenkiihlung e AuBenkiihlung £ G AuBenkiihlung
DE O & -schmierung R & -schmierung O & -schmierung
=) =] =]
= = = o
T g (a s |3
e -~ e
D2 g 5 E
L1
1}
L2 5 )
(I
) Schaftnorm: DIN 374 d
m DI D2 Lt L2 [ 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 7,0 100 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 90 100 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 1280 120425008 54,12
MF14x1,5 140 11,0 100 22 9,0 1250 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
MF18x 1,5 180 140 110 25 11,0 16,50 120412009 211,81 120425011 85,99
MF20x1,5 200 16,0 125 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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Maschinengewindebhohrer - Form G (gerade Nuten)
fiir Durchgangs- und Sacklocher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Durchgangsloch und Sackloch.

Durch den kurzen Anschnitt ist
die Anwendung relativ universal.
Der Span wird hauptsachlich
durch die Spannuten
aufgenommen und beim
Schneiden nicht abgefiihrt.

]

Maschinengewinde-
hohrer

Maschinengewinde-
bohrer Linksgewinde

flir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen

i
s

Durchgangs-
& Sackloch
bis 2 x D

Spanabfuhr Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

TOL Lluus
| HRC

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

e

material:
HSSE

1S02/6H

=
e
HE
e

Durchgangs-
& Sackloch
bis 2 x D

Spanabfuhr Form C

(s. Abbildung) gerade Nuten

TOL Llulus
i HRC

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

material:
HSSE

€.

1S02/6H

Maschinengewinde-
bohrer
TTHT A
11Ele P
S E J
tDurchgangs-  gpanapfuhr Form C
Sackloch .
bis 1,5 x D (s. Abbildung) gerade Nuten
TOL Lldus
HRC
F|
material: bis 900 N/mm?
HSSETIN 502 5H 27,1 HRC

e

23 M 2acme Mt 23 Mt
{02 % - % ‘% g
) "l T "l
L2
— | 4
g g
@D Schaftnorm: DIN 374 , E E : § ‘
pi D2 U L O L3 No. € No. € No €
MF 4 x 0,35 40 28 63 10 2,1 3,65 120501001 13,72
MF5x0,5 50 35 70 12 27 450 120501002 12,75
MF 6 x 0,5 6,0 45 80 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
MF10x1,0 100 7,0 90 20 55 9,00 120501006 15,32 120502003 32,85 120504006 41,20
MF10x1,25 100 70 100 24 55 880 120501007 15,32 120502004 48,20 120504007 42,71
MF12x0,75 120 90 100 22 70 10,20 120504008 85,33
MF12x1,0 120 9,0 100 22 7,0 11,00 120501008 19,88 120504009 46,98
MF12x1,25 120 90 100 22 7,0 10,80 120501009 20,46 120502005 49,70 120504010 53,19
MF12x1,5 120 9,0 100 22 7,0 10,50 120501010 19,88 120502006 53,10 120504011 49,98
MF14x10 140 110 100 22 90 13,00 120501011 24,68 120504012 82,95
MF14x1,25 140 11,0 100 22 9,0 12,80 120501012 24,68 120504013 78,78
MF14x1,5 140 11,0 100 22 9,0 12,50 120501013 24,68 120502007 56,30 120504014 62,02
MF16x1,0 160 120 100 22 90 1500 120501014 29,23 120504015 71,67
MF16x1,25 16,0 12,0 100 22 90 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 2,0 180 140 125 34 11,0 16,00 120501018 37,36
MF20x1,0 20,0 16,0 125 25 12,0 19,00 120501019 40,72
MF20x1,25 20,0 16,0 125 25 120 18,80 120501020 40,72
MF20x 1,5 200 16,0 125 25 120 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
MF22x1,0 220 180 125 25 145 21,00 120501023 51,63
MF22x1,5 220 18,0 125 25 14,5 20,50 120501024 51,63 120504020 116,54
MF 22 x 2,0 22,0 18,0 140 34 145 20,00 120501025 51,63
58 wm M (ng) ovc uve ovs uner & 2 Bsw s tm WP NESORC g wope 8RB wm (ggTﬁ(‘)l) ‘Z'iirge Techn.



Maschinengewindebhohrer - Form G (gerade Nuten)
fiir Durchgangs- und Sacklocher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die Maschinengewinde- Maschinengewinde- Maschinengewinde-
Maschinenbetétigung in bohrer bohrer Linksgewinde bhohrer
Durchgangsloch und Sackloch. fir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen
Durch den kurzen Anschnitt ist 1 %r} 2 1 %r—'; 2 1 %ﬁi
. I E b Boe g I L . I E
. . . ot M Vs o V. e I
die Anwendung relativ universal. i b - Pa 201
. u . Durchgangs-  spanabfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  spanabfuhr Form C
Der Span wird hauptsachlich B2a00C (s Anbildung) gerade Nuten  Spiegs  (s.Abbidung) geradeNuten e Ao (s Abbidung) gerade Nuten
durch die Spannuten
: TOL Lluus TOL Llulus TOL Lluus
aufgenommen und beim y HRC y HRC HRC
Schneiden nicht abgerhrL material.: 1So2/6H  Pis 900 N/mm? material.: 1S02/6H  Dis 900 N/mm? material: 1So2/6H  Dis 900 N/mm?
HSSE 27,1 HRC HSSE 27,1 HRC HSSETIN 27,1 HRC
D AN F -, A L - AN
2 (5 AuBenkiihlung 2G4 AuBenkiihlung 2 (G5 AuBenkiihlung
AOEI & -schmierung 2RO & -schmierung 2 Canos & -schmierung
[S— =] =] =]
D2 = o = = o]
) i " i
T
L2
iE (81
oD Schaftnorm: DIN 374 3 E g i
m p1 D2 L1 12 O v No. € No. € No. €
MF24x1,0 240 180 140 28 145 23,00 120501026 60,45
MF24x1,5 240 180 140 28 145 22,50 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
MF26x1,5 260 180 140 28 145 24,50 120501030 60,45
MF27x1,5 27,0 200 140 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
MF 30x2,0 300 220 150 28 18,0 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 30 200 31,00 120501038 111,24
MF35x15 350 280 170 30 220 3350 120501039 111,24
MF36x1,5 360 280 170 30 220 34,50 120501040 138,53
MF36x20 360 280 170 30 220 34,00 120501041 138,53
MF38x1,5 380 280 170 30 220 36,50 120501042 149,03
MF40x1,5 40,0 320 170 30 240 3850 120501043 161,62
MF42x1,5 420 320 170 30 240 40,50 120501044 179,46
MF45x1,5 450 360 180 32 290 43,50 120501045 209,89
MF48x1,5 480 360 190 32 290 46,50 120501046 255,02
MF50x1,5 500 360 190 32 290 4850 120501047 293,85
MF52x1,5 520 400 190 32 320 50,50 120501048 323,24
G 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO Werk- ~ Techn.
i M (gsp) UNC UNF "UNS UNEF yy -~y BSW 'BSF TR nore npsy pe BA W PG o pms MN sty V6 zeuge  infos 59




Maschinengewindebhohrer - Form G (gerade Nuten)
fiir Durchgangs- und Sacklocher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die Maschinengewinde- Maschinengewinde-
Maschinenbetétigung in bohrer bohrer
Durchgangsloch und Sackloch. flir Gusswerkstoffe filr Messing (kurzspanend)
Durch den kurzen Anschnitt ist iﬂ il »//‘} ?@ il ﬁ
die Anwendung relativ universal. i 5 i v
. " . Durchgangs-  Spanabfuhy Form C Durchgangs-  gpanabfuh Form C
Der Span wird hauptsachlich aSakoch (g geradohuten S50 (Tline)  goado Nuten
durch die Spannuten - :
: . TOL Lluus | TOL Lludus
aufgenommen und beim j e ._ i
Schneiden nicht abgefiinrt. et b 000Nt mater bis 1000 N/mm
HSSETIN ‘o026 32 HRC HssETiN  'SO2/6H 32 HRC
2acange 0o 23cnge QU
AEDZ' = =
L1 = =
L2
] ]
@D Schaftnorm: DIN 374
DI D2 U L O v No. € No. €
MF4x05 40 28 63 10 21 350 120510001 49,61 120509001 46,52
MF5%x05 50 35 70 12 27 450 120510002 49,61 120509002 46,52
MF6x075 60 45 80 14 34 520 120510003 50,21 120509003 47,06
MF8x1,0 80 60 90 22 49 700 120510004 53,38 120509004 50,04
MF10x1,0 100 70 90 20 55 9,00 120510005 43,14 120509005 52,85
MF10x125 100 70 100 24 55 880 120510006 56,36 120509006 52,85
MF12x1,25 120 90 100 22 7,0 10,80 120510007 58,14 120509007 64,00
MF12x15 120 90 100 22 7,0 1050 120510008 54,87 120509008 64,00
MF14x1,25 140 11,0 100 22 90 1280 120510009 95,26 120509009 89,30
MF14x15 140 11,0 100 22 90 1250 120510010 65,03 120509010 82,24
MF16x15 160 120 100 22 90 14,50 120510011 68,26 120509011 90,79
MF18x15 180 140 110 25 11,0 16,50 120510012 83,11 120509012 108,47
MF20x15 200 160 125 25 120 1850 120510013 98,11 120509013 120,75
G 5
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Maschinengewindebohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklocher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die Maschinengewinde-  Maschinengewinde-
Maschinenbetétigung in bohrer bohrer Linksgewinde
Sackloch. fiir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen
Durch die stark gedraliten Nuten =
werden die Spéne gut aus dem o
Grundloch herausbefordert. BESTD  hboiding Aenaie DS SeD (s abbioung Reohspral
TOL Lluus TOL Lldus
HRC HRC
| 4
R G L
O r C\V ’/ X f)
DE 5 . AuBenkihl . . AuBenkihl
28 Gane &Lfsiﬂnfierm% BRI &l{siﬂnﬁer:?lg
o2 | | 4
D2 iy g § g E

] ¢ |
i; i}g

DI D2 U L2 O T 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 21 365 120601002 16,14 120602002 36,73
MF 4 x 0,5 40 28 63 21 3,50 120601003 16,14 120602003 36,73

5
5
MF5x0,5 50 35 70 5 2,7 4,50 120601004 16,14 120602004 36,73
MF5 x 0.75 50 35 70 8 2,7 4,25 120601005 16,14 120602005 36,73
MF 6 x 0,5 6,0 45 80 5 34 5,50 120601006 16,14 120602006 36,73
MF 6 x 0,75 60 45 80 8 34 520 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 4,9 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 10,0 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 8,0 90 1 6,2 10,00 120601017 24,56 120602017 56,88
MF11x1,25 110 8,0 90 14 6,2 10,80 120601018 24,56 120602018 56,88
MF12x0,75 12,0 9,0 100 10 70 10,20 120601019 24,56 120602019 56,88
MF12x1,0 120 9,0 100 1 7,0 11,00 120601020 24,56 120602020 56,88
MF12x1,25 120 9,0 100 15 7,0 10,80 120601021 24,56 120602021 56,88
MF12x1,5 120 9,0 100 15 7,0 10,50 120601022 24,56 120602022 56,88
MF13x1,0 13,0 11,0 100 11 9,0 12,00 120601023 30,05 120602023 69,48
MF13x1,5 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
MF 14 x1,0 140 11,0 100 11 9,0 13,00 120601026 30,05 120602026 69,48
MF14x1,25 140 11,0 100 15 9,0 12,80 120601027 30,05 120602027 69,48
MF14x1,5 140 11,0 100 15 9,0 12,50 120601028 30,05 120602028 69,48
MF15x1,0 150 12,0 100 12 9,0 14,00 120601029 34,85 120602029 79,76
MF15x1,5 150 12,0 100 15 9,0 13,50 120601030 34,85 120602030 79,76
MF16x 1,0 16,0 12,0 100 12 9,0 15,00 120601031 34,85 120602031 79,76
MF16x1,25 16,0 12,0 100 15 9,0 14,80 120601032 34,85 120602032 79,76
MF16x1,5 16,0 12,0 100 15 90 14,50 120601033 34,85 120602033 79,76
MF 18 x 1,0 18,0 14,0 110 13 11,0 17,00 120601034 47,75 120602034 98,86
MF18x1,25 180 14,0 110 15 11,0 16,80 120601035 47,75 120602035 98,86
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Maschinengewindebohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklocher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Sackloch.

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

Maschinengewinde-
bohrer

Maschinengewinde-

bohrer

Linksgewinde

flir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen

T
o

i

- -
B

é E}
o

Sackloch
bis 3 x D

i

\"’_ T
&7

Spanabfuhr ~ Form C 35°
(s. Abbildung) Rechtsspirale

TOL Lludus
i HRC

Spanabfuhr  Form C 35°
(s. Abbildung) Rechtsspirale

TOL Lluus
i HRC

Sackloch
bis3xD

m:tsesrg"i 1S02/6H bis;?? a‘g"‘z mﬁtses"Ea': 1502/6H biszg;f? :“‘ngz
o 2acuwe i
o0z | o
L 4 4
z |E s |
L2
. 74 Y
@D Schaftnorm: DIN 374 i %
\ X
Dt D2 L1 L O L3 No. € No. €
MF18x1,5 18,0 14,0 110 17 11,0 16,50 120601036 47,75 120602036 98,86
MF 18 x 2,0 18,0 14,0 125 20 11,0 16,00 120601037 47,75 120602037 98,86
MF20x1,0 20,0 16,0 125 14 12,0 19,00 120601038 52,89 120602038 110,72
MF20x1,25 20,0 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
MF21x1,5 21,0 16,0 125 17 12,0 19,50 120601042 52,89 120602042 110,72
MF22x1,0 22,0 18,0 125 14 145 21,00 120601043 64,23 120602043 132,23
MF22x1,25 220 180 125 17 145 20,80 120601044 64,23 120602044 132,23
MF22x1,5 220 18,0 125 17 14,5 20,50 120601045 64,23 120602045 132,23
MF 22 x 2,0 22,0 18,0 140 20 14,5 20,00 120601046 64,23 120602046 132,23
MF23x1,5 230 18,0 125 17 145 21,50 120601047 76,82 120602047 159,52
MF24x1,0 240 18,0 140 15 14,5 23,00 120601048 76,82 120602048 159,52
MF24x1,25 240 180 140 17 145 2380 120601049 76,82 120602049 159,52
MF24x1,5 240 18,0 140 20 145 2250 120601050 76,82 120602050 159,52
MF 24 x 2,0 240 18,0 140 20 145 22,00 120601051 76,82 120602051 159,52
MF 25x 1,0 25,0 18,0 140 15 14,5 24,00 120601052 80,81 120602052 159,52
MF25x1,5 25,0 18,0 140 20 145 23,50 120601053 80,81 120602053 159,52
MF 26 x 1,0 26,0 18,0 140 15 145 25,00 120601054 80,81 120602054 159,52
MF 26 x 1,5 26,0 18,0 140 20 145 2450 120601055 80,81 120602055 159,52
MF 26 x 2,0 26,0 18,0 140 20 145 24,00 120601056 80,81 120602056 159,52
MF 27 x 1,0 27,0 20,0 140 15 16,0 26,00 120601057 93,19 120602057 193,10
MF27x1,5 27,0 20,0 140 20 16,0 25,50 120601058 92,35 120602058 193,10
MF 27 x 2,0 270 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 29,0 220 150 22 18,0 27,50 120601063 106,00 120602063 219,34
MF30x1,0 300 220 150 17 18,0 29,00 120601064 106,00 120602064 219,34
MF30x1,5 30,0 220 150 22 18,0 28,50 120601065 106,00 120602065 219,34
MF 30 x 2,0 30,0 220 150 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 22,0 180 30 18,0 27,00 120601068 106,00 120602068 219,34
MF32x1,5 32,0 220 150 22 18,0 30,50 120601069 131,18 120602069 273,91
MF 32x2,0 32,0 22,0 150 22 18,0 30,00 120601070 131,18 120602070 273,91
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Gewindebohrer fiir

die

Maschinenbetatigung in

Sackloch.

Maschinengewindebohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklocher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

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

AuBenkiihlung

O €

AuBenkiihlung

Maschinengewinde-  Maschinengewinde-
bohrer bohrer Linksgewinde
fiir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen
e @ 27 7
Sackloch Spanabfuhr  Form C 35° Sackloch Spanabfuhr  Form C 35°
bis3xD (s Abbildung) Rechtsspirale bis3xD  (s.Abbildung) Rechtsspirale
TOL Lluus TOL Lldus
HRC HRC
d d
material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
HSSE Iso26 7% e HSSE Is028H 2%t

)

2 Canos & -schmierung B (E3 & -schmierung
A 5
H 4 4
£ |f e i
:‘r
L2
. 74 N
@D Schaftnorm: DIN 374 {ig %
\ X
D1 D2 L1 L2 O L3 No. € No. €
MF 32x 3,0 32,0 22,0 180 30 18,0 29,00 120601071 131,18 120602071 273,91
MF33x1,5 33,0 250 160 24 20,0 31,50 120601072 131,18 120602072 273,91
MF 33 x 2,0 33,0 250 160 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 24 220 3250 120601075 131,18 120602075 273,91
MF 34 x 2,0 340 280 170 24 22,0 32,00 120601076 131,18 120602076 273,91
MF35x1,5 350 28,0 170 24 22,0 33,50 120601077 131,18 120602077 273,91
MF 36 x 1,5 36,0 28,0 170 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 38,0 280 170 24 22,0 36,50 120601081 175,26 120602081 362,07
MF39x1,5 390 320 170 25 240 37,50 120601082 175,26 120602082 362,07
MF39x2,0 39,0 320 170 25 24,0 37,00 120601083 175,26 120602083 362,07
MF 39 x 3,0 39,0 32,0 200 30 24,0 36,00 120601084 175,26 120602084 362,07
MF40x1,5 40,0 320 170 25 24,0 38,50 120601085 194,15 120602085 393,55
MF 40 x 2,0 40,0 320 170 25 24,0 38,00 120601086 194,15 120602086 393,55
MF 40x 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
MF42x2,0 420 320 170 25 240 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
MF 45x1,5 45,0 36,0 180 27 29,0 43,50 120601091 253,97 120602091 522,64
MF 45 x 2,0 45,0 36,0 180 27 29,0 43,00 120601092 253,97 120602092 522,64
MF 45 x 3,0 45,0 36,0 200 30 29,0 42,00 120601093 253,97 120602093 522,64
MF 48 x 1,5 480 360 190 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
MF50x 1,5 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 63,0 50,0 275 40 39,0 61,50 120601103 667,47
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Maschinengewindebohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fir die Maschinengewinde- Maschinengewin- Maschinengewinde-
Maschinenbetatigung in bohrer debohrer bohrer
Sackloch. und fiir hochlegierte PRO fiir Edelstahle

. Stihle mit extrem hoher
Durch die stark gedrallten Nuten Standzeit
werden die Spéne gut aus dem 2 % JA 7 % A g % A
Grundloch herausbeférdert. B ygﬁ % _/ﬁ % é %’ﬁ _ﬁ %,Q é %’Z; _ﬁ

Sackloch Spanabfuhr  Form C 40° Sackloch Spanabfuhr  Form C 40° Sackloch Spanabfuhr ~ Form C 40°
bis2,5xD  (s.Abbildung) Rechtsspirale bis25xD  (s.Abbildung) Rechtsspirale bis2,5xD  (s.Abbildung) Rechtsspirale

o el A
HRC [ HRC [ HRC

material: bis 1300 N/mm? material: bis 1300 N/mm? material: bis 1200 N/mm?
HSSE TIN (B2 I 41 HRC HSSE TiAIN 0268 : 41 HRC HSSE TIN SU2CH I 41 HRC
m]
3 [} ~ | 3 o~ ’
;][ - C\ :-{ C\ -’J‘\ . C\
2G4 AuBenkiihlung 2 G5 AuBenkiihlung 2 Gi AuBenkiihlung
ZS kA & -schmierung BEg & -schmierung ZStands & -schmierung
= - o o o
oD2 = = =
L1 g E g g
L2
(- ' F g
@D Schaftnorm: DIN 374 J !
D1 D2 L1 L2 O v 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
MF10x1,0 100 7,0 90 10 55 9,00 120604003 45,66 120605003 55,04 120612002 94,12
MF10x1,25 100 7,0 100 16 55 8,80 120604004 52,58 120605004 61,51 120612003 98,97
MF12x1,0 120 90 100 11 70 11,00 120604005 57,93 120605005 68,70 120612004 132,80
MF12x1,25 120 90 100 15 7,0 10,80 120604006 63,47 120605006 74,46 120612005 115,00
MF12x1,5 120 90 100 15 7,0 10,50 120604007 65,65 120605007 65,65 120612006 112,30
MF14x15 140 11,0 100 15 9,0 1250 120604008 85,42 120605008 85,42 120612007 142,35
MF16x 1,5 160 120 100 15 9,0 14,50 120604009 85,42 120605009 85,42 120612008 170,24
MF18x1,5 180 140 110 17 11,0 16,50 120604010 94,96 120605010 94,96 120612009 189,32
MF20x1,5 200 160 125 17 12,0 18,50 120604011 117,80 120605011 117,80 120612010 218,46
MF22x1,5 220 180 125 17 145 20,50 120604012 128,77 120605012 128,77
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Maschinengewindebohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Sackloch.

Durch die stark gedrallten Nuten

Maschinengewinde-

hohrer
flir normale Anwendungen

UbermaB (Durchmesser)

EE e
werden die Spéne gut aus dem i B / 4 ﬁ
i . y. -
Grundloch herausbeférdert. I, @ 2
Sackloch Spanabfuhr ~ Form C 40°
bis3xD  (s.Abbildung) Rechtsspirale
TOL N/mm?
| HRC
terial: bis 900 N/mm?
I‘TSaSEr'II'?N 1S02/6H IS27,1 HRrgm
o ’, C\V
sscom
‘(ZDZ’ E ol
L1 N E
L2
Y
| "
@D Schaftnorm: DIN 374 ﬁ
m Dt D2 U L2 O y No. €
Tol. 6G:
Gewindeverbindungen mit viel Spiel
MF6x0,75 6,0 45 80 8 34 52 120617001 44,63
MF8x1,0 80 6,0 90 10 49 7,00 120617002 44,63
MF10x1,0 10,0 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
MF14x15 140 11,0 100 15 9,0 1250 120617006 72,52
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folgende Vorteile:

UNiForm Maschinengewindeformer

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindeformer fiir die
Maschinenbetétigung bieten

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

= Viel hohere Schnittgeschwindigkeit

‘ u}

T

@D2
L1

(I}

i

@D2

[ ]

L2

L1

Schaftnorm: DIN 374 |-~

@D

Schaftnorm: DIN 371

Maschinengewinde-

former

fiir universellen Einsatz

7

Durchgangs- Spanloses

& Sackloch

bis 2,5 x D Formen

TOL N/mm?
| HRC

AA {j

mit
Schmiernuten

material: bis 850 N/mm?
HSSETN  S02BH e S hRe

P O
2-3 Géinge AuBenkiihlung

& -schmierung

0L WS L2ENIT
¢LIN Qe y/ENId

Maschinengewinde-

former

fir universellen Einsatz

UbermaB (Durchmesser)

Durchgangs- Spanloses

& Sackloch

bis 2,5 x D Formen

TOL N/mm?
| HRC

material:
HSSETIN

AN

0L NS L€ NIT
¢l IN Qe y/€ NId

1S02/6H

MO

mit
Schmiernuten

bis 850 N/mm?
25,5 HRC

&\C\,

5 AuBenkiihlung
2-3 Gange
g & -schmierung

DI D2 11 L2 O No. € No. €
Tol. BHX: Tol. 66X:
Standard Toleranz Gewindeverbindungen mit viel Spiel
MF 3 x 0,35 30 35 56 10 2,7 285 121101001 89,80 121117001 109,67
MF4x0,5 40 45 63 12 34 3580 121101002 56,63 121117002 100,86
MF 5 x 0,5 50 6,0 70 14 49 480 121101003 57,35 121117003 100,86
MF 6 x 0,75 60 6,0 80 16 49 565 121101004 56,63 121117004 99,37
MF8x1,0 80 80 90 18 62 7,55 121101005 65,27 121117005 107,74
MF10x1,0 100 100 90 18 80 955 121101006 75,58 121117006 114,40
MF10x125 10,0 10,0 100 20 80 945 121101007 79,42 121117007 114,40
MF12x1,0 120 90 100 22 70 11,55 121101008 89,26 121117008 141,65
MF12x125 120 90 100 22 70 11,45 121101009 93,09 121117009 141,65
MF12x1,5 120 90 100 22 70 11,30 121101010 86,61 121117010 141,65
MF14x125 140 11,0 100 22 90 1345 121101011 110,62 121117011 185,65
MF14x15 140 11,0 100 22 90 1330 121101012 103,68 121117012 185,65
MF16x1,5 16,0 120 100 22 9,0 1530 121101013 131,25 121117013 226,21
MF18x1,5 180 140 110 22 11,0 17,30 121101014 168,44 121117014 268,29
MF20x 1,5 200 160 125 25 120 19,30 121101015 189,56 121117015 366,16
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1/4% Bit-Einschnittgewindehohrer

W Metrisches ISO Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung Bit-Gewindebohrer

von Innengewinden mit Form D fir Durchgangs-

Akku-Bohrschraubern und Sacklocher

und Handbohrmaschinen [ ? {

(mind. 7,5 Volt). %ﬁ ﬁ -
TR e, o,

gut zerspanb.are oL [

Werkstoffe bis 4 HRC

900 N/mm?2 Unlegierte ms;esrgl: 1S02/6H bis2820’g uggmz

und niedriglegierte
Stéhle . ’,

C

AuBenkiihlung

4-5 Gange & -schmierung

O

1/4*

L1

@D

ot u L O 13 No. €

MF 3 x 0,35 30 330 1 1/4" 2,65 121201001 *
MF 3,5 x 0,35 35 335 10 1/4" 3,15 121201002 *
MF 4 x 0,35 40 350 12 1/4" 3,65 121201003 *
MF 4 x 0,5 40 350 12 1/4" 3,50 121201004 *
MF 4,5 x 0,5 45 350 12 1/4" 4,00 121201005 *
MF 5 x 0,5 50 36,0 15 1/4" 4,50 121201006 *
MF 5 x 0,75 50 36,0 15 1/4" 425 121201007 *
MF 5,5 x 0,5 55 350 15 1/4" 5,00 121201008 *
MF 6 x 0,5 60 390 18 1/4" 5,50 121201009 *
MF 6 x 0,75 6,0 39,0 18 1/4" 520 121201010 *
MF7x0,5 70 375 16 14" 6,50 121201011 *
MF 7 x 0,75 70 375 16 1/4" 6,20 121201012 *
MF 8 x 0,5 80 40,0 19 1/4" 7,50 121201013 *
MF 8 x 0,75 80 40,0 19 1/4" 7,20 121201014 *
MF8x1 8,0 40,0 19 1/4" 7,00 121201015 *
MF9x0,5 90 405 18 1/4" 8,50 121201016 *
MF 9 x 0,75 90 405 18 1/4" 8,25 121201017 *
MF9x1 90 405 18 1/4" 8,00 121201018 *
MF10x 0,5 10,0 41,0 21 1/4" 9,50 121201019 *
MF 10 x 0,75 10,0 41,0 21 1/4" 9,20 121201020 *
MF10x1,0 10,0 41,0 21 1/4" 9,00 121201021 *
MF 10 x 1,25 10,0 41,0 21 1/4" 8,80 121201022 *

* auf anfrage

(Stativ) zeuge Infos
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Runde Schneideisen

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

T

@D2

Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL

4

material: 1S0-6g

C

Rechts-
schneidend

FA-AYAVAYY

Anschnitt:
1,5 Gange

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen
Links

TOL

4

material: 1S0-6g

)

Links-
schneidend

FA-AYAYAYY

Anschnitt:
1,5 Gange

Schneideisen Schneideisen Schneideisen

fiir hohere fiir Edelstahle UntermaB
Beanspru-
chungen
. TOL . TOL . TOL
4 4 4
%o (O o (O o (O
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5Gange  schneidend 2 Génge schneidend 1,75 Gédnge  schneidend
% =] % 2 ﬁ =]
mit geldppt mit gelappt mit

Schélanschnitt Schélanschnitt

Schélanschnit

D DI H D2  No. € No. € No. € No. € 1 £ 22

MF25x035 25 16 5 244 121401001 15,22

MF26x035 26 16 5 254 121401002 15,22

MF 3 x 0,35 30 20 5 294 121401003 12,42 121405001 35,42

MF35x035 35 20 5 344 121401004 12,42 121405002 43,86

MF 4 x 0,35 40 20 5 394 121401005 12,42

MF 4 x 0,5 40 20 5 393 121401006 12,42 121405003 24,98 121421001 86,85 384mm
MF 4,5 x 0,5 45 20 5 443 121401007 12,42

MF 5 x 0,5 50 20 5 4,93 121401008 12,42 121405004 24,98 121421002 86,85 483mm
MF 5 x 0,75 50 20 7 491 121401010 12,42

MF 5,5 x 0,5 55 20 5 543 121401009 12,42

MF 6 x 0,5 60 20 5 593 121401011 12,42 121405005 24,98 121421003 71,81 58mm
MF 6 x 0,75 60 20 7 590 121401012 10,74 121402001 16,37 121404001 15,11 121405006 24,98 121421004 66,80 581 mm
MF 7 x 0,5 70 25 9 6,93 121401013 13,47 121421005 88,50 6:83mm
MF 7 x 0,75 70 25 9 690 121401014 13,47 121405007 30,85

MF 8 x 0,5 80 25 9 793 121401015 13,47 121405008 30,85 121421006 116,24 7.82mm
MF 8 x 0,75 80 25 9 790 121401016 11,26 121402002 19,65 121404002 19,94 121405009 30,85 121421007 83,51 7.80mm
MF8x1,0 80 25 9 7,83 121401017 11,26 121402003 19,65 121404003 19,94 121405010 30,85 121421008 63,46 7.78mm
MF 9 x 0,5 90 25 9 893 121401018 16,95

MF 9 x 0,75 90 25 9 890 121401019 16,95

MF9x1,0 90 25 9 883 121401020 16,95

MF 10 x 0,5 10,0 30 11 993 121401021 16,95

MF10x0,75 10,0 30 11 990 121401022 16,95 121405011 37,99 121421009 115,24 9,79mm
MF10x1,0 10,0 30 11 9,88 121401023 12,95 121402004 24,56 121404004 22,56 121405012 37,99 121421010 71,15 977mm
MF10x1,25 100 30 11 9,86 121401024 12,95 121402005 24,56 121404005 22,56 121405013 37,99

MF11x1,0 11,0 30 11 10,88 121401025 19,47

MF11x125 110 30 11 10,86 121401026 19,47

MF 12 x 0,5 12,0 38 10 11,93 121401027 19,47

MF12x0,75 120 38 10 11,90 121401028 19,47 121421011 119,57 11,78 mm
MF12x1,0 12,0 38 10 11,88 121401029 16,53 121402006 31,93 121404006 39,04 121405014 46,28 121421012 93,52 11,76 mm
MF12x1,25 12,0 38 10 11,86 121401030 16,53 121402007 31,93 121404007 39,04 121405015 46,28

MF12x1,5 12,0 38 10 11,85 121401031 16,00 121402008 31,93 121404008 39,04 121405016 46,28 121421013 87,84 11,73mm
MF 13 x 0,5 13,0 38 10 12,93 121401032 27,16

MF13x1,0 13,0 38 10 12,88 121401033 21,79
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Runde Schneideisen

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen
flir normale fir normale fiir héhere fiir Edelstahle UntermalB
Anwendungen Anwendungen Beanspru-

Links chungen
material: 150-6 material: 150-6 material: 150-6 material: 150-6 material: 6
0 & HSSE < HSSE 0 HSS
.. ... ... ... ...
TN NN TN A AVAYAV A AYAYAV)
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Links- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5Gange  schneidend 1,5Gange  schneidend 1,5Géange  schneidend 2 Génge schneidend 1,75 Gédnge  schneidend
= \ = \\ = \\
% A ﬁ A g B
mit geldppt mit gelappt mit
Schélanschnit Schélanschnitt Schélanschnitt

T

Bolzen Vorarbeits- ;
op2 Durchmesser

D DI H D2  No € No. € No. € No. € No. £ 2
MF13x1,5 130 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 13,76 mm
MF14x1,25 140 38 10 13,86 121401038 18,21 121402009 31,93 121404009 39,04 121405018 46,81
MF14x1,5 140 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 14,90 121401040 34,32
MF 15 x 1,0 150 38 10 14,88 121401041 29,58
MF15x1,5 150 38 10 14,85 121401042 29,58
MF 16 x 0,5 16,0 45 14 1593 121401043 37,89
MF16x0,75 16,0 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 16,0 45 14 1586 121401046 29,58
MF16x1,5 16,0 45 14 1585 121401047 23,26 121402012 47,94 121404011 61,71 121405021 68,32 121421017 118,90 1573 mm
MF17x1,0 17,0 45 14 16,88 121401048 40,21
MF 17 x 1,5 17,0 45 14 16,85 121401049 40,21
MF 18 x 0,5 180 45 14 17,93 121401050 40,21
MF18x0,75 18,0 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 18,0 45 14 17,86 121401053 27,16
MF18x1,5 180 45 14 17,85 121401054 23,26 121402013 47,94 121404012 61,71 121405023 68,85 121421019 118,90 17.71 mm
MF18x 2,0 180 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 20,0 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 20,0 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
MF 21 x1,5 21,0 45 14 20,85 121401065 42,00
MF 22 x 0,5 220 55 16 21,93 121401066 58,00
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Runde Schneideisen

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen
fiir normale fiir normale fiir héhere fiir Edelstahle UntermaB
Anwendungen Anwendungen Beanspru-

Links chungen
material: 150-6 material: 150-6 material: 150-6 material: 150-6 material: 6
0 & HSSE 0 HSSE 0 HSS
.. ... ... ... ...
TN A AYAYAV) TN A AVAYAV) A AYAYAV)
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Links- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5Gange  schneidend 1,5Gange  schneidend 1,5Gange  schneidend 2 Génge schneidend 1,75 Gédnge  schneidend
= \ = \\ \
ﬁ - % B ﬁ )
mit geldppt mit gelappt mit
Schélanschnit Schélanschnitt Schélanschnitt

T

Bolzen Vorarbeits- ;
op2 Durchmesser

D DI H D2  No € No. € No. € No. € No. £ 2
MF22x0,75 22,0 55 16 21,90 121401067 58,00
MF 22 x 1,0 22,0 55 16 21,88 121401068 44,95
MF22x1,25 22,0 55 16 21,86 121401069 44,95
MF22x1,5 22,0 55 16 21,85 121401070 40,53 121402015 76,02 121404016 108,31 121405026 104,74 121421022 170,34 21,71 mm
MF22x 2,0 22,0 55 16 21,82 121401071 44,95
MF 23 x 1,0 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 x 1,0 240 55 16 23,88 121401076 44,95 121421023 283,91 21,74 mm
MF24x1,25 240 55 16 23,86 121401077 44,95
MF 24 x1,5 240 55 16 23,85 121401078 40,53 121402016 76,02 121404017 108,31 121405027 115,76 121421024 220,45 23,70 mm
MF 24 x 2,0 240 55 16 22,82 121401079 44,95 121402017 76,02 121405028 115,76
MF25x1,0 25,0 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 2588 121401082 58,00
MF 26 x 1,5 26,0 55 16 2585 121401083 58,00 121405029 195,30 121421025 250,50 25.69 mm
MF 26 x 2,0 26,0 55 16 25,82 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 27,0 65 18 26,82 121401087 66,32
MF28x1,0 28,0 65 18 27,88 121401088 66,32
MF28x1,5 28,0 65 18 27,85 121401089 66,32
MF 28 x 2,0 28,0 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 30,0 65 18 29,85 121401093 66,32 121405030 215,15
MF 30 x 2,0 30,0 65 18 29,82 121401094 66,32 121402018 120,46 121405031 225,45
MF30x2,5 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
MF32x1,0 320 65 18 31,88 121401098 93,68 121402021 120,46
MF32x1,5 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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Runde Schneideisen

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Schneideisen Schneideisen
fir normale fiir normale
Anwendungen Anwendungen
TOL TOL
4 E |
material: material:
1S0-6g Hes 1S0-6g
‘l.o"\«' :f"u'v' C\ ‘l.o“\f ::'v'v C\
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5Génge  schneidend 1,5Génge  schneidend
H H
T:ﬂ T:ﬂ
@D1 @D ’ / @D1 @D
L__ | ‘o L__ |
-~
R | Sy R |
N
cor] | i | \ aor] | o |
D DI H D2 No. € D DI H D2 No. €
MF 32 x 3,0 32,0 65 25 31,77 121401100 66,32 MF45x1,5 45,0 90 22 4485 121401133 178,95
MF33x1,5 33,0 65 18 32,85 121401101 66,32 MF 45 x 2,0 45,0 90 22 4482 121401134 178,95
MF 33 x2,0 33,0 65 18 32,82 121401102 66,32 MF 45 x 3,0 45,0 90 36 44,76 121401135 178,95
MF 33 x 3,0 33,0 65 25 32,76 121401103 66,32 MF 46 x 1,5 46,0 90 22 4585 121401136 231,58
MF34x1,0 34,0 65 18 33,88 121401104 93,68 MF48x1,0 48,0 90 22 47,88 121401137 231,58
MF34x1,5 34,0 65 18 33,85 121401105 66,32 MF48x1,5 480 90 22 47,85 121401138 178,95
MF 34 x 2,0 34,0 65 18 33,82 121401106 66,32 MF 48 x 2,0 48,0 90 22 47,82 121401139 178,95
MF 35 x1,0 35,0 65 18 34,88 121401107 93,68 MF 48 x 3,0 48,0 90 36 47,46 121401140 178,95
MF35x1,5 35,0 65 18 34,85 121401108 66,32 MF50x 1,5 50,0 90 22 49,85 121401141 178,95
MF 35 x 2,0 35,0 65 18 34,82 121401109 93,68 MF 50 x 2,0 50,0 90 22 49,82 121401142 178,95
MF 36 x 1,0 36,0 65 18 35,88 121401110 93,68 MF 50 x 3,0 50,0 90 36 49,76 121401143 178,95
MF 36 x 1,5 36,0 65 18 35,85 121401111 66,32 MF52x1,5 52,0 9 22 51,85 121401144 178,95
MF 36 x 2,0 36,0 65 18 35,82 121401112 66,32 MF52x2,0 52,0 90 22 51,82 121401145 178,95
MF 36 x 3,0 36,0 65 25 35,76 121401113 66,32 MF 52 x 3,0 520 90 36 51,76 121401146 178,95
MF37x1,5 37,0 65 18 36,85 121401114 141,05 MF54x1,5 540 105 22 53,92 121401147 353,68
MF 38 x1,0 38,0 75 20 37,88 121401115 141,05 MF 54 x 2,0 540 105 22 5391 121401148 353,68
MF38x1,5 38,0 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 38,0 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 38,0 75 30 37,77 121401118 141,05 MF55x1,5 55,0 105 22 54,85 121401151 353,68
MF39x1,5 39,0 75 20 38,85 121401119 107,37 MF 55 x 2,0 55,0 105 22 54,82 121401152 353,68
MF39x2,0 39,0 75 20 38,82 121401120 107,37 MF 55 x 3,0 55,0 105 36 54,76 121401153 353,68
MF 39x3,0 39,0 75 30 38,76 121401121 107,37 MF 55 x 4,0 55,0 105 36 54,73 121401154 353,68
MF40x1,0 40,0 75 20 39,88 121401122 141,05 MF56x1,5 56,0 105 22 55,85 121401155 353,68
MF40x1,5 40,0 75 20 39,85 121401123 107,37 MF 56 x 2,0 56,0 105 22 55,82 121401156 353,68
MF 40 x 2,0 40,0 75 20 39,82 121401124 107,37 MF 56 x 3,0 56,0 105 36 55,76 121401157 353,68
MF 40 x 3,0 40,0 75 30 3976 121401125 107,37 MF 56 x 4,0 560 105 36 55,73 121401158 353,68
MF 42 x1,0 42,0 75 20 41,88 121401126 141,05 MF58x1,5 580 105 22 57,92 121401159 353,68
MF 42 x1,5 42,0 75 20 41,85 121401127 107,37 MF 58 x 2,0 580 105 22 57,91 121401160 353,68
MF 42 x 2,0 42,0 75 20 41,82 121401128 107,37 MF 58 x 3,0 58,0 105 36 57,88 121401161 353,68
MF 42 x 3,0 42,0 75 30 41,76 121401129 107,37 MF 58 x 4,0 580 105 36 57,85 121401162 353,68
MF44x1,5 44,0 90 22 4385 121401130 231,58 MF60x1,5 60,0 105 22 59,92 121401163 353,68
MF 44 x 2,0 44,0 90 22 43,82 121401131 231,58 MF 60 x 2,0 60,0 105 22 59,91 121401164 353,68
MF45x1,0 45,0 90 22 44,88 121401132 231,58 MF 60 x 3,0 60,0 105 36 59,88 121401165 353,68
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Runde Schneideisen

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

D1 | |

=
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@D2

Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL
d

material:

1S0-6g

C

Rechts-
schneidend

FA AYAYAYY

Anschnitt:
1,5 Génge

@D ’
'

D DI H D2 No. €
MF 60 x 4,0 60,0 105 36 59,85 121401166 353,68
MF62x 1,5 62,0 105 22 61,92 121401167 353,68
MF 62 x 2,0 62,0 105 22 61,91 121401168 353,68
MF 62 x 3,0 62,0 105 36 61,88 121401169 353,68
MF 62 x 4,0 62,0 105 36 61,85 121401170 353,68
MF63x1,5 63,0 105 22 62,92 121401171 353,68
MF64x1,5 64,0 120 22 63,92 121401172 402,11
MF 64 x 2,0 64,0 120 22 63,91 121401173 402,11
MF 64 x 3,0 64,0 120 36 63,88 121401174 402,11
MF 64 x 4,0 64,0 120 36 63,85 121401175 402,11
MF65x1,5 65,0 120 22 64,92 121401176 402,11
MF 65 x 2,0 65,0 120 22 64,91 121401177 402,11
MF 65 x 3,0 650 120 36 64,88 121401178 402,11
MF 65 x 4,0 650 120 36 64,85 121401179 402,11
MF68x1,5 68,0 120 22 67,92 121401180 402,11
MF 68 x 2,0 68,0 120 22 67,91 121401181 402,11
MF 68 x 3,0 68,0 120 36 67,88 121401182 402,11
MF 68 x 4,0 68,0 120 36 67,85 121401183 402,11
MF70x1,5 700 120 22 69,92 121401184 402,11
MF 70 x 2,0 700 120 22 6991 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 x2,0 720 120 22 71,91 121401189 402,11
MF72x 3,0 720 120 36 71,88 121401190 402,11
MF 72 x 4,0 720 120 36 71,85 121401191 402,11
MF74x1,5 740 120 22 73,92 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 73,85 121401195 402,11
MF75x1,5 750 120 22 74,92 121401196 402,11
MF 75 x 2,0 750 120 22 7491 121401197 402,11
MF75x 3,0 750 120 36 74,88 121401198 402,11
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Anwendungen
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material: 1S0-6g
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schneidend
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Anschnitt:
1,5 Génge

D DI H D2 No. €

MF 75 x 4,0 750 120 36 74,85 121401199 402,11
MF76x1,5 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 75,88 121401202 402,11
MF 76 x 4,0 76,0 120 36 75,85 121401203 402,11
MF78x1,5 780 120 22 77,92 121401204 402,11
MF 78 x 2,0 780 120 22 77,91 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
MF80x1,5 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 82,0 130 25 81,92 121401212 508,42
MF82x2,0 82,0 130 25 81,91 121401213 508,42
MF 82 x 3,0 82,0 130 36 81,88 121401214 508,42
MF 82 x 4,0 82,0 130 36 81,85 121401215 508,42
MF84x1,5 84,0 130 25 83,92 121401216 508,42
MF 84 x 2,0 84,0 130 25 8391 121401217 508,42
MF 84 x 3,0 84,0 130 36 83,88 121401218 508,42
MF 84 x 4,0 84,0 130 36 83,85 121401219 508,42
MF85x1,5 85,0 130 25 84,92 121401220 508,42
MF 85 x 2,0 850 130 25 84,91 121401221 508,42
MF 85 x 3,0 850 130 36 84,88 121401222 508,42
MF 85 x 4,0 850 130 36 84,85 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 85,88 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 88,0 140 22 87,85 121401231 633,68
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Runde Schneideisen

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

@D1

D2

Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

| |-

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

| TOL
4
material: 1S0-6g

l:"\«" AATAYS C\

Anschnitt: Rechts-
1,5Génge  schneidend

D DI H D2 No. €
MF90x1,5 90,0 140 22 89,92 121401232 633,68
MF 90 x 2,0 90,0 140 22 8991 121401233 633,68
MF90 x 3,0 90,0 140 22 89,88 121401234 633,68
MF 90 x 4,0 90,0 140 22 89,85 121401235 633,68
MF92x1,5 92,0 140 22 91,92 121401236 633,68
MF 92 x 2,0 920 140 22 9191 121401237 633,68
MF 92 x 3,0 92,0 140 22 91,88 121401238 633,68
MF 92 x 4,0 920 140 22 91,85 121401239 633,68
MF95x1,5 95,0 140 22 94,92 121401240 633,68
MF 95 x 2,0 950 140 22 9491 121401241 633,68
MF 95 x 3,0 95,0 140 22 94,88 121401242 633,68
MF 95 x 4,0 95,0 140 22 94,85 121401243 633,68
MF96 x 1,5 96,0 140 22 9592 121401244 633,68
MF 96 x 2,0 96,0 140 22 9591 121401245 633,68
MF 96 x 3,0 96,0 140 22 95,88 121401246 633,68
MF 96 x 4,0 96,0 140 22 95,85 121401247 633,68
MF98x1,5 98,0 150 25 94,92 121401248 762,11
MF 98 x 2,0 98,0 150 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 98,0 150 25 97,85 121401251 762,11
MF100x1,5 100,0 150 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 4,0 100,0 150 25 99,85 121401255 762,11
MF105x1,5 105,0 150 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
MF110x 3,0 110,0 160 25 109,88 121401262 832,63
MF110x 4,0 110,0 160 25 109,85 121401263 832,63
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Sechskant-Schneidmuttern

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Schneidmuttern
flir normale
Anwendungen

TOL
4

material: 1S0-6g

C

Schneidmuttern
flir normale
Anwendungen

TOL
d

material:

e IS0-6g

C

P AYAYAYS TN

Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-

1,5Génge  schneidend 1,5Génge  schneidend

H H
D1 } } @D @D1 } @D
\ J P \ J = &
< &9 < V3¢
B°'ssrc:;;1f:::’s-§ \ A e é "'--.“*;-‘é‘-'-l -
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 3,5 19 5 3,44 121501002 22,00 MF18x 15 18,0 41 14 17,85 121501036 48,42
MF 4x 0,5 4,0 19 5 3,93 121501003 22,00 MF 18 x 2,0 18,0 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 41 14 19,88 121501038 48,42
MF 5 x 0,75 5,0 19 7 491 121501005 22,00 MF 20 x 1,25 20,0 41 14 19,86 121501039 48,42
MF 6 x 0,5 6,0 19 5 5,93 121501006 22,00 MF20x1,5 20,0 41 14 19,85 121501040 48,42
MF6 x 0,75 6,0 19 7 5,90 121501007 22,00 MF20x2,0 20,0 4 14 19,82 121501041 48,42
MF 7 x 0,75 7,0 22 9 6,90 121501008 23,68 MF21x15 21,0 41 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 MF22x1,5 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
MF10x1,25 10,0 27 1 9,86 121501016 23,68 MF24x15 24,0 50 16 2385 121501050 70,95
MF11x1,0 11,0 27 11 10,88 121501017 33,16 MF24x2,0 24,0 50 16 22,82 121501051 70,95
MF 11 x1,25 11,0 27 11 10,86 121501018 33,16 MF25x1,0 25,0 50 16 24,88 121501052 102,53
MF 12 x 0,75 12,0 36 10 11,90 121501019 33,16 MF25x1,5 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 MF26x 1,5 26,0 50 16 25,85 121501055 102,53
MF12x1,5 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
MF13x1,5 13,0 36 10 1285 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 1388 121501026 37,68 MF28x1,0 28,0 60 18 27,88 121501060 107,37
MF 14 x 1,25 14,0 36 10 13,86 121501027 37,68 MF28x1,5 28,0 60 18 27,85 121501061 107,37
MF14x15 14,0 36 10 1385 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
MF15x 1,5 15,0 36 10 1485 121501030 43,89 MF30x1,0 30,0 60 18 29,88 121501064 107,37
MF16x1,0 16,0 41 14 15,88 121501031 46,21 MF30 x1,5 30,0 60 18 29,85 121501065 107,37
MF 16 x 1,25 16,0 41 14 15,86 121501032 46,21 MF 30 x 2,0 30,0 60 18 29,82 121501066 107,37
MF16x1,5 16,0 41 14 1585 121501033 46,21 MF 30 x 3,0 30,0 60 25 29,76 121501067 107,37
MF18x1,0 18,0 41 14 17,88 121501034 48,42 MF32x1,5 32,0 60 18 31,85 121501068 107,37
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Sechskant-Schneidmuttern

W Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Schneidmuttern

\

7

flir normale
Anwendungen

TOL
d

material: 1S0-6g

l.o"\v" ATAYAYS C\

Anschnitt: Rechts-
1,5Génge  schneidend

@D1 | | @D
V A v"i
g u
D DI H D2 No. €
MF 32 x 2,0 32,0 60 18 31,82 121501069 107,37
MF 32 x 3,0 32,0 60 25 31,77 121501070 107,37
MF33x1,5 33,0 60 18 32,85 121501071 107,37
MF 33x2,0 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 34x 2,0 34,0 60 18 33,82 121501075 107,37
MF35x1,5 35,0 60 18 34,85 121501076 107,37
MF36x 1,5 36,0 60 18 3585 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 35,76 121501079 107,37
MF 38x1,5 38,0 70 20 37,85 121501080 178,95
MF39x1,5 39,0 70 20 38,85 121501081 178,95
MF39x2,0 39,0 70 20 38,82 121501082 178,95
MF39x3,0 39,0 70 30 38,76 121501083 178,95
MF40x1,5 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
MF 42 x 2,0 42,0 70 20 41,82 121501088 178,95
MF 42 x 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 44,82 121501091 263,16
MF 45 x 3,0 45,0 85 36 44,76 121501092 263,16
MF 48 x1,5 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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Satze und Sortimente Gewindebohrer,
Schneideisen und Werkzeuge

(ST TR (CE 9N Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN 1SO 228

BAER Handgewindebohrer, Schneideisen und
Werkzeug-Satze
(Einheitsbild)

® BAER

BAER Satz G(BSP) 1/8* - 1 656.70
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €Is:atz
BAER HSSG 2-teilige G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x141G1“x 11

Handgewindebohrer Sétze Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen G1/8x281G1/4x191G3/8X191G1/2x141G3/4x141G1%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- 30x11138x10145x14155%x16168x 18

Windeisen

Schraubenausdreher

BAER Satz G(BSP) 1/8* - 1* (mit ZwischengroBen) 875.60
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €/Satz
BAER HSSG 2-teilige G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G5/8x141G3/4x141G7/8x141G1x 11

Handgewindebohrer Sétze Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen G1/8x281G1/4x191G38x191G1/2x141G5/8x 141 G3/4x141G7/8x 14161 x11 264802114
BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/4“1G1/8-1/2 & M13-32[1/2-1.1/4* | G 1/4-1*

Windeisen

BAER verstellbares Druckguss- 30x11138x10145x14155x16168x 18

Windeisen

Schraubenausdreher

BAER Satz G(BSP) 1/4* - 1.1/2 1.869.55
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €/Satz
BAER HSSG 2-teilige G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x141G1“x 111G 1.1/4“x 111G 1.1/2* x 11

Handgewindebohrer Sétze Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen G1/4x191G3/8x191G1/2x 141G 3/4x 141G 1“x 1116 1.1/4* x 111G 1.1/2* x 11 264802214
BAER verstellbares Druckguss- M4-1215/32-1/21G1/8 & M11-2717/16-11G 1/4-3/4 & M 27-5211.1/8%-2* | G 3/4-1.3/4*

Windeisen

BAER verstellbares Druckguss- 38x10145x14155%x16168x18175x 20190 x 22

Windeisen

Schraubenausdreher
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Séatze und Sortimente Gewindebhohrer
und Schneideisen

(ST T (G R 9N Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN 1SO 228

BAER Gewindebohrer und Schneideisen-Sétze
(Einheitsbild)

BAER Satz G(BSP) 1/8 - 3/4*
Gewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch 203,07
HSS Sechskant-Schneidmuttern \»\- "’
echska chne utte! i ) €ISatz
BAER HSSG Einschnitt-Gewindebohrer Form D G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x 14
fiir Durchgangs- und Sackloch (bis 4 x D) Art. Nr.:
BAER HSS Sechskant-Schneidmuttern G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x14 BSR1
BAER Satz G(BSP) 1/8* - 1/2 v,
Gewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch =y 139,64
- 4 r

HSS Sechskant-Schneidmuttern J \'\‘th b €/Satz
BAER HSSG Einschnitt-Gewindebohrer Form D G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x14
fiir Durchgangs- und Sackloch (bis 4 x D) Art. Nr.:
BAER HSS Sechskant-Schneidmuttern G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x14 BSR2
BAER Satz G(BSP) 1/8 - 3/4* ~

- & Ty,
Gewmdebthe_r Durchgangsloch & Sackloch LY ' 209,42
HSS Schneideisen rund oA €/Satz
BAER HSSG Einschnitt-Gewindebohrer Form D G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x14
fiir Durchgangs- und Sackloch (bis 4 x D) Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen rundSchneidmuttern G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x14 BSR3
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Einschnittgewindebohrer

(ST TR (CE 9N Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN 1SO 228

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

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

Einschnittgewinde-

bohrer

Form D fiir Durchgangs-
und Sacklocher

:
|

Durchgangs-
& Sackloch

B

=

Spanabfuhr

Form

D

bis 4 x D (s. Abbildung) gerade Nuten
gut zerspanbare TOL LRGLS
Werkstoffe bis 900 N/mm’ j . HRC
unlegierte und el sozen O™
niedriglegierte Stahle WYV SR
-E:- et
/&
AAN T
. =
" AuBenkiihlung
j[ 45Gange o -schmierung
o02| L1
L2
e
-
m DI D2 11 L2 O v No. €
BSP1/8x28 973 70 63 20 55 880 130101001 6,39
BSP1/4x19 1316 11,0 70 22 90 11,80 130101002 7,20
BSP3/8x19 1666 120 70 22 90 1525 130101003 10,48
BSP1/2x14 2095 160 80 22 120 19,00 130101004 14,89
BSP3/4x14 2644 200 90 22 160 24,50 130101005 21,05
BSP 1" x 11 3325 250 100 25 200 30,75 130101006 35,49
BSP1.1/4x11 4191 320 125 40 240 39,50 130101007 61,67
BSP1.1/2x11 47,80 360 140 40 290 4525 130101008 84,36
BSP1.3/4x11 5374 400 140 40 320 51,20 130101009 168,70
BSP 2" x 11 5961 450 160 40 350 57,00 130101010 174,53
BSP2.1/4x11 6571 500 160 40 39,0 63,10 130101011 381,64
BSP2.1/2x11 7518 500 160 40 39,0 72,60 130101012 579,31
BSP2.3/4x11 8153 500 160 40 39,0 79,00 130101013 967,19
BSP 3" x 11 87,88 50,0 160 40 39,0 8550 130101014 1.127,13
BSP3.1/2x11 1003 560 180 45 440 98,00 130101015 1.775,71
BSP 4" x 11 1130 56,0 180 45 440 110,50 130101016 2.216,49
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Handgewindehohrer-Satze

(ST T (G R 9N Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN 1SO 228

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform

eignet sich der Gewindebohrer

fiir den Einsatz per Hand.

Ein Satz besteht aus

2 Gewindebohrern:

@ Vorschneider
oy Fertigschneider

@D2
L1

||

oD Schaftnorm: DIN 5157

Handgewindebohrer-

Séatze
fiir normale Anwendungen

Spanabfuhr Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

Durchgangs-
& Sackloch
bis 2 x D

. TOL Llulus
j . HRC
material:
HSSG

o

.—_:.7‘,

bis 900 N/
mm?
27,1 HRC

C

mittel

VAT

AuBenkiihlung

2-3 Génge & -schmierung

Handgewindebohrer-

Sitze
fiir normale Anwendungen

Links
: ﬁ E
. 7
i ¥ 7
Spanabfuhr Form C

Durchgangs-
(s. Abbildung) gerade Nuten

& Sackloch
bis2xD

| TOL Rlulus

j HRC

material: bis 90(2 N/
HSSG mm

27,1 HRC
ASAS r .
Pl —

A />

mittel

AuBenkiihlung

2-3 Gange & -schmierung

Handgewindebohrer-
Satze

fiir hochfeste
Materialien

Spanabfuhr Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

Durchgangs-
& Sackloch
bis2xD

TOL N/mm?
o HRC

t0 1200
N/mm?
38,2 HRC

C

material:
HSSE

ASAS r .
Pl —

mittel

VALY

AuBenkiihlung

2-3 Génge & -schmierung

DI D2 L1 L2 O 13 No. € No. € No. €

BSP 1/8 x 28 973 70 63 20 55 880 130301001 12,80 130302001 19,55 130304001 18,62
BSP1/4x19 13,16 11,0 70 22 9,0 11,80 130301002 14,43 130302002 22,10 130304002 23,27
BSP3/8x19 16,66 120 70 22 90 1525 130301003 20,94 130302003 31,89 130304003 33,04
BSP1/2x14 20,9516,0 80 22 12,0 19,00 130301004 29,78 130302004 41,42 130304004 51,20
BSP5/8x14 2291180 80 22 145 21,00 130301005 42,13 130302005 63,54
BSP3/4x14 26,44 20,0 90 22 16,0 24,50 130301006 42,13 130302006 63,54 130304005 62,13
BSP7/8x14 30,20 220 90 22 18,0 28,25 130301007 70,98
BSP 1" x 11 33,25 25,0 100 25 20,0 30,75 130301008 70,98 130302007 107,51 130304006 107,04
BSP1.1/8x11 3790 28,0 125 40 22,0 35,30 130301009 123,33 130302008 186,17
BSP1.1/4x11 4191320 125 40 24,0 39,50 130301010 123,33 130302009 186,17
BSP1.3/8x11 44,32 36,0 140 40 29,0 41,70 130301011 168,70 130302010 246,67
BSP1.1/2x11 47,80 36,0 140 40 29,0 45,25 130301012 168,70 130302011 246,67
BSP1.5/8x11 52,00 40,0 140 40 32,0 49,60 130301013 337,43
BSP1.3/4x11 53,74 40,0 140 40 32,0 51,20 130301014 337,42 130302012 507,29
BSP 2" x 11 59,61 45,0 160 40 35,0 57,00 130301015 349,08 130302013 507,29
BSP2.1/4x11 65,71 50,0 160 40 39,0 63,10 130301016 763,31
BSP2.1/2x11 75,18 50,0 160 40 39,0 72,60 130301017 1.158,62
BSP2.3/4x11 81,53 50,0 160 40 39,0 79,00 130301018 1.935,23
BSP3"x11 87,88 50,0 160 40 39,0 85,50 130301019 2.254,27
BSP3.1/2x11 100,3 56,0 180 45 44,0 98,00 130301020 3.551,42
BSP 4" x 11 113,0 56,0 180 45 44,0 110,50 130301021 4.432,98
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Maschinengewindebohrer - Form B fiir
Durchgangslocher und Form C Linksgewinde

(ST TR (CE 9N Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN 1SO 228

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetéatigung
in Durchgangsloch
und fiir Linkgsgewinde
in Durchgangs- und
Sackloch.

Durch den Schélanschnitt
wird der Span in

Maschinengewin-  Maschinengewin-
debohrer debohrer

fiir normale fiir Edelstahle
Anwendungen

T8 20l 8 ¢

Durchgangsloch Spanabfuhr ~ FormBmit ~ Durchgangsloch Spanabfuhr  Form B mit

Maschinengewin-
debohrer

flir normale
Anwendungen
Linksgewinde

Fia

P

7

in
i
b HE

Durchgangs-

& Sackloch Eme

Spanabfuhr

bis4xD  (s.Abbildung) Schalanschnitt bis2,5xD  (s.Abbildung) Schalanschnitt bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten
Bohrrichtung geleitet. - -
TOL Llguy | TOL Lludus TOL Ll
) HRC HRC HRC
4 B i
material: o bis 900 N/mm? material: . bis 1300 N/mm? material: . bis 900 N/mm?
HSSE mitel R dsseram MU T Lhec T HSSE mitel O HRC
Anny 8 »&_ ’/\\ &
J4 - - . " R
‘ S A O AN = A s
a
e AuBenkiihlung e AuBenkiihlung 2 (e AuBenkiihlung
j[ 7 e & -schmierung S & -schmierung 2O (s & -schmierung
| 1
=] = g |
= - = = =
@D2 < < X
L1 £ £ £
L2
“op ~ Schaftnorm: DIN 5156
D1 D2 L1 L 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 1/4 x19 13,16 11,0 100 22 9,0 11,80 130401002 22,25 130405002 56,36 130502002 31,06
BSP 3/8 x 19 16,66 12,0 100 22 9,0 1525 130401003 26,45 130405003 64,83 130502003 39,04
BSP 1/2x 14 20,95 160 125 25 12,0 19,00 130401004 39,04 130405004 84,29 130502004 54,89
BSP 5/8 x 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
BSP 7/8 x 14 30,20 22,0 150 28 18,0 28,25 130401007 73,04 130405007 194,64
BSP 1" x 11 3325 250 160 30 20,0 30,75 130401008 90,67 130405008 240,10 130502007 81,23
BSP1.1/8x11 37,90 280 170 30 22,0 3530 130401009 133,49 130405009 299,71
BSP1.1/4x11 4191 320 170 30 240 39,50 130401010 158,68 130405010 338,34
BSP1.3/8x11 4432 360 180 32 29,0 41,70 130401011 210,31 130405011 412,16
BSP1.1/2x11 47,80 360 190 32 29,0 4525 130401012 227,95 130405012 449,65
BSP1.3/4x11 53,74 400 190 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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Maschinengewindebohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sackldcher

(ST T (G R 9N Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN 1SO 228

Maschinengewindebohrer — Maschinengewin-

Form C (mit Spiralnuten) fiir debohrer

Sackldcher. flir normale
Anwendungen

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

Sackloch
bis 3x D

material:
HSSE

2-3 Gange

&

e

—

Form C 35°
Rechtsspirale

N/mm?
HRC

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

Spanabfuhr
(s. Abbildung)

mittel

AuBenkiihlung
& -schmierung

Maschinengewin-
debohrer
fiir Edelstahle

Sackloch
bis2,5xD

j HRC

Spanabfuhr  Form C 40°
(s. Abbildung) Rechtsspirale

material: to 1300 N/mm?

HssETiAN  Mitel 41 HRC
rr‘_‘( O

5 AuBenkiihlung
2-3 Gange
g & -schmierung

| i
L = 4 2 4
L2
ADD B Schaftnorm: DIN 5156 }

m D1 D2 L1 L2 O L3 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 3/8 x 19 16,66 12,0 100 22 90 1525 130601003 31,48 130605003 68,53
BSP1/2x 14 20,95 16,0 125 25 12,0 19,00 130601004 44,08 130605004 87,60
BSP5/8 x 14 2291 180 125 25 145 21,00 130601005 51,63 130605005 100,33
BSP 3/4x 14 26,44 20,0 140 28 16,0 24,50 130601006 65,49 130605006 117,54
BSP7/8 x 14 30,20 22,0 150 28 18,0 28,25 130601007 80,60 130605007 184,41
BSP 1" 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 35,30 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 36,0 180 32 29,0 41,70 130601011 231,72 130605011 413,45
BSP1.1/2x11 47,80 36,0 190 32 29,0 4525 130601012 251,87 130605012 466,25
BSP1.3/4x11 53,74 40,0 190 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
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Gewindeformer fiir die

Maschinenbetétigung bieten

folgende Vorteile:

UNiForm Maschinengewindeformer

=« Es fallen keine Spéne 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

(ST TR (CE 9N Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN 1SO 228

Maschinengewinde-

former
fiir universellen Einsatz

Durchgangs-
& Sackloch
bis 2,5x D

Spanloses mit
Formen Schmiernuten

TOL N/mm?
i HRC

bis 850 N/mm?
25,5 HRC

C

material:
HSSETIN

1S0 5969 X

= Viel hohere Schnittgeschwindigkeit 2-3Génge AuBenkilnlung
& -schmierung
‘D
;DDZ>
L1
L2 ?
‘gD h Schaftnorm: DIN 5156 -
D1 D2 U L2 O v No. €
BSP 1/8 x 28 973 7,0 90 18 55 9,25 131101001 102,04
BSP 1/4x 19 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
BSP 1/2x 14 2095 16,0 125 25 12,0 20,00 131101004 188,59
BSP 3/4x 14 26,44 20,0 140 28 20,0 25,50 131101005 390,51
8 12 NPT NPS  RC
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Runde Schneideisen

(ST T (G R 9N Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN 1SO 228

Schneideisen Schneideisen Schneideisen
fiir normale fiir normale fiir Edelstahle
Anwendungen Anwendungen
Links
. TOL . TOL | TOL
E | E | E |
mz;}g:rsialz A mz;}g:rsialz A m:tseé'?l: A
L, YV C\' L YV f) L. YV C\'
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5Gange  schneidend 1,5 Gange schneidend 1,5Géange  schneidend

==q
2,

Schélanschnitt

D1 | | @D

Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

‘zz

Q
o
IN)

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
BSP 5/8 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
BSP1.1/8 x 11 37,90 75 20 37,72 131401009 100,58 131402009 128,63
BSP1.1/4x 11 41,91 75 20 41,73 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 1.3/4x 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 75,18 120 22 7497 131401018 589,38
BSP 2.3/4 x 11 8153 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
M MF M ovc uve ons uner & 2 Bsw ese e PR MESORC g owope S8 AR wim (ggtg) VG ‘Z'Lirg'l‘e Techn. 83




Sechskant-Schneidmuttern

(ST TR (CE 9N Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN 1SO 228

Schneidmuttern
flir normale
Anwendungen

\

Nl

4
material:

HSS

FA-AYAYAYY

Anschnitt:
1,5 Gange

TOL

A

C

Rechts-
schneidend

Schneidmuttern
flir normale
Anwendungen
Links

| TOL
4
m?‘ltgrsial: A

l;"\v” RYAYAYS f)

Anschnitt: Rechts-
1,5Géange  schneidend

D1 | | 2D .
o 4 |
onzﬁ Bolzen Vorarbeits- b= '
Durchmesser —
D DI H D2 No. € No. €

BSP 1/8 x 28 9,73 27 11 9,62 131501001 20,95 131502001 36,25
BSP1/4x 19 13,16 36 10 13,03 131501002 25,01 131502002 40,93
BSP 3/8 x 19 16,66 4 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
BSP7/8x 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
BSP1.1/8 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
BSP1.1/2x 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 5943 131501015 310,67 131502013 405,78
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Satze und Sortimente Gewindehohrer,
Schneideisen und Werkzeuge

m Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSIB1.1 | ™HAER . 3 slsiRISIRIs ]‘r]’rfm\
ol JITIIEE o
BAER Handgewindebohrer,

Schneideisen und e - @@@ @R PD@®EE o

Werkzeug-Satze

(Einheitsbild)

BAER Satz UNC 1/4* - 1/2"
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

BAER HSS Schneideisen UNC 1/4 x 20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 | UNC 1/2 x 13
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M4-1215/32-1/21G1/8

BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14

Schraubenausdreher

288,03
€/Satz

Art. Nr.:
264805003

BAER Satz UNC 1/4* - 3/4*
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 | 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 1/2 x 13 1 UNC 5/8 x 11 | UNC 3/4 x 10
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M 5-2017/32-3/4“ |G 1/8-1/2

BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125%x9130x11138x14145x18

Schraubenausdreher

502,74
€/Satz

Art. Nr.:
264805103

BAER Satz UNC 1/4‘ - 1
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

764,58
€/Satz

UNC 7/8x 9 IUNC 1“x 8 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen UNC 1/4x 20 | UNG 5/16 x 18| UNC 3/8 x 16 1 UNC 7/16 x 14 1UNC 1/2x 13 [UNC5/8x 11 INC 3/4x 10 264805303
UNC7/8x9IUNC1“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
13 113

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

€/Satz

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

UNC 7/8 X 9 | UNC 1% x 8 | 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 1 UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 | UNC 1/2x 13 | UNC 5/8 x 11 [UNC 314 x 101 264805303
UNC 7/8 x 9 1 UNC 1% x 8 | 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“|G 1/4-1¢
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14145x18155x22165x25
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

806,47
€/Satz

BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Sétze UNF UNF 1/4 1 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 1 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
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Séatze und Sortimente Gewindebohrer und
Schneideisen

m Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

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

BAER Satz UNC 1/4“ - 1/2“

HSSG Einschnittgewindebohrer & Kernlochbohrer / Z g ~ - 162.37
HSS Schneideisen 7 p gc' -‘

BAER HSSG Einschnittgewindebohrer Form D fiir 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

LS

Durchgangs- & Sackloch (bis 4 x D) Art. Nr.:
BAER HSSG Kernlochbohrer 52mm|6,6 mm|8,0mm|94mml10,8 mm BES?2
BAER HSS Schneideisen UNC 1/4 x 20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 | UNC 1/2 x 13
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Effiziente Herstellung von Innengewinden.

Einschnittgewindebohrer und
Handgewindehohrer-Satze

m Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSIB1.1

Einschnittgewindebohrer Handgewindebohrer-  Handgewindebohrer-
Form D fiir Durchgangs-

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

Die Einschnittgewindebohrer eignen

sich ebenso fiir die Betétigung mit der

Maschine.

Ein Satz besteht aus

3 Gewindebohrern:

@ Vorschneider
@ Mittelschneider

o) Fertigschneider

o2

und Sacklocher

|
|
|
i

Durchgangs Spanabfuhr
bls4x0|g (s. Abbildung)

TOL

_

material:

HSSG 4z

" AuBenkiihlung
4-5 Génge
& & -schmierung

4

Form D
gerade Nuten

N/mm?
HRC

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

Sétze Sétze Links
fir normale Anwendungen  fiir normale Anwendungen

0y e Wy e

Durscggaggs Spanabfuhr Form D Duré::gaggs Spanabfuhr ~ Form D
bis4xD (S-Abbildung) gerade Nuten bis4xD  (s-Abbildung) gerade Nuten

TOL N/mm? TOL N/mm?
j HRC ‘ HRC

material: 28 bis 900 N/mm? material: 2B bis 900 N/mm?
HSSG 27,1 HRC HSSG 27,1 HRC
-~ O
. AuBenkiihlung 5 AuBenkiihlung
4-5G 4-5 Gi
anoe & -schmierung N0 & -schmierung

PRI - i /)

B e = e
= B H ,
o0 Schaftnorm: DIN 352 i =

m DI D2 L L2 D L3 No. € No. € No.
UNC No 1 x 64 185 25 32 1,50 140301001 20,95
UNC No 2 x 56 2,18 28 36 11 2,1 1,80 140301002 20,95
UNC No 3x 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 3,0 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 4,83 6,0 50 16 4,9 3,90 140301008 14,70 140302003 38,24
UNCNo12x24 549 6,0 50 18 4,9 4,50 140301009 14,70 140302004 38,24
UNC 1/4 x 20 6,35 6,0 50 19 4,9 5,20 140101001 4,90 140301010 14,70 140302005 24,21
UNC 5/16 x 18 794 6,0 56 22 4,9 6,60 140101002 5,50 140301011 16,38 140302006 25,26
UNC 3/8 x 16 953 7,0 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
UNC1/2x13 12,70 9,0 75 29 7,0 10,80 140101005 9,36 140301014 27,93 140302009 43,16
UNC9/16x12 1429 110 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
UNC7/8x9 2223 18,0 100 40 145 19,50 140101009 24,56 140301018 73,30 140302013 106,30
UNC1"x 8 2540 18,0 110 50 145 22,25 140101010 28,30 140301019 84,48 140302014 127,70
UNC1.1/8x7 28,58 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 34,93 28,0 150 63 220 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 41,28 320 160 70 240 37,10 140301024 439,82
UNC1.3/4x5 4445 36,0 160 70 29,0 39,50 140301025 439,82
UNC1.7/8x45 47,63 36,0 190 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
UNC2.1/4x45 57,15 450 220 80 350 51,50 140301028 1.473,46
UNC2.1/2x 4 63,50 50,0 220 80 390 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
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Maschinengewindehohrer - Form B

fiir Durchgangsloc

m Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Gewindebohrer fiir die

Maschinenbetatigung in

Durchgangsloch.

Durch den Schélanschnitt
wird der Span in Bohrrichtung

geleitet.

her

Maschinengewin-
debohrer

fir normale Anwendungen  fiir Edelstahle

&

e

A | B

z| |
3‘..’

=,

%

Durchgangsloch Spanabfuhr
bis4xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt

~EE-E

bis 1300 N/mm?

material:

2B

HSSG

AuBenkiihlung

Form B mit

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

(Y ¢

Maschinengewin-
debohrer

Z

|
a8 |
|
|
i

S

Durchgangsloch  Spanabfuhr
bis2,5xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt

material:
HSSE-TIAIN

Form B mit

41 HRC

C

XI 1 O & -schmierung ORI Quzgmjlzlri:gg
Sla 3 Shs Shd
- E|f 4L
202 g g 2
‘ U
L2 {
“op  Schaftnorm: DIN 376 2D schaftnorm: DIN 371 i 3|
DI D2 U L O L3 No. € No. €
DIN 371
UNC No 2 x 56 2,18 28 45 8 2,1 1,85 140405001 46,26
UNC No 3x 48 252 28 50 9 2,1 2,10 140405002 54,14
UNC No 4 x 40 285 35 50 10 2,7 2,30 140401001 10,81 140405003 37,30
UNC No 5 x 40 3,18 35 56 1 2,7 2,60 140401002 10,81 140405004 34,13
UNCNo6x32 351 40 56 12 3,0 2,85 140401003 10,81 140405005 35,84
UNCNo8x32 4,17 45 63 13 3,4 3,50 140401004 10,81 140405006 30,93
UNCNo10x24 483 6,0 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 6,35 7,0 80 17 55 5,20 140401007 10,81 140405009 37,22
UNC5/16x18 7,94 8,0 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 318 22 5 11 18 260 140401011 10,81
UNC No 6 x 32 351 25 56 12 2,1 2,85 140401012 10,81
UNCNo8x32 417 28 63 13 21 3,50 140401013 10,81
UNCNo10x24 483 35 70 15 2,7 3,90 140401014 10,81
UNCNo12x24 549 35 70 16 2,7 4,50 140401015 10,81
UNC 1/4 x 20 6,35 45 80 17 3,4 5,20 140401016 10,81
UNC5/16x 18 794 6,0 920 20 49 6,60 140401017 13,75 140405010 39,54
UNC 3/8 x 16 953 7,0 100 22 55 8,00 140401018 15,32 140405011 46,44
UNC7/16x14 11,11 80 100 22 62 940 140401019 18,26 140405012 60,64
UNC1/2x13 12,70 9,0 110 25 70 10,80 140401020 18,26 140405013 60,64
UNC9/16x12 1429 11,0 110 26 90 12,20 140401021 27,81 140405014 79,40
UNC5/8 x 11 15,88 12,0 110 27 90 13,50 140401022 27,81 140405015 89,20
UNC 3/4x10 19,05 140 125 30 11,0 16,50 140401023 54,15 140405016 152,73
UNC7/8x9 22,23 180 140 32 145 19,50 140401024 65,49 140405017 188,08
UNC1"x 8 2540 20,0 160 36 16,0 2225 140401025 74,30 140405018 247,63
UNC1.1/4x7 31,75 22,0 180 40 18,0 28,25 140401026 103,90
UNC1.1/2x6 38,10 32,0 200 50 240 34,00 140401027 216,61
UNC1.3/4x5 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
M MF (ng) m uve ovs uner & 02 Bsw s TR WPE NS OBC gy wopg S8 AR wm (ggg)

Werk- ~ Techn.
zeuge Infos 89




Maschinengewindebohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklocher

m Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Gewindebohrer fir die Maschinengewin-  Maschinengewin-

Maschinenbetétigung in debohrer debohrer

Sackloch. fir normale Anwendungen fiir Edelstéhle

Durch die stark gedrallten 2 | e 2 % e
Nuten werden die Spéne &;@;}ﬁ :“,7?{ ,@g/yﬁ J /,7?{

gut aus dem Grundloch B3ND  (oAmIAng Rochorle be25xD (s Abwidng) Rochseal

herausbefordert.

TOL Lluus TOL Llulus
i HRC | HRC

material: 28 bis 900 N/mm2  material: 28 to 1300 N/mm?
HSSG 27,1 HRC HSSE-TIAIN 41 HRC

Sl

AuBenkiihlung
& -schmierung

AuBenkiihlung
& -schmierung

2-3 Génge

o
=
@
d

2-3 Gange

9/€ NId

R

IE -

/L ONNSIq L€ NIO
vivg

91/G INN qe 92€ NId

“op Schaftnorm: DIN 376 9D schaftnorm: DIN 371

DI D2 U1 L O ' No. € No. €

DIN 371

UNCNo2x56 2,18 28 45 6 21 185 140605001 65,82
UNCNo3x48 252 28 50 7 21 210 140605002 59,31
UNCNo4x40 285 35 50 6 27 230 140601001 13,43 140605003 39,77
UNCNo5x40 3718 35 56 7 27 260 140601002 13,43 140605004 33,42
UNCNo6x32 351 40 56 7 30 28 140601003 13,43 140605005 33,42
UNCNo8x32 417 45 63 8 34 350 140601004 13,43 140605006 33,42
UNCNo10x24 483 60 70 10 49 390 140601005 13,43 140605007 34,23
UNCNo12x24 549 60 70 10 49 450 140601006 13,43 140605008 34,23
UNC1/4x20 635 70 80 13 55 520 140601007 13,43 140605009 34,23
UNC5/16x18 794 80 9 14 62 6,60 140601008 16,90

UNC3/8x16 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 56 11 18 260 140601011 13,43

UNCNo6x32 351 25 56 12 21 285 140601012 13,43

UNCNo8x32 417 28 63 13 21 350 140601013 13,43

UNCNo10x24 483 35 70 15 27 390 140601014 13,43

UNCNo12x24 549 35 70 16 27 450 140601015 13,43

UNC1/4x20 635 45 80 17 34 520 140601016 13,43

UNC5/16x18 7,94 60 90 20 49 6,60 140601017 16,90 140605010 42,03
UNC3/8x16 953 7,0 100 22 55 8,00 140601018 18,47 140605011 48,92
UNC7/16x14 11,11 80 100 22 62 940 140601019 22,77 140605012 63,12
UNC1/2x13 12,70 90 110 25 7,0 10,80 140601020 22,77 140605013 63,12
UNC9/16x12 1429 110 110 26 9,0 1220 140601021 33,58 140605014 81,88
UNC 5/8 x 11 15,88 120 110 27 90 1350 140601022 33,58 140605015 91,68
UNC3/4x10 19,05 140 125 30 11,0 16,50 140601023 66,96 140605016 155,21
UNC 7/8x 9 22,23 18,0 140 32 145 19,50 140601024 81,86 140605017 190,55
UNC1"x8 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 65 290 3950 140601028 403,00

UNC2"x45 5080 400 250 70 32,0 45,00 140601029 571,75

G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
90 M MF (BSP)MUNF UNS UNEF N BSW BSF TR NPTE NPSM RP BA W PG 8sC Rwms MIMNI (Stativ) VG zeuge [nfos



UNiForm Maschinengewindeformer

m Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Gewindeformer fiir die
Maschinenbetétigung bieten

folgende Vorteile:

=« Es fallen keine Spéne an

= Bis zu 20-fach héhere 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

W I

D2

Maschinengewinde-
former
fur universellen Einsatz

W/

Spanloses mit
Formen Schmiernuten

Durchgangs-
& Sackloch
bis 2,5xD

TOL N/mm?
1 HRC
o

bis 850 N/mm?
25,5 HRC

e

material:
HSSETIN

2BX

AN

AuBenkiihlung

2-3 Génge
g & -schmierung

8/€ ONN S1Q L€ NId
91/L ONN qe 9/€ NId

L1 L1
o
;
L2 L2
| |
“op  Schaftnorm: DIN 376 2D schaftnorm: DIN 371
m D1 D2 L1 L2 O L3 No. €
UNC No4 x40 285 35 56 1 2,7 2,55 141101001 *
UNC No 5 x 40 3,18 35 56 10 2,7 2,65 141101002 *
UNC No 6 x 32 3,51 40 56 12 3,0 3,15 141101003 *
UNCNo8x32 4,17 45 63 13 34 3,80 141101004 *
UNCNo10x24 483 6,0 70 15 49 4,35 141101005 *
UNCNo12x24 549 6,0 80 16 49 5,00 141101006 *
UNC 1/4 x 20 6,35 7,0 80 17 55 5,75 141101007 *
UNC5/16x18 7,94 8,0 90 20 6,2 7,30 141101008 *
UNC 3/8 x 16 953 10,0 100 22 8,0 8,80 141101009 *
UNC7/16x14 11,11 80 100 22 6,2 10,25 141101010 *
UNC1/2x13 12,70 90 110 25 70 11,80 141101011 *
UNC9/16x12 1429 11,0 110 26 90 13,30 141101012 *
UNC 5/8 x 11 15,88 12,0 110 27 90 14,80 141101013 *
UNC 3/4x 10 19,05 140 125 30 110 17,85 141101014 *
*auf Anfrage
MM (g W uve ovs uner & 02 Bsw s TR WPE NS BC gy wopg & RB wm

FOTO
(Stativ)

Techn.

Werk-
VG Infos

zeuge

91




1/4% Kombi-Bit-Gewindehohrer

m Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Effiziente Herstellung von
Innengewinden mit Akku-
Bohrschraubern und

Handbohrmaschinen (mind. 7,5 Volt). “/

Kernloch bohren und

Gewindeschneiden in einem

durchgehenden Prozess.

gut zerspanbare Werkstoffe grateria 8

Kombi-Bit-Gewinde-
bohrer
fiir Durchgangslocher

i 2] -y
Durchgangsloch Spanabfuhr Kombi
bis1xD  (s.Abbildung) Form

TOL Lluus
4 HRC

HSSG bis 600 N/mm?
bis 600 N/mm?
unlegierte und niedriglegierte ’I O
Stahle 4-5 Ginge AuBenk[].thng
& -schmierung
O
1/4
\
‘ L1
@D ‘
r
ooz
m ot o2 u 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 E
UNC No 6 x 32 351 29 39 1/4" 141301003 *
UNC No 8 x 32 417 3,5 39 1/4" 141301004 *
UNC No 10x 24 4,83 3,9 4 1/4" 141301005 *
UNC No 12x 24 5,49 45 4 1/4" 141301006 *
UNC 1/4x 20 6,35 5,2 44 1/4" 141301007 *
UNC 5/16 x 18 7,94 6,6 50 1/4" 141301008 *
UNC 3/8 x 16 9,53 8,0 59 1/4" 141301009 *

92 M MF (ng) M

UNF  UNS ~ UNEF UN

* auf Anfrage

8 12

NPT
UN BSW BSF TR

NPTF

NPS RC

NPSM Rp BA W PG

FG RD
Bsc Rms MM

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos



Runde Schneideisen

m Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Schneideisen Schneideise  Schneideisen

flr normale fir normale fiir Edelstahle
Anwendungen Anwendungen
Links
| TOL | TOL | TOL
4 4 4
me:}grsial: oA nggrsial: oA material: on
L, VY C\ L, YOV f) L YWY C\v
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5Génge  schneidend 1,5Génge  schneidend 1,5Gange  schneidend
,:\
w; A
mit
Schélanschnit

e,
oDt || \ oD 7 &
== =08

Bolzen Vorarbeits- é

@b2 Durchmesser
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 5 2,12 141401002 16,75
UNC No 3x 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 4,17 20 7 4,07 141401007 12,92 141402002 23,38 141405003 85,84
UNC No 10x 24 4,83 20 7 4,71 141401008 12,92 141402003 23,38
UNCNo12x24 5,49 20 7 5,37 141401009 12,92
UNC 1/4 x 20 6,35 20 7 6,22 141401010 12,29 141402004 18,94 141405004 79,09
UNC5/16 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 11 9,37 141401012 15,56 141402006 26,90 141405006 118,63
UNC 7/16 x 14 111130 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 1410 141401015 25,03 141402009 42,09
UNC 5/8 x 11 1588 45 18 15,68 141401016 27,36 141402010 53,80
UNC 3/4x10 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"x8 2540 55 22 25,16 141401019 46,77 141402013 78,35
UNC1.1/8x7 2858 65 25 28,31 141401020 70,76
UNC1.1/4x7 31,75 65 25 31,49 141401021 70,76
UNC 1.3/8x 6 3493 65 25 34,63 141401022 70,76
UNC1.1/2x6 3810 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 1.3/4x 5 4445 90 36 44,12 141401026 192,96
UNC1.7/8 x 4,5 4763 90 36 47,30 141401027 192,96
UNC 2" x 4,5 50,80 90 36 50,45 141401028 192,96
M MF (ng) m uve ovs uner & 02 Bsw s TR WPE NS OBC gy wopg S8 AR wm (ggﬁ?l) VG ‘Z'Lirg'l‘e Techn. 93




Sechskant-Schneidmuttern

m Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

~\
7

D1 |

r
\

D2 Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

Schneidmuttern

fiir normale

Anwendungen

TOL

|

material: oA

HSS

’l,f\«f:"'v'v' C\

Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend

D DI H D2 No. €

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 9,53 27 1h 9,37 141501003 19,07
UNC 7/16 x 14 1,1 27 " 10,95 141501004 19,07
UNC 1/2x 13 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 1884 141501008 31,93
UNC7/8x9 22,23 50 22 22,00 141501009 66,32
UNC1"x 8 25,40 50 22 2516 141501010 66,32
UNC1.1/8x7 28,58 60 25 2831 141501011 100,58
UNC1.1/4x7 31,75 60 25 31,49 141501012 100,58
UNC 1.3/8x 6 34,93 60 25 34,63 141501013 100,58
UNC 1.1/2x 6 38,10 70 30 37,80 141501014 115,65
9 m W @ M uve uvs uner & 12 Bsw Bse TR WPE MRS

RC
RP

BA

w

PG

FG
BSC

RD
RMS  MINI

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos
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Satze und Sortimente Gewindebohrer,
Schneideisen und Werkzeugezeuge

m Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

BAER Handgewindebohrer, Schneideisen und
Werkzeug-Sétze (Einheitsbild)

® BAER

ML
¢ DBDBBODDDEE® o

267,62
€/Satz
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
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 ég4g(;6004
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M4-1215/32-1/21G1/8
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125%x9130x11138x10
Schraubenausdreher
BAER Satz UNF 1/4* - 3/4* 446.03
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €/Satz
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 %4{?561 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* 671.66
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €/Satz
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|
UNF 7/8 x 14 | UNF 14 x 12 Art. Nr.:
BAER HSS Scheideisen UNF 1/4 x 28 | UNF 5/16 x 24 1 UNF 3/8 x 24 | UNF 7/16 x 20 | UNF 1/2x 20 | UNF 5/8 x 18| UNF 3/4 x 16 | 264806304
UNF7/8 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 20x7125x9130x11138x10145x14155x 16
Schraubenausdreher
BAER Satz UNC & UNF 1/4‘ - 3/4* 806.47
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €/Satz
BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Sdtze UNC ~ UNC 1/4 1 UNC 5/16 | UNC 3/8 | UNC 7/16 | UNC 1/2 1 UNC 5/8 | UNC 3/4
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Sétze 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 1 UNC 5/16 | UNC 3/8 | UNC 7/16 | UNC 1/2 1 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.
96 M M g UNC w uvs uner B 12 Bsw BsE TR T BA W PG g i MIN V6

NPSM ~ RP (Stativ) zeuge Infos



Séatze und Sortimente Gewindebhohrer
und Schneideisen

m 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 / Z /4 s v
HSS Schneideisen V. y % m

BAER HSSG Einschnittgewindebohrer Form D fiir 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

Durchgangs- & Sackloch (bis 4 x D) Art. Nr.:
BAER HSSG Kernlochbohrer 55mm|69mm|85mm|99mml11,5mm 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
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
MY RME K(asp)y AUNC w UNS UNEF “yy yy BSW BSE TR et npsw gp BA W PG psc pus MN oty V6 zeige  Infos 97




Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform

Einschnittgewindebohrer und
Handgewindehohrer-Satze

m Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

eignen sich die Gewindebohrer

fiir den Einsatz per Hand. Die
Einschnittgewindebohrer eignen sich
ebenso fiir die Betatigung mit der

Maschine.

Ein Satz besteht aus
2 Gewindebohrern:

@ Vorschneider

e}, Fertigschneider

[m]

"

2D Schaftnorm: DIN 2181

Einschnittgewinde-

bohrer
Form D for through holes

and blind holes
&

Form D
(s. Abbildung) gerade Nuten

Durchgangs-
& Sackloch Spanabfuhr
bis 4 x D

j HRC

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

e

2B

AuBenkiihlung

45 G4
S(dg3 & -schmierung

Handgewindebohrer-

Satze
fiir normale Anwendungen

Durchgangs- Spanabfuhr

& Sackloch RImE

bis2xD (S-Abbildung) gerade Nuten
TOL Ll
j HRC
material: og  bis 900 N/mm?
HSSG 27,1 HRC

C

AuBenkiihlung

2.364
B & -schmierung

Handgewindebohrer-
Satze

flr normale Anwendungen
Links

Durchgangs- Spanabfuhr

& Sackloch R e

bis2xD  (S-Abbildung) gerade Nuten
TOL Ll
j HRC
material: g bis 900 N/mm?
HsSa 27,1 HRC

@

AuBenkiihlung
& -schmierung

e T

L1 No. € No. € No. €

UNF No 0 x 80 152 25 28 8 2,1 1,30 150301001 14,03
UNF No 1 x 72 1,85 28 32 9 2,1 1,60 150301002 14,03
UNF No 2 x 64 218 28 32 10 21 1,90 150301003 14,03
UNF No 3 x 56 252 28 32 10 21 2,10 150301004 14,03
UNF No 4 x 48 285 35 36 1 2,7 2,40 150301005 11,70
UNF No 5 x 44 318 35 36 11 2,7 2,70 150301006 9,82
UNF No 6 x 40 351 45 40 12 34 3,00 150301007 9,82
UNF No 8 x 36 417 45 40 12 34 3,50 150301008 9,82
UNFNo10x32 483 60 45 14 49 4,10 150301009 9,82 150302001 25,49
UNFNo12x28 549 6,0 50 14 49 4,70 150301010 9,82
UNF 1/4 x 28 6,35 6,0 50 18 49 5,50 150101001 4,90 150301011 9,83 150302002 16,14
UNF 5/16 x 24 794 6,0 56 22 49 6,90 150101002 5,50 150301012 10,99 150302003 16,84
UNF 3/8 x 24 953 7,0 63 22 55 8,50 150101003 6,08 150301013 12,16 150302004 19,65
UNF7/16x20 11,11 80 63 22 62 9,90 150101004 7,72 150301014 15,44 150302005 24,09
UNF 1/2 x 20 12,70 90 75 24 70 11,50 150101005 9,36 150301015 18,71 150302006 28,77
UNF9/16x18 14,29 110 80 28 90 1290 150101006 12,27 150301016 24,56 150302007 37,42
UNF5/8 x 18 15,88 12,0 80 28 9,0 1450 150101007 13,80 150301017 27,60 150302008 42,57
UNF 3/4 x 16 19,05 14,0 95 32 11,0 17,50 150101008 18,48 150301018 36,95 150302009 56,84
UNF7/8 x 14 22,23 180 100 36 145 20,25 150101009 24,56 150301019 49,12 150302010 70,88
UNF 1" x 12 25,40 18,0 110 40 145 2325 150101010 28,30 150301020 56,61 150302011 85,13
UNF1" x 14 2540 18,0 110 40 145 23,30 150301021 61,29
UNF1.1/8x12 28,58 220 110 50 18,0 26,50 150301022 87,24
UNF1.1/4x12 31,75 220 132 56 18,0 29,50 150301023 98,24
UNF1.3/8x12 34,93 280 132 56 22,0 32,50 150301024 127,70
UNF1.1/2x12 38,10 320 150 63 24,0 36,00 150301025 147,35

% wow gy oo vs ve & R oewosr m MWLM R wowo 8w J0 e e Tem



Maschinengewindehohrer -
Form B fiir Durchgangslocher

m Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

Gewindebohrer fiir die Maschinengewin-  Maschinengewin-
Maschinenbetétigung in debohrer debohrer
Durchgangsloch. flir normale fiir Edelstahle

Durch den Schélanschnitt

Anwendungen

wird der Span in Bohrrichtung i gL /Q n gL /Q
geleitet. AL ® 7 AlE X 7

Durchgangsloch Spanabfuhr ~ Form B mit Durchgangsloch Spanabfuhr ~ Form B mit
bis4xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt bis2,5xD  (s.Abbildung) Schalanschnitt

o
| HRC [ HRC

material: 2B bis 900 N/mm? material: 28 bis 1300 N/mm?
HSSG 27,1 HRC HSSE-TIAIN 41 HRC
£ S
" AuBenkiihlung " AuBenkiihlung
4-5 G N 4-5G "
o o ange & -schmierung ange & -schmierung
;}E: l
=] =] =) =]
= = = = =
Sis 3 i 913 5|3
o o o j-t)
s8] 8 glfe|f
[T c = c c
202 = 5 = 5
L1 L1 @ g @ X
&3 > € >

o0 Schaftnorm: DIN376 " Schaftnorm: DIN 371 H f 2| 2|
m DI D2 U L2 O L3 No. € No. €

UNF No 3 x 56 252 28 50 9 2,1 2,10 150405001 50,17
UNF No 4 x 48 285 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 40 351 40 56 12 3,0 3,00 150401003 10,81 150405004 40,88
UNF No 8 x 36 417 45 63 13 3,4 3,50 150401004 10,81 150405005 41,80
UNFNo10x32 483 60 70 15 49 4,10 150401005 10,81 150405006 48,46
UNFNo12x28 549 6,0 70 16 4,9 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 80 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 9,0 100 22 7,0 11,50 150401011 18,26 150405012 78,75
UNF 9/16 x 18 1429 11,0 100 22 9,0 12,90 150401012 27,81 150405013 87,80
UNF 5/8 x 18 15,88 120 100 22 9,0 1450 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 22,23 180 140 26 145 20,25 150401015 65,49 150405016 179,35
UNF1" x 12 25,40 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 22,0 150 30 18,0 29,50 150401018 103,90

UNF1.1/2x12 38,10 32,0 170 33 24,0 36,00 150401019 216,61
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Maschinengewindehohrer -
Form C (mit Spiralnuten) fiir Sacklocher

m Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Sackloch.

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

Maschinengewinde- Maschinengewinde-

bohrer
fiir normale
Anwendungen

Spanabfuhr

bohrer
filr Edelstahle

herausbefordert. Sackloch Form C 35° Sackloch  Spanabfuhr  Form C 40°
bis3xD (s. Abbildung) Rechtsspirale bis2,5xD  (s.Abbildung) Rechtsspirale
S 1E
j HRC - HRC
material: 28 bis 900 N/mm? material: 2B bis 1300 N/mm?
HSSG 27,1 HRC HSSE-TIAIN 41 HRC
oo pomes oo pome
o =
] 8
2] ¢ H E
] ] T S
- =l & ’V § sl &
L oD2 < S5 s s
o0 u L1 By 3 3 =
& > & >
L]
§ (3 W
L2 L2 0 b
L 1 i 8
@D Schaftnorm: DIN 376 o Schaftnorm: DIN 371 . fg £ A
m p1 D2 U 12 O w No. € 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 27 240 150601001 13,43 150605002 50,17
UNF No 5 x 44 318 35 56 7 27 270 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 3,50 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 9 10 62 690 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 9,0 12,90 150601012 33,58 150605013 93,30
UNF5/8 x 18 15,88 120 100 15 9,0 14,50 150601013 33,58 150605014 116,80
UNF 3/4x 16 19,05 140 110 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 2540 200 150 20 16,0 23,25 150601016 91,93 150605017 241,25
UNF 1" x 14 25,40 20,0 150 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 38,10 320 170 25 24,0 36,00 150601019 255,65
100 ™ (ng) UNG w s uner B 02 esw Bse TR WPEOMESORC gy wope & AR wm
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UNiForm Maschinengewindeformer

m 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

i

@D2

2D2
L1 L1

L]

L2

, 7

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

Maschinengewinde-
former
fiir universellen Einsatz

Durchgangs-
& Sackloch
bis 2,5 x D

Spanloses mit
Formen Schmiernuten

TOL N/mm?
i HRC

bis 850 N/mm?
25,5 HRC

material:
HSSE TIN

2BX

VWV

TIAAN,

AuBenkiihlung

2.3 G4
3 Génge & -schmierung

DI D2 Ui No. €
UNFNo2x64 2,18 28 45 7 21 202 151101001 *
UNFNo4x48 285 35 56 11 27 262 151101002 *
UNFNo6x40 351 40 5 12 30 322 151101003 *
UNFNo8x36 4,17 45 63 13 34 385 151101004 *
UNFNo10x32 4,83 60 70 15 49 445 151101005 *
UNF1/4x28 635 70 80 17 55 595 151101006 *
UNF5/16x24 794 80 90 17 62 745 151101007 *
UNF3/8x24 953 100 90 18 80 9,05 151101008 *
UNF7/16x20 11,11 80 100 22 6,2 10,55 151101009 *
UNF1/2x20 12,70 90 100 22 7,0 12,15 151101010 *
UNF5/8x18 15,88 12,0 100 22 9,0 1525 151101011 *
UNF3/4x16 19,05 140 110 25 11,0 18,35 151101012 *
* auf Anfrage
M MF gl UNC w s uner B 02 esw Bse TR WPE O MESORC g wopg 8RB wm
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1/4“ Kombi-Bit-Gewindebohrer

m Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

Effiziente Herstellung von
Innengewinden mit Akku-
Bohrschraubern und
Handbohrmaschinen (mind.

Kernloch bohren und

Gewindeschneiden in einem

durchgehenden Prozess.

gut zerspanbare
Werkstoffe
bis 600 N/mm?

unalloyed and low
alloyed steel

O

1/4*

L1

\
@D ‘

Kombi-Bit-
Gewindebohrer
fiir Durchgangslocher

!“'
| i

Durchgangsl
bis1xD

7,5 Volt).

]

Kombi
Form

och Spanabfuhr
(s. Abbildung)

TOL N/mm?
j HRC

material:
HSSG

2B

bis 600 N/mm?

C

= AuBenkiihlung
4-5 Gange
9 & -schmierung

1
e
ot b2 u O No. €
UNF No 4 x 48 2,85 2,4 36 1/4" 151301001 *
UNF No 5 x 44 3,18 2,7 36 1/4" 151301002 *
UNF No 6 x 40 3,51 3,0 39 1/4" 151301003 *
UNF No 8 x 36 417 3,5 39 1/4" 151301004 *
UNF No 10 x 32 4,83 41 4 1/4" 151301005 *
UNF No 12 x 28 5,49 4,7 4 1/4" 151301006 *
UNF 1/4 x 28 6,35 55 44 1/4" 151301007 *
UNF 5/16 x 24 7,94 6,9 50 1/4" 151301008 *
UNF 3/8 x 24 9,53 8,5 59 1/4" 151301009 *
* auf Anfrage
102 m (ng) UNC w s uner B 02 esw Bse TR WPEOMESORC gy wope & AR wm (ggﬁ“)’) ‘Z'!,‘fj’ge Techn.



Runde Schneideisen

m Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

Schneideisen Schneideisen Schneideisen

fur normale fur normale fur Edelstahle
Anwendungen  Anwendungen
Links

. TOL . TOL . TOL

4 4 4
nggrsial: oA ma:}grsialz oA material: oA
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5Génge  schneidend 1,5Génge  schneidend 1,5Gange  schneidend

=

mit
Schélanschnit

T 7
D1 | | @D -~
| | B

Bolzen Vorarbeits-

‘zzz

D2 Durchmesser
D DI H D2 No. € No. € No. €

UNF NR. 0 x 80 152 16 5 147 151401001 21,00

UNF NR.1x 72 185 16 5 1,79 151401002 21,00

UNF NR. 2 x 64 218 16 5 212 151401003 16,75

UNF NR. 3 x 56 252 16 5 244 151401004 16,75

UNF NR. 4 x 48 285 20 5 2,77 151401005 13,86

UNF NR. 5 x 44 318 20 5 310 151401006 13,86

UNF NR. 6 x 40 351 20 5 342 151401007 12,92

UNF NR. 8 x 36 417 20 7 408 151401008 12,92

UNF NR. 10 x 32 483 20 7 473 151401009 12,92 151402001 2338 151405001 79,16
UNF NR. 12 x 28 549 20 7 538 151401010 12,92

UNF 1/4 x 28 635 20 7 624 151401011 12,27 151402002 1894 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 1556 151402004 26,90 151405004 121,92
UNF 7/16 x 20 11,11 30 11 1098 151401014 18,01 151402005 26,90 151405005 117,57
UNF 1/2x 20 1270 38 10 12,56 151401015 20,23 151402006 42,09

UNF 9/16 x 18 1429 38 10 14,14 151401016 2503 151402007 42,09

UNF 5/8 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

UNF 7/8x 14 2223 55 16 22,05 151401019 46,77 151402010 78,35

UNF 1" x 12 2540 55 16 2521 151401020 46,77 151402011 78,35

UNF 1" x 14 2540 55 16 2523 151401021 46,77

UNF 1.1/8 x 12 2858 65 18 28,38 151401022 70,76

UNF 1.1/4x 12 31,75 65 18 3155 151401023 70,76

UNF 1.3/8 x 12 3493 65 18 3473 151401024 70,76

UNF1.1/2x 12 3810 65 18 37,90 151401025 70,76

UNF 1.1/2x 12 3810 75 20 37,90 151401026 126,30

G 8 12 NPT NPS  RC FG RD FOTO Werk-  Techn,
M- MF - esp) uncw UNS UNEF i g BSW BSF TR oo ey pe BA W PG g puc MM g ve g TEr 108




Sechskant-Schneidmuttern

m Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

Schneidmuttern

\

_7

fiir normale
Anwendungen

| TOL
4
mi:}grsial: 2

blx‘v:;_\’_v_ C\

Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend

=y
oo1 || | @D E
= )
SR
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 11,11 27 11 10,98 151501004 19,07
UNF 1/2x 20 12,70 36 10 12,56 151501005 23,38
UNF 9/16 x 18 14,29 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 4 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
UNF1.1/8 x 12 28,58 60 18 28,38 151501011 100,58
UNF1.1/4x12 31,75 60 18 31,55 151501012 100,58
UNF 1.3/8 x 12 34,93 60 18 34,73 151501013 100,58
UNF 1.1/2x 12 38,10 70 20 37,90 151501014 120,46
104 m W gl uNC w s uner B 02 Bsw BsE TR MPE MRS

RC
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Maschinengewindebohrer und runde Schneideisen

m Amerikanisches Unified Gewinde mit Sondersteigung

Gewindebohrer fiir die Maschinengewinde- S_chneideisen
Maschinenbetatigung bohrer fir normale
in Durchgangsloch und Form C fiir Durch- Anwendungen
Sackloch. gangs- und Sacklocher

. TOL
Durch den kurzen Anschnitt ¥ |

material:

HSS &

ist die Anwendung relativ

. . Durchgangs- g, bfuh Form C
universal. Der Span wird 8Sackoch  *hing) gerads Nuten —
hauptséchlich durch die AP
Spannuten angenommen i TOL N:ggl; Anschnitt: Rechts-
. . . 1,75 Génge  schneidend
und beim Schneiden nicht : E
material: bis 900 N/mm?

2B

HSSG

27,1 HRC

C

abgefiihrt.

AuBenkiihlung

BB & -schmierung
H
L1
Q :
oD1 I
\
Bolzen Vorarbeits-
“op  Schaftnorm: ISO 529 i op2 Durchmesser é
D1 D2 U1 L2 O . No. € m D Dt H D2 No. €
UNS1/4x24 635 63 66 19 50 540 160501001 9,97 UNS 1/4x 24 635 20 7 624 161401001 39,69
UNS1/4x36 635 63 66 19 50 570 160501002 9,97 UNS 1/4 x 36 635 20 5 626 161401002 39,69
UNS1/4x40 635 63 66 19 50 575 160501003 9,97 UNS 1/4 x 40 635 20 5 627 161401003 39,69
UNS3/8x27 953 100 80 24 80 835 160501004 14,27 UNS 3/8 x 27 953 30 11 941 161401004 *
UNS7/16x24 11,11 80 85 25 63 10,10 160501005 16,79 UNS 7/16 x 24 11,41 30 11 11,00 161401005 6560
UNS1/2x24 12,70 90 89 29 71 11,75 160501006 16,79 UNS 1/2 x 24 12,70 38 10 12,59 161401006 66,71
UNS5/8x27 1588 125 102 32 10,0 1470 160501007 25,71 UNS 5/8 x 27 1588 45 14 1576 161401007 110,03
UNS3/4x24 19,05 140 112 37 11,2 1800 160501008 47,65 UNS 7/8 x 18 2223 55 16 2208 161401008 203,96
UNS7/8x18 2223 160 118 38 125 21,00 160501009 58,14 UNS 1" x 14 2540 55 16 2523 161401009 203,96
UNS1"x14 2540 180 130 45 140 2375 160501010 66,75 * on regeust
G 8 12 NPT NPS  RC FG RD FOTO Werk-  Techn.
M "ME - [gsp) /NG [UNE w UNEF “yy gy BSW BSF TR ppre npsm Rp BA W PG e pus MINI - statiy) wuge s 100




Effiziente Herstellung von

Innengewinden.

Handgewindehohrer-Satze und
Maschinengewindehohrer

W Amerikanisches Unified Extra-Feingewinde

Handgewindebohrer- Maschinengewinde-

Durch die kurze Bauform der
Handgewindebohrer eignen sich

diese fiir den Einsatz per Hand.

Die Einschnittgewindebohrer

eignen sich ebenso fiir die
Betétigung mit der Maschine.

oy Vorschneider
e Fertigschneider

“op " Schaftnorm: 1SO 529

Ein Satz besteht aus
2 Gewindebohrern:

Sitze
fir normale

Anwendungen

Durchgangs- Spanabfuhr

& Sackloch
is

Form C

2xD  (s.Abbildung) gerade Nuten

j' HRC

material:

HSSG 28

2-3 Gange

AuBenkiihlung

& -schmierung

e

— - ——

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

e

bohrer

Form C fiir Durch-
gangs- und Sacklocher

LE

Durchgangs- Spanabfuhr

& Sackloch

bis2xD (5. Abbildung)

j HRC

material:
HSSG

2B

2-3 Génge

AuBenkiihlung
& -schmierung

Form C
gerade Nuten

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

C

SRR A No. € No. €

UNEFNo12x32 549 56 62 17 45 475 170501001 1,12
UNEF 1/4 x 32 635 63 66 19 50 560 170313001 16,84 170501002 9,97

UNEF 5/16 x 32 79 80 72 22 63 720 170313002 18,94 170501003 12,49
UNEF 3/8 x 32 953 100 80 24 80 880 170313003 18,96 170501004 14,27
UNEF 7/16 x 28 1,11 80 8 25 63 1025 170313004 26,66 170501005 16,79
UNEF 1/2 x 28 1270 90 89 29 71 11,80 170313005 31,57 170501006 16,79
UNEF 9/16 x 24 1429 112 95 30 90 1330 170313006 4421 170501007 25,19
UNEF 5/8 x 24 15,88 12,5 102 32 10,0 14,90 170313007 49,82 170501008 25,71

UNEF11/16x24 1746 140 112 37 112 16550 170501009 47,65
UNEF 3/4 x 20 19,05 140 112 37 112 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 38 125 21,00 170313009 89,47 170501012 58,14
UNEF 15/16 x 20 23,81 180 130 45 140 2250 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
UNEF1.3/16x18 30,16 224 151 51 180 2875 170501017 90,04
UNEF 1.1/4 x 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
UNEF 1.1/2x 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 42,86 315 187 67 250 41,50 170501025 199,40
UNEF 1.3/4 x 18 4445 315 187 67 250 43,00 170501026 199,40
UNEF 2" x 18 50,80 355 200 70 28,0 49,50 170501027 304,77

106 M MF @i UNC UV UNS W S 0% msw e TR WP ONES BT g wope 8RR wm
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Runde Schneideisen

W Amerikanisches Unified Extra-Feingewinde

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL

material:
HSS

FAAYAVAY)

Anschnitt:
1,5 Gange

2A

C

Rechts-
schneidend

UNEF No 12 x 32
UNEF 1/4 x 32
UNEF 5/16 x 32
UNEF 3/8 x 32
UNEF 7/16 x 28
UNEF 1/2 x 28
UNEF 9/16 x 24
UNEF 5/8 x 24
UNEF 11/16 x 24
UNEF 3/4 x 20
UNEF 13/16 x 20
UNEF 7/8 x 20
UNEF 15/16 x 20
UNEF 1" x 20
UNEF 1.1/16 x 18
UNEF 1.1/8 x 18
UNEF 1.3/16 x 18
UNEF 1.1/4 x 18
UNEF 1.5/16 x 18
UNEF 1.3/8 x 18
UNEF 1.7/16 x 18
UNEF 1.1/2x 18

M MF

- ¥ 4
@D1 } } @D ,_
- — =N
R
cer] | e
D D1 H D2 No. €
549 20 7 539 171401001 14,59
635 20 7 625 171401002 14,59
704 25 9 784 171401003 18,58
953 30 11 942 171401004 21,20
11141 30 11 11,00 171401005 21,20
12,70 38 10 12,59 171401006 32,43
14,29 38 10 14,17 171401007 32,43
15,88 45 14 15,75 171401008 51,84
17,46 45 14 17,33 171401009 51,84
19,05 45 14 18,91 171401010 51,84
20,64 55 16 20,50 171401011 61,18
22,23 55 16 22,09 171401012 61,18
23,81 55 16 23,67 171401013 61,18
25,40 55 16 25,26 171401014 61,18
26,99 65 18 26,84 171401015 97,71
28,58 65 18 28,58 171401016 97,71
30,23 65 18 30,16 171401017 97,71
31,75 65 18 31,75 171401018 97,71
33,34 65 18 33,34 171401019 97,71
34,93 65 18 34,93 171401020 97,71
36,51 75 20 36,51 171401021 123,52
38,10 75 20 38,10 171401022 123,52
(ng) UNC UNF UNS W S UR Bsw BsE TR NPL MRS RO

BA

w

PG

FG RD
Bsc Rms MM
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Handgewindehohrer-Satze und
Maschinengewindehohrer

m Amerikanisches Unified mit 8-Génge Steigung

Effiziente Herstellung von 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. e p
Die Einschnittgewindebohrer : :

. X . D‘g“‘ggf’ggs‘ Spanabfuhr Form C Dgﬂ”s?;‘cgfggs' Spanabfuhr Form C
eignen sich ebenso fiir die bissxD  (S-Abbildung) gerade Nuten bis2xD (. Abbildung) gerade Nuten
Betétigung mit der Maschine. X ]

TOL N/mm? TOL N/mm?
. | HRC 1 HRC
Ein Satz besteht aus 4 T 4 i
material: B material: B
H . 2B mm? 2B mm?
2 Gewindebohrern: HSSG e HSSG L
¢ Vorschneider 5 C\, X C\,
- -
i Fertigschneider . i
v 5 ulenkuhiung Y = ulbenkuniung
28 eno & -schmierung 2OEN & -schmierung
a
@D2 " l
E
. 5 %
- £ ;
@D Schaftnorm: 1ISO 529 '.“.E._,
D1 D2 L1 L2 O v No. € No. €
UN1.1/16x8 26,99 20,0 138 48 16,0 23,90 180301001 352,80 180501001 76,82
UN1.1/8x 8 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 22,4 151 51 18,0 28,75 180301004 159,47 180501004 89,94
UN1.5/16x8 33,34 250 162 57 20,0 30,30 180301005 413,44 180501005 113,34
UN1.3/8 x 8 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
UN1.5/8 x 8 41,28 28,0 170 60 22,4 38,00 180301008 445,26 180501008 172,53
UN1.3/4x8 4445 31,5 187 67 250 41,50 180301009 445,26 180501009 201,50
UN1.7/8 x 8 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
UN2.1/8x 8 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 FOTO Werk-  Techn.
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Runde Schneideisen und
Sechskant-Schneidmuttern

m Amerikanisches Unified mit 8-Génge Steigung

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

| TOL

4

material:
HSS

’l,f\«f:"'v'v' C\

Anschnitt: Rechts-
1,75 Génge  schneidend

2A

@D1 | | @D

@D2

Durchmesser

Bolzen Vorarbeits- é

D DI H D2 No. €
UN1.1/8x 8 28,58 65 25 28,33 181401001 254,13
UN1.1/4x 8 31,75 65 25 31,51 181401002 310,91
UN1.3/8x 8 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 (BSP) UNC UNF UNS UNEFE UN BSW BSF TR NPTE

Schneidmuttern
flir normale
Anwendungen

| TOL
4
mell:grsialz mittel

. v C\'

Anschnitt: Rechts-
1,5 Génge schneidend

7
\
i

aD1 | | 2D

A\
|
} [

‘ Bolzen Vorarbeits- é

7
\
@02 Durchmesser
m D DI H D2 No. €

UN1.1/8x8 2858 60 25 28,33 181501001 100,70
UN1.1/4x8 31,75 60 25 31,51 181501002 100,70
UN1.3/8x8 3493 60 25 34,68 181501003 100,70
UN1.1/2x8 3810 60 25 37,85 181501004 182,96
UN15/8x8 4128 70 30 41,03 181501005 182,96
UN1.3/4x8 4445 85 36 44,20 181501006 182,96
UN1.7/8x8 4763 8 22 47,38 181501007 182,96
UN2"x8 50,80 8 22 50,55 181501008 182,96
UN21/8x8 5398 85 22 181501009 311,89
UN21/4x8 57,15 100 22 181501010 311,89
UN21/2x8 63,50 115 22 181501011 466,60
BB W RS o ogs MM G 6 g noy 109




Handgewindehohrer-Satze und
Maschinengewindehohrer

m Amerikanisches Unified mit 12-Génge Steigung

Effiziente Herstellung von Handgewindebohrer- Maschinengewinde-
Innengewinden. Sitze bohrer

Durch die kurze Bauform eignen sich er norr(?ale Eolrm C fgrt;[lhrgu[?hl

die Gewindebohrer fiir den Einsatz per nwendungen 0l€s and biind holes

Hand. Die Einschnittgewindebohrer
eignen sich ebenso fiir die Betétigung

i i Durchgangs-  Spanabfuhr  Form ¢ DUrChgangs-  spanabfuhr  Form C
mit der iviascnine. & canands urhgengs
bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten bis2xD (5. Abbildung) gerade Nuten

TOL N/mm? TOL N/mm?
j HRC j HRC

Ein Satz besteht aus
2-3 Gewindebohrern:

i terial: i terial: i 2
{0y Vorschneider M 2 L e m  vSgONmm
(Mittelschneider)
(& Fertigschneider r C\v r ; O
5 AuBenkiihl " AuBenkiihl
L 2 o

7o

@D2
L1

o —

op ~  Schaftnorm:2184-2

m DI D2 L1 L2 O . No. € No. €

UN1/2x12 1270 90 75 25 7,0 10,65 190301001 314,21

UN5/8 x 12 15,88 120 80 25 9,0 13,80 190301002 374,85

UN11/16x12 17,46 140 80 25 11,0 1540 190301003 418,95

UN3/4x12 19,05 140 80 25 11,0 17,00 190301004 463,05

UN13/16x12 2064 160 80 25 120 18,60 190301005 474,08

UN7/8x12 2223 180 80 25 145 20,20 190301006 475,18

UN15/16x12 23,81 180 90 25 145 21,80 190301007 47518

UN1.1/16x12 2699 200 90 28 16,0 24,90 190301008 497,23

UN1.3/16x12 30,16 220 90 28 180 28,10 190301009 577,11

UN15/16x12 3334 280 125 32 220 3130 190301010 614,09

UN1.7/16x12 36,51 280 125 32 220 3450 190301011 800,42

UN 1.5/8 x 12 41,28 32,0 125 32 240 39,20 190301012 1.025,33 190501001 214,09
UN1.3/4x12 4445 36,0 125 32 290 4240 190301013 1.025,33 190501002 249,77
UN1.7/8 x 12 47,63 36,0 140 32 29,0 45,60 190301014 1.168,65 190501003 384,11
UN2x12 50,80 40,0 140 32 320 4875 190301015 1.422,23 190501004 384,11
UN2.1/8x12 53,98 355 200 70 280 51,90 190501005 758,77
UN2.1/4x12 57,15 40,0 221 76 31,5 5510 190501006 758,77
UN2.1/2x12 63,50 400 224 79 315 61,50 190501007 1.101,95
UN 2.3/4 x 12 69,85 450 234 79 355 67,80 190501008 1.221,59
UN 3" x12 76,20 50,0 258 83 40,0 74,20 190501009 1.360,12
UN 3.1/4 x 12 82,55 50,0 261 86 40,0 80,50 190501010 1.360,12
UN3.1/2x 12 88,90 50,0 261 86 40,0 86,90 190501011 1.586,80
UN 3.3/4x12 9525 56,0 279 89 450 93,20 190501012 1.989,80
UN 4" x 12 101,60 56,0 279 89 450 99,60 190501013 1.989,80

* auf Anfrage

G 8 NPT NPS  RC G RD FOTO Werk-  Techn.
110 ™ MF gy UNC UNFUNS UNEF E Bsw BsF TR WL NSRS e w e [JS AR u V6

(Stativ) zeuge Infos



Runde Schneideisen

m Amerikanisches Unified mit 12-Génge Steigung

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

TOL

E

material: p
HSS mittel

Anschnitt: Rechts-
1,75 Génge  schneidend

@D1 | | @D

I Y A
2
. <
SR, 4
D DI H D2 No. €

UN1.1/16 x 12 2699 65 18 26,80 191401001 334,78
UN 1.5/16 x 12 3334 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 44,26 191401004 766,12

UN2"x 12 50,80 90 22 50,61 191401005  1.920,54
G 8 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Satze und Sortimente Gewindehohrer,
Schneideisen und Werkzeuge

m Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

BAER Handgewindebohrer, » BAFR H RS
Schneideisen und € |J m i l“ﬂnu
Werkzeug-Satze

(Einheitsbild) e . @@@ @ (:9 @ @EEE

3

) S—
- Iy

BAER Satz BSW 1/8* - 1/2*
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Satze  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
BAER HSS Schneideisen 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 1/2x 12
M1-1011/16-3/81G1/8 & M4-1215/32-1/21G1/8

20x5120x7125x9130x11138x 14

BAER verstellbares Druckguss-Windeisen
BAER Druckguss Schneideisenhalter

Schraubenausdreher

Art. Nr.:
264803010

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 1/4x 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
20x7125x9130x11138x 14

BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Sétze
BAER HSS Schneideisen

BAER verstellbares Druckguss-Windeisen
BAER Druckguss Schneideisenhalter

Schraubenausdreher

288,03
€/Satz

Art. Nr.:
264803110

BAER Satz BSW 1/4* - 3/4
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

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 1 BSW 3/4 x 10

502,74
€/Satz

BAER HSS Schneideisen BSW 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2x 12 1BSW 5/8 x 11 | BSW 3/4 x 10 Art. Nr.:
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/4“1G 1/8-1/2 264803210
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14145x18
Schraubenausdreher
BAER Satz BSW 1/4‘ - 1 764,58
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €Is;tz
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 |
BSW 7/8x91BSW 1“x 8 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen BSW 1/4x20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 IBSW 1/2x 12 | BSW 5/8 x 11 IBSW 3/4x 10| 264803410
BSW7/8x91BSW1“x8
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M11-2717/16-1“1G 1/4-3/4
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125%x9130x11138x14145x18155x22
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 7/8 x 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 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 1 BSW 7/16 x 14 [ BSW 1/2x 12 | BSW 5/8x 11 1 BSW 34 x 101 264803510
BSW 7/8x 9 [ BSW 1% x 81 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 M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/41G 1/8-1/2 & M13-3211/2-1.1/4% | G 1/4-1°
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20%7125x9130x 11138 x14145x 18155 22 65 25
Schraubenausdreher
2 m W gy e wr ws e & R M e TROML NS R e ow e & M ww SO iy L



Sétze und Sortimente
Gewindebhohrer und Schneideisen

m 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 / - /‘ d 175.24
HSS Schneideisen y i - "{. :

BAER HSSG Einschnitigewindebohrer Form D peyy /4 4 20| BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2 x 12

fiir Durchgangs- & Sackloch (bis 4 x D) Art. Nr.:
BAER HSSG Kernlochbohrer 51mmli65mm|7,9mm|9,3mmI10,5mm 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 F& RD FOTO Werk-  Techn.
M MF gy UNC UNF UNS UNEF .y N M BSF TR woe wpow mp BA W PG g pas ML o Ve e The 113




Handgewindehohrer-Satze

m Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignen
sich die Gewindebohrer fiir den

Einsatz per Hand.

Einschnittgewinde- Handgewindebohrer-
bohrer Satze

Form D for through flir normale

holes and blind holes  Anwendungen

3 &

Handgewindebohrer-
Satze

flir normale
Anwendungen

Links

Ein Satz besteht aus | ; | -~ Y ~ S
3 Gewindebohrern: Durchgangs-  gpanabfuhr ~ Form C Durchgangs-  gpanapfuhr ~ Form C Durchgangs-  gpanapfuhr ~ Form C
%@"}fé"ﬁ (s. Abbildung) - gerade Nuten &bissa 5“1"3“ (. Abbildung)  gerade Nuten &b?sa gk,'("f,“ (s. Abbildung) - gerade Nuten
{6y Vorschneider ) ) )
TOL Llulus TOL Ludus TOL Rldus
¢ Mittelschneider 4 HRC | HRC 4 HRC
material: ; bis 900 N/mm? material: ; bis 900 N/mm?  material: ; bis 900 N/mm?
&3 Fertigschneider Hsso mitel 571 HRe Hsst mitel o7 1 HRC HSs6 mitel 71 HRC
i A G5 AuBenkihlung 2 (e AuBenkiihlung 2 (4 AuBenkiihlung
W SO & -schmierung 29 & -schmierung ZOENT & -schmierung
o2
L1
L2
1
@D Schaftnorm: DIN 2181 ﬁ
m D1 D2 11 2 O 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 34 3,20 210101004 7,75 210301004 14,48 210302002 24,21
BSW3/16x24 476 60 50 18 49 380 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 1/4 x 20 6,35 6,0 50 19 49 5,10 210101007 7,56 210301007 14,17 210302004 24,21
BSW5/16x18 794 60 5 22 49 650 210101008 8,51 210301008 15,74 210302005 25,26
BSW 3/8 x 16 953 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
BSW1/2x12 12,70 90 75 29 7,0 10,50 210101011 14,35 210301011 27,08 210302008 43,16
BSW9/16x12 1429 11,0 80 30 90 12,00 210101012 18,89 210301012 35,26 210302009 56,13
BSW 5/8 x 11 1588 120 80 32 9,0 1350 210101013 21,16 210301013 39,67 210302010 63,85
BSW 3/4x 10 19,05 140 95 40 11,0 16,50 210101014 28,34 210301014 53,21 210302011 85,25
BSW7/8x9 22,23 180 100 40 145 19,50 210101015 37,78 210301015 70,84 210302012 106,30
BSW1'"x8 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 33,50 210101020 113,35 210301020 212,20
BSW1.5/8x5 41,28 320 160 70 24,0 35,50 210101021 226,70 210301021 424,41
BSW1.3/4x5 44,45 360 160 70 29,0 39,00 210101022 226,70 210301022 424,41
BSW1.7/8x4,5 47,63 36,0 190 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 6350 500 220 80 39,0 56,50 210101026 821,75 210301026 1.751,78
BSW2.3/4x35 69,85 50,0 240 80 39,0 62,00 210101027 2.115,78 210301027 4.379,45
BSW 3" 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.
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Machine Taps for through holes und blind holes

m Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetétigung in
Durchgangsloch und Sackloch.

Maschinengewin-

debohrer
flir normale Anwendungen
in Durchgangsloch

R
B A
. NI B 4

Durchgangsloch Spanabfuhr ~ Form B mit
bis 4 xD (s. Abbildung) Schalanschnitt

F HRC

Maschinengewin-

debohrer
flir normale Anwendungen
in Sackloch

i

4

=

S
R

e

Sackloch
bis 3xD

Spanabfuhr ~ Form C 35°
(s. Abbildung) Rechtsspirale

i HRC

material:

e mite SR bese mita  Ueg AT
]IL T o vsang Mo ST i
. -
| SEL LEL
D2 g gy = > = >
. i
L2 L2 0{
I ' V
AGD ) Schaftnorm: DIN 376 o Schaftnorm: DIN 371 |- é
D1 D2 L1 L2 [ L3 No. € D1 D2 L1 L2 [ No. €
DIN 371 DIN 371
BSW 1/8 x 40 3,18 35 56 11 2,7 2,60 210401001 10,81 3,18 35 56 7 2,7 210601001 13,43
BSW5/32x32 397 45 63 13 34 3,20 210401002 10,81 3,97 45 63 7 34 210601002 13,43
BSW3/16x24 476 6,0 70 15 49 3,80 210401003 10,81 4,76 6,0 70 10 49 210601003 13,43
BSW1/4x20 6,35 7,0 80 17 55 5,10 210401004 10,81 6,35 7,0 80 13 55 210601004 13,43
BSW5/16x18 7,94 8,0 90 20 6,2 6,50 210401005 13,75 794 8,0 90 14 6,2 210601005 16,90
BSW 3/8 x 16 953 90 100 22 7,0 7,90 210401006 15,32 953 90 100 16 7,0 210601006 18,47
BSW7/16x14 1111 11,0 100 22 9,0 9,30 210401007 18,26 11,11 11,0 100 17 9,0 210601007 22,77
BSW1/2x12 12,70 120 110 25 9,0 10,50 210401008 18,26 12,70 120 110 20 9,0 210601008 22,77
DIN 376 DIN 376
BSW 1/4 x 20 6,35 45 80 17 34 5,10 210401009 10,81 6,35 45 80 13 34 210601009 13,43
BSW5/16x18 794 6,0 90 20 4,9 6,50 210401010 13,75 794 6,0 90 14 4,9 210601010 16,90
BSW 3/8 x 16 953 7,0 100 22 55 7,90 210401011 15,32 953 7,0 100 16 55 210601011 18,47
BSW7/16x14 11,11 80 100 22 6,2 9,30 210401012 18,26 11,11 80 100 17 6,2 210601012 22,77
BSW1/2x12 12,70 90 110 25 7,0 10,50 210401013 18,26 12,70 9,0 110 20 7,0 210601013 22,77
BSW9/16x12 1429 11,0 110 26 9,0 12,00 210401014 27,81 1429 11,0 110 20 9,0 210601014 33,58
BSW 5/8 x 11 15,88 12,0 110 27 90 13,50 210401015 27,81 15,88 120 110 22 9,0 210601015 33,58
BSW3/4x10 19,05 140 125 30 11,0 16,50 210401016 54,15 19,056 140 125 25 110 210601016 66,96
BSW 7/8x9 2223 180 140 32 145 1950 210401017 65,49 2223 18,0 140 27 145 210601017 81,86
BSW1"x8 2540 20,0 160 36 16,0 22,00 210401018 74,30 2540 20,0 160 30 16,0 210601018 91,93
BSW1.1/4x7 31,75 22,0 180 40 18,0 28,00 210401019 103,90 31,75 22,0 180 35 18,0 210601019 117,12
BSW1.3/8x6 3493 28,0 200 50 22,0 30,50 210401020 216,61 3493 28,0 200 40 22,0 210601020 255,65
BSW1.1/2x6 38,10 32,0 200 50 24,0 33,50 210401021 216,61 38,10 32,0 200 40 24,0 210601021 255,65
M MF (ng) UNC UNE NS uneF S (2 M BSF TR L NS RC e w oee g M (ggﬁ?l) VG \Z'Lirge Teen. 115




Runde Schneideisen

m Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

| TOL
4

material:
HSS

2A

C

Rechts-
schneidend

-~

A AYATAYS

Anschnitt:
1,5 Gange

Schneideisen
flir normale
Anwendungen
Links

| TOL
4

material:
HSS

2A

)

Rechts-
schneidend

-

A VAT

Anschnitt:
1,5 Gange

I —— ——

- & ! ' e ! '

=T » -

oot ||l I @D V. .
== - -
] h h
x| | e
D DI H D2 No. € No. €
BSW 1/16 X 60 159 16 5 151 211401001 12,27
BSW 3/32 x 48 238 16 5 23 211401002 1227
BSW 1/8 x 40 318 20 5 309 211401003 1227 211402001 18,94
BSW 5/32 x 32 397 20 5 38 211401004 1227 211402002 18,94
BSW 3/16 x 24 476 20 7 466 211401005 1227 211402003 18,94
BSW 7/32 x 24 556 20 7 546 211401006 12,27
BSW 1/4 x 20 635 20 7 624 211401007 1227 211402004 18,94
BSW 5/16 x 18 794 25 9 782 211401008 1403 211402005 221
BSW 3/8 x 16 9,53 30 1 9,4 211401009 15,56 211402006 26,9
BSW 7/16 x 14 11,1130 11 1098 211401010 1801 211402007 269
BSW 1/2x 12 127 38 14 1256 211401011 2023 211402008 42,09
BSW 9/16 x 12 1429 38 14 1414 211401012 2503 211402009 42,09
BSW 5/8 x 11 1588 45 18 1572 211401013 2736 211402010 538
BSW 3/4 x 10 1905 45 18 1889 211401014 2736 211402011 538
BSW 7/8x 9 2223 55 22 221 211401015 4677 211402012 7835
BSW 1" x 8 254 55 22 2527 211401016 4677 211402013 78,35
BSW 1.1/8x 7 2858 65 25 2844 211401017 70,76
BSW 1.1/4x7 31,75 65 25 3161 211401018 70,76
BSW 1.3/8 x 6 3493 65 25 3477 211401019 70,76
BSW 1.1/2x6 381 65 25 37,95 211401020 7076
BSW 1.1/2 X 6 381 75 30 37,95 211401021 1263
BSW 1.5/8 x5 4128 75 30 4111 211401022 1263
BSW 1.3/4 x5 4445 90 36 4428 211401023 192,96
BSW 1.7/8 x 4,5 4763 90 36 4746 211401024 192,96
BSW 2" x 4,5 50,8 90 36 50,63 211401025 192,96
BSW2.1/4x4 57,15 105 36 5698 211401026 53523
BSW 2.1/2 x4 635 105 36 6334 211401027 53523
BSW 2.3/4x 35 69,85 120 36 6968 211401028 656,13
BSW 3" x35 762 120 36 7603 211401029 656,13
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Sechskant-Schneidmuttern

m Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Schneidmuttern
fiir normale
Anwendungen

TOL
_

material:
HSS 2

l.o"\.«" ATAYAYS C\

Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend

\
54

Ll
0

201 || i oD . .3
___ d S . 9

Bolzen Vorarbeits- é

r

N~
|
l

ab2 Durchmesser

BSW D D1 H D2 No. €
BSW 1/8 x 40 3,18 20 5 3,09 211501001 15,20
BSW 3/16 x 24 476 20 7 4,66 211501002 15,20
BSW 1/4 x 20 6,35 20 7 6,24 211501003 15,20
BSW 5/16 x 18 794 25 9 7,82 211501004 15,78
BSW 3/8 x 16 953 30 11 9,40 211501005 19,07
BSW 7/16 x 14 1,11 30 11 10,98 211501006 19,07
BSW1/2x 12 12,70 38 14 12,56 211501007 23,38
BSW 9/16 x 12 1429 38 14 14,14 211501008 23,38
BSW 5/8 x 11 15,88 45 18 15,72 211501009 31,93
BSW 3/4 x 10 19,05 45 18 18,89 211501010 31,93
BSW 7/8 x 9 22,23 55 22 22,10 211501011 66,32
BSW1" x 8 2540 55 22 2527 211501012 66,32
BSW1.1/8x7 28,58 65 25 28,44 211501013 100,58
BSW1.1/4x7 31,75 65 25 31,61 211501014 100,58
BSW 1.3/8 x 6 3493 65 25 34,77 211501015 100,58
BSW 1.1/2x 6 38,10 65 25 37,95 211501016 120,46
BSW 2" x 4,5 50,80 90 36 50,63 211501017 157,87
BSW 2.1/4 x 4 57,15 105 36 56,98 211501018 555,50
BSW 2.1/2x 4 63,50 105 36 63,34 211501019 555,50
BSW 2.3/4 x 3,5 69,85 120 36 69,68 211501020 687,62
BSW 3" x 3,5 76,20 120 36 76,03 211501021 687,62
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M MF gy UNC UNF UNS UNEF .y N M BSF TR woe wpow mp BA W PG g pas ML o Ve e The 117




Satze und Sortimente Gewindebohrer,
Schneideisen und Werkzeuge

m Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

BAER Handgewindebohrer, Schneideisen und Werkzeug-Satze
(Einheitsbild)

o =il

F e
e e

— - — W
R Y — ¢ 5

) S—

- = e 4
BAER Satz BSF 1/4‘ - 1/2* 276.51
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €/Satz
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Sdtze ~ 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 22421541 11
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* - 3/4 472.36
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €/Satz
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Sétze ~ 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 20x7125%x9130x11138x10145x14
Schraubenausdreher

BAER Satz BSF 1/4* - 1

. - 725,83
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €/Satz
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Sétze  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 1 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 14 | BSF 3/4 x 12 264804411
|BSF7/8 x11IBSF1“x 10
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M11-2717/16-11G 1/4-3/4
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125%x9130x11138x10145x14155x%x 16
Schraubenausdreher

BAER Satz BSW & BSF 1/4“ - 3/4*

. - 806,47
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge €Is;tz
BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Satze NG 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 UNG 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 6 RD FOTO Werk-  Techn.
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Séatze und Sortimente Gewindebhohrer
und Schneideisen

m 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 / : - 4 "pg 176.62
HSS Schneideisen y > o

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 Kerlochbohrer 5,2mm|16,6mm 81 mmi9,5mmi11mm 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

(Stativ) zeuge Infos
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Einschnittgewindebohrer und
Handgewindehohrer-Satze

m Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Effiziente Herstellung von Einschnittgewinde- Handgewindebohrer-
Innengewinden. bohrer Séatze
Durch die kurze Bauform Form D fut Durchgangs- fiir normale
: L . und Sacklécher Anwendungen
eignen sich die Gewindebohrer
- . . | TE J TTEITE {Hb
fiir den Einsatz per Hand. Die L ﬁ 3 B
. . . . e I : o~ ] .
Einschnittgewindebohrer eignen | 7 2l w7
sich ebenso fiir die Betitigung e mon L
mit der Maschine.
_ TOL N/mm? TOL N/mm?
Ein Satz besteht aus 4 HRC 4 HRC
2 Gewindebohrern:: o mittel bisza;?? uggmz aor ittel bi3297(?§) mmz
oy Vorschneider oy B
-’J‘/-v W .|/‘z--: WO -‘\’_;g %
{0y Fertigschneider B £ B =
. e Wi e Wl
=
=

AZD ) Schaftnorm: DIN 2181

DI D2 L1 L2 [ 'r No. € No. €
BSF 3/16 x 32 476 6,0 50 14 49 3,90 220101001 6,75 220301001 9,83
BSF 1/4 x 26 6,35 6,0 50 18 49 530 220101002 6,75 220301002 9,83
BSF 5/16 x 22 7,94 6,0 56 22 49 6,80 220101003 7,58 220301003 10,99
BSF 3/8 x 20* 953 7,0 63 22 55 8,30 220101004 8,43 220301004 12,16
BSF7/16 x18 11,11 8,0 63 22 6,2 9,70 220101005 10,62 220301005 15,44
BSF1/2x 16 12,70 9,0 75 24 70 11,10 220101006 12,81 220301006 18,71
BSF 9/16 x 16 14,29 11,0 80 28 9,0 12,70 220101007 16,86 220301007 24,56
BSF5/8 x 14 15,88 12,0 80 28 9,0 14,00 220101008 18,87 220301008 27,60
BSF 3/4x 12 19,05 140 95 32 11,0 16,80 220101009 25,28 220301009 36,95
BSF7/8 x 11 22,23 18,0 100 36 145 19,70 220101010 33,71 220301010 49,12
BSF1'"x 10 25,40 18,0 110 40 14,5 22,70 220101011 38,76 220301011 56,61

* BSF 3/8 = Anglergewinde
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Runde Schneideisen und
Sechskant-Schneidmuttern

m Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

| TOL
4
material:
HSS

l:"\«" AATAYS C\

Anschnitt: Rechts-
1,5Génge  schneidend

2A

D1 | | @D

Bolzen Vorarbeits-

ob2 Durchmesser

m D2 No. €

‘zz

H
BSF 3/16 x 32 476 20 7 4,67 221401001 12,27
BSF 1/4 x 26 635 20 7 6,25 221401002 12,27
BSF 5/16 x 22 794 25 9 7,83 221401003 14,03
BSF 3/8 x 20 953 30 11 941 221401004 15,55
BSF7/16 x 18 1,11 30 11 10,99 221401005 18,01
BSF1/2x 16 12,70 38 10 12,57 221401006 23,15
BSF 9/16 x 16 1429 38 10 14,12 221401007 25,73
BSF5/8 x 14 15,88 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"x 10 2540 55 22 2528 221401011 47,95

8 12

G NPT
M MF gsp UNC UNF UNS UNEF gy BSW H W [

Schneidmuttern
fiir normale
Anwendungen

| TOL

4

material:
HSS

l.r‘\v" ATAYAYS C\

Anschnitt: Rechts-
1,5Génge  schneidend

mittel

7
Ll
0

D1 | | @D

N
I
|

Durchmesser

Bolzen Vorarbeits- é

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 1 9,41 221501004 23,38
BSF7/16x 18 11,11 27 11 10,99 221501005 23,38
BSF1/2 x 16 12,70 36 10 12,57 221501006 36,84
BSF 9/16 x 16 14,29 36 10 1412 221501007 36,84
BSF5/8 x 14 15,88 41 14 1573 221501008 56,49
BSF3/4x12 19,05 41 14 18,89 221501009 56,49
BSF 7/8 x 11 22,23 50 16 22,11 221501010 66,66
BSF1"x10 25,40 50 16 25,28 221501011 66,66
RC FG RD FOTO
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Short Machine Taps and Hand-Tap-Set

m 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 Betdtigung mit der
Maschine.

Ein Satz besteht aus
3 Gewindebohrern:

& Vorschneider
@ Mittelschneider

o) Fertigschneider

i

D2
L1

Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Satze Satze
fiir normale Anwendungen  fiir normale Anwendungen

Link
| E | 3 1B
| | | |
%E 1 /ﬁ %E '
g & | &
Durehgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
a ISSa %k)l(ogh (s. Abbildung) gerade Nuten a ,Ssa ‘ik,'fgh (s. Abbildung) gerade Nuten

TOL N/mm? TOL N/mm?
j HRC j HRC

material: H bis 900 N/mm? material: H bis 900 N/mm?
HSSG 27,1 HRC HSSG 27,1 HRC
. " -’J‘.
AR, AR,
Spezial  AuBenkiihlung Spezial  AuBenkiihlung
Anschnitt & -schmierung Anschnitt & -schmierung

ﬂ;p:rn-l"_'.‘r

K’ Schaftnorm: Werksnorm ‘
D2 L1 2 O w No. € No. €
TR9x15 70 1000 22 55 7,60 230301001 * 230302001 *
TR10x 1,5 70 1000 22 55 8,60 230301002 458,55 230302002 715,46
TR10x2 7,0 90,0 34 55 8,20 230301003 371,51 230302003 786,89
TR10x3 70 1000 40 55 7,60 230301004 371,51 230302004 786,89
TR11x2 80 100,0 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 9,0 12,20 230301008 685,50 230302008 1.039,21
TR14x3 10,0 1300 45 8,0 11,25 230301009 491,15 230302009 944,74
TR14x4 10,0 1300 55 8,0 10,70 230301010 503,75 230302010 944,74
TR16x2 120 1100 27 90 1420 230301011 685,50 230302011 1.039,21
TR16x4 11,0 1400 55 9,0 12,25 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 9,0 14,25 230301014 702,10 230302014 1.397,51
TR20x2 16,0 1400 27 12,0 18,20 230301015 1.036,91 230302015 1.615,26
TR20x4 140 1600 55 11,0 16,25 230301016 739,88 230302016 1.495,44
TR22x3 18,0 1600 34 145 19,25 230301017 1.307,65 230302017 2.040,39
TR22x5 16,0 1750 65 120 17,30 230301018 938,23 230302018 1.889,46
TR24x3 18,0 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 20,0 160,0 36 16,0 23,25 230301021 1.601,44 230302021 2.487,41
TR26 x5 200 2100 70 16,0 21,30 230301022 1.139,73 230302022 2.273,11
TR28x3 22,0 180,0 40 180 2525 230301023 1.745,45 230302023 2.717,83
TR28x5 22,0 2200 70 18,0 23,30 230301024 1.240,48 230302024 2.518,52
TR30x3 22,0 180,0 40 180 27,25 230301025 1.902,02 230302025 2.968,99
TR30x6 22,0 2400 80 18,0 24,30 230301026 1.322,34 230302026 2.675,20
TR32x6 250 2550 80 20,0 26,30 230301027 1.611,99 230302027 3.093,43
* auf Anfrage
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Maschinenmuttergewindebohrer

n Trapezgewinde / DIN 103

Maschinen-Muttergewindebohrer
mit langem Uberlaufschaft fiir
Durchgangloch zur Aufnahme
mehrerer geschnittener Muttern.

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

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

Bei tieferen Gewinden kann der

Gewindebohrer brechen.

‘ u]

D2

TR8x15
TR9x2

TR10x2
TR10x3
TR12x2
TR12x3
TR14x2
TR14x3
TR14x4
TR16x2
TR16x4
TR18x2
TR18x4
TR20x2
TR20x 4
TR22x3
TR22x4
TR22x5
TR24x3
TR24x5
TR26x 3
TR26 x5
TR28x3
TR28x5
TR30x3
TR30x6
TR32x6
TR 36 x 6

)

L1

Muttergewindebohrer Muttergewindebohrer

fiir normale

Anwendungen

e |

- B

Durchgangsloch
in_l&uttem Spanabfuhr

bis1xD  (S-Abbil

dung;

TOL

i

material:

H

HSSG

Spezial AuBenkiihlung

Anschnitt & -schm

e

ierung

) gerade Nuten

N/mm?

bis 700 N/mm?

e

flir normale
Anwendungen

bilglaj xD (. Abbildung)

gerade Nuten

TOL Lllus
i HRC

material:
HSSG

7H

Spezial AuBenkiihlung

Anschnitt & -schmierung

e

bis 700 N/mm?

)

2 14
if £
i
1 i1
I
@D Schaftnorm: Werksnorm | ]
D2 L1 L2 O L3 No. € No. €
60 900 55 49 670
70 1100 63 55 720
70 1100 63 55 820 230901001 261,95 230902001 367,74
70 1250 75 55 7,60 230901002 261,95 230902002 367,74
90 1350 75 70 1020
80 1650 111 62 925 230901003 226,69 230902003 317,36
10,0 150 90 8,0 12,20
100 140 8 80 1125 230901004 241,80 230902004 340,03
100 170 112 80 10,70 230901005 241,80 230002005 340,03
120 160 90 90 1420
11,0 180 116 9,0 12,25 230901006 264,47 230902006 367,74
140 175 90 110 1620
120 190 120 90 1425 230901007 270,76 230902007 367,74
160 185 105 120 1820
140 200 124 110 1625 230901008 280,84 230902008 394,18
160 220 125 120 1925
160 210 130 120 1825 230901009 365,22
160 235 155 120 17,30 230901010 365,22 230902009 510,04
180 220 130 145 21,25
180 245 160 145 19,30 230901011 418,11 230902010 585,61
200 235 130 160 2325
20,0 255 165 16,0 21,30 230901012 440,78 230902011 612,05
20 245 140 180 2525
22,0 265 170 18,0 23,30 230901013 491,15 230902012 681,32
220 250 140 180 27,25
220 290 185 180 2430 230901014 573,01 230902013 799,70
250 300 191 200 2630 230901015 705,25 230902014 969,71
280 310 200 220 3050 230901016 717,84 230902015 994,90
(ng) UNC UNFUNS UNEF S JR Bsw BsF ﬂ L S VA R A VT (Egtg) V6 ‘Z'Lif;e Teemn. 123




Maschinenmuttergewindebohrer

n Trapezgewinde / DIN 103

Maschinen-Muttergewindebohrer
mit langem Uberlaufschaft fiir
Durchgangloch zur Aufnahme
mehrerer geschnittener Muttern.

Fiir alle Durchgangslacher bis zu
einer maximalen Gewindetiefe von

1,5 mal Durchmesser.

Bitte beachten Sie, dass dieser

Gewindebohrer nur Zerspankrafte

bis 1,5 D aufnehmen kann.

Bei tieferen Gewinden kann der
Gewindebohrer brechen.

i

@D2

@D

TR8x1,5
TR9x2

TR10x2
TR10x3
TR12x2
TR12x3
TR14x2
TR14x3
TR14x4
TR16x2
TR16x4
TR18x2
TR18x4
TR20x2
TR20x 4
TR22x3
TR22x4
TR22x5
TR24x3
TR24x5
TR26x3
TR26 x5
TR28x3
TR28x5
TR30x3
TR30x6
TR32x6

124w

()

Muttergewindebohrer
fiir Edelstéhle

Durchgangsloch - gpanapfuhr
in

Muttern

bis1,5xD (s Abbildung)

F HRC

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

e

material:
HSSE-nitrated

7H

Spezial AuBenkiihlung
Anschnitt & -schmierung

25° Links-
spirale

bis 1

Durchgangsloch
inNutiern ~ panabfunr
5xD (s. Abbildung)

Muttergewindebohrer
fiir Edelstahle

2N

25° Links-
spirale

4 HRC

material:

H

HSSE-nitrated

Spezial  AuBenkiihlung
Anschnitt & -schmierung

bis 900 N/mm?

27,1 HRC

| ] ]
b i
L1
Schaftnorm: Werksnorm
D2 L1 L O L3 No. € No. €
60 900 55 49 670 230905001 * 230905001L *
70 1100 63 55 7,20 230905002 * 230905002L *
70 1100 63 55 8,20 230905003 * 230905003L *
70 1250 75 55 7,60 230905004 * 230905004L *
90 130 75 70 10,20 230905005 . 230905005L .
80 1650 111 6,2 9,25 230905006 * 230905006L *
100 1500 90 80 12,20 230905007 * 230905007L .
10,0 140,0 85 8,0 11,25 230905008 * 230905008L *
10,0 170,0 112 8,0 10,70 230905009 * 230905009L *
12,0 160,0 90 9,0 14,20 230905010 * 230905010L *
11,0 1800 116 90 12,25 230905011 * 230905011L *
14,0 1750 90 11,0 16,20 230905012 * 230905012L *
12,0 190,0 120 9,0 14,25 230905013 * 230905013L *
16,0 1850 105 12,0 18,20 230905014 * 230905014L *
140 2000 124 110 1625 230905015 * 230905015L *
160 2200 125 120 1925 230905016 * 230905016L .
160 2100 130 120 1825 230905017 * 230905017L .
160 2350 155 120 17,30 230905018 3 230905018L 7
180 2200 130 145 21,25 230905019 * 230905019L *
180 2450 160 145 19,30 230905020 2 230905020L 2
20,0 2350 130 16,0 2325 230905021 * 230905021L *
20,0 2550 165 16,0 21,30 230905022 * 2309050221 *
220 2450 140 180 2525 230905023 . 230905023L *
220 2650 170 180 23,30 230905024 - 230905024L -
220 2500 140 180 27,25 230905025 . 230905025L *
220 2900 185 180 24,30 230905026 ¥ 2309050261 *
250 3000 191 200 26,30 230905027 * 2309050271 *
* auf Anfrage
MF @gp UNC UNF NS UNEF 8 (% BSW BSF ﬂ L S A R A VT

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos



TR10x2
TR10x3
TR12x2
TR12x3
TR14x2
TR14x3
TR14x4
TR16x2
TR16x4
TR18x2
TR18x4
TR20x2
TR20x 4
TR22x5
TR24x5
TR26 x5
TR28x5
TR30x6

M MF

Runde Schneideisen

Trapezgewinde / DIN 103

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

| TOL
|
maHtgrSiaI: 7e

C

Rechts-
schneidend

—~ -

A AYATAYS

Anschnitt:
1,75 Génge

Schneideisen
flir normale
Anwendungen
Links

| TOL
4
mﬂggal: 7e

)

Rechts-
schneidend

- -

LA ATAVAYS

Anschnitt:
1,75 Génge

H

| ——
op1 || | )

(,L::*i

@02 ‘ Bolzen Vorarbeits—é

Durchmesser

DI H D2 No. € No. €
380 14 991 231401001 116,39 231402001 265,70
380 14 988 231401002 165,95 231402002 *
380 14 11,91 231401003 165,95 231402003 *
380 14 11,88 231401004 126,21 231402004 369,89
380 14 1391 231401005 165,95 231402005 *
450 18 13,88 231401006 177,64 231402006 418,95
450 18 1385 231401007 196,63 231402007 335,16
50 18 1591 231401008 231,39 231402008 *
450 18 1585 231401009 161,86 231402009 379,82
450 18 17,91 231401010 259,44 231402010 *
450 18 17,85 231401011 163,61 231402011 379,82
450 18 1991 231401012 264,12 231402012 *
550 22 19,85 231401013 212,70 231402013 419,51
550 22 21,84 231401014 281,64 231402014 863,26
650 25 2384 231401015 281,64 231402015 601,97
650 25 2584 231401016 281,64 231402016 863,26
650 25 27,84 231401017 301,51 231402017 986,74
650 25 29,82 231401018 340,07 231402018 976,82
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Einschnittgewindehbohrer

m 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

Einschnittgewindebohrer
Form D fiir Durchgangs-
und Sacklocher

dieser Maschinengewindebohrer, n P ﬁ
. | ]
i ; o ? |
neben der Maschinenbetatigung, D g £
auch fiir den Einsatz per Hand. DUrEhgangs-  spanabuhr  Form ¢
bis2xD  (S-Abbildung) gerade Nuten
Anwendung: TOL LRLGE
| HRC
gut zerspanbare Werkstoffe mateia L bisoo N
bis 900 N/mm?2 Hose 271 HRC
unlegierte und [ Al O
niedriglegierte Stahle BN
2-3 Géinge AuBenkiihlung
& -schmierung
‘ O
o
I3
L1
L2
-
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 8,25 240101002 15,13
NPT 1/4x 18 1362 250 70 25 9,0 10,70 240101003 16,87
NPT 3/8x 18 17,06 260 75 26 9,0 14,10 240101004 23,27
NPT 1/2x 14 21,22 310 80 31 12,0 17,40 240101005 29,10
NPT 3/4x 14 26,57 33,0 100 33 16,0 22,60 240101006 38,99
NPT1"x 11,5 3323 380 110 38 20,0 28,50 240101007 61,08
NPT1.1/4x 11,5 4199 410 125 41 24,0 37,00 240101008 93,54
NPT1.1/2x 11,5 48,05 42,0 140 42 29,0 43,50 240101009 175,42
NPT 2" x 11,5 60,09 440 160 44 29,0 55,00 240101010 216,34
D1 D2 u L O v 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 8,25 250101002 19,31
NPTF1/4x 18 1358 250 70 25 9,0 10,70 250101003 22,67
NPTF 3/8 x 18 17,02 260 75 26 9,0 14,10 250101004 28,97
NPTF1/2 x 14 21,21 31,0 80 31 12,0 17,40 250101005 36,42
NPTF 3/4 x 14 26,57 33,0 100 33 16,0 22,60 250101006 48,49
NPTF 1" x 11,5 33,20 380 110 38 20,0 28,50 250101007 78,08
NPTF1.1/4x11,5 4195 41,0 125 41 24,0 37,00 250101008 116,39
NPTF1.1/2x11,5 48,02 42,0 140 42 29,0 43,50 250101009 193,94
NPTF 2" x 11,5 60,06 44,0 160 44 29,0 55,00 250101010 258,17
G 8 12 NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Runde Schneideisen und
Sechskant-Schneidmuttern

m Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde ANSI B.1.20.1

4
material:

HSS

P AVAVY)

Anschnitt:
1,5 Gange

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL

mittel

C

Rechts-
schneidend

@D1 } } @D
| |
!‘,
B o
Bolzen Vorarbeits- | ‘\
Durchmesser g
Kegel 1:16 3
m D DI H DaxL No. €
NPT 1/16 x 27 790 25 9 758x84 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 3/8 x 18 17,06 45 14 16,60x12,9 241401004 65,49
NPT 1/2x 14 21,22 45 18 20,63x16,8 241401005 65,49
NPT 5/8 x 14 2390 55 22 241401006 104,53
NPT 3/4 x 14 26,57 55 22 2595x17,1 241401007 104,53
NPT 7/8x 14 2990 65 25 241401008 154,90
NPT 1" x11,5 3323 65 25 3251x21,3 241401009 154,90
NPT1.1/4x 11,5 4199 75 26 41,23x21,9 241401010 182,61
NPT1.1/2x 11,5 48,06 90 27 47,30x22,3 241401011 298,47
NPT2"x 11,5 60,09 105 28 59,31x23,1 241401012 394,18
M MF ggp UNC UNF UNS UNEF 8 % BSW BSF TR E

RC
RP

Schneidmuttern
fir normale
Anwendungen

| TOL

4

material:
HSS

Ll.o"\v" :r'v'v O

Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend

mittel

7
\
i

oot || ‘ D

A\

@Da

Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser
Kegel 1:16

1° 47" 20°

L

D DI H DaxL No. €

NPT 1/16 x 27
NPT 1/8 x 27
NPT 1/4x 18
NPT 3/8 x 18
NPT 1/2x 14
NPT 3/4x 14
NPT1"x 11,5
NPT 1.1/4x 11,5
NPT1.1/2x 11,5

79 22 9 758x84 241501001 49,25
1024 27 11 993x85 241501002 53,34
13,62 36 14 13,18x12,7 241501003 65,65
17,06 41 14 16,60x12,9 241501004 82,06
2122 41 14 2063x16,8 241501005 82,06
26,57 50 22 2595x17,1 241501006 129,95
3323 60 25 32,51x21,3 241501007 191,49
4199 70 25 41,23x21,9 241501008 228,42
48,05 85 28 47,30x22,3 241501009 369,29

NPT2"x11,5 60,09 100 28 59,31x231 241501010 499,22
G RD FOTO Werk-  Techn,
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Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Einschnittgewindebohrer und runde Schneideisen

m Amerikanisches zylindrisches Rohrgewinde

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

& gut zerspanbare Werkstoffe

bis 900 N/mm2

unlegierte und
niedriglegierte Stéahle

‘ u]
o

@D2
L1

L2

2D Schaftnorm: Werksnorm

Einschnittgewinde-
bohrer

Form C fiir Durchgangs-
und Sacklécher

iy e

Durchgangs-
& Sackloch
bis2xD

Spanabfuhr Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

TOL N/mm?
HRC

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

C

F|

material:
HSSG

mittel

- AuBenkiihlung
2-.
SiGinge & -schmierung

vy 08w €
NPS 1/16 x 27 79 80 54 18 60 640 260101001 20,16
NPS1/8x27 1024 80 55 19 60 890 260101002 17,39
NPS1/4x18 1362 110 62 28 90 11,50 260101003 20,41
NPS3/8x18 1706 140 65 28 110 1500 260101004 24,70
NPS1/2x14 2122 180 80 35 140 1850 260101005 30,62
NPS3/4x14 2657 230 85 35 170 2380 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
NPS1,1/2x115 4805 380 110 45 290 4470 260101009 216,72
NPS2"x11,5 60,09 460 120 50 350 56,70 260101010 347,76
128 M MF gl UNC UV wNs UNEE (% (3 BSw BSF TR T W

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen
. TOL
4
me:{tggal: mittel
.,[;v :__\:_v_ O
Anschnitt: Rechts-
1,75 Génge  schneidend
q"‘\
ey
< 3
— v
‘7”‘7] -
2D1 | | @D i -
L " Ny
cor] | i |
w D DI H D2 No. €
NPSM 1/8 x 27 10,24 30 11 9,99 261401001 185,66
NPSM 1/4 x 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
NPSM 3/4 x 14 26,57 55 16 26,14 261401005 316,42
NPSM 1" x 11,5 33,23 65 18 32,69 261401006 1.035,30
NPSM1.1/4x11,5 41,99 75 20 41,45 261401007 1.516,20
RC FG RD FOTO Werk- Techn.
Rp BA W PG poe pms MN sy V& zeuge  Infos




Innengewinden.

Einschnittgewindebohrer und
Sechskant-Schneidmuttern

{R(:ET )N Kegeliges Whitworth Rohrgewinde / DIN 2999 MM (31 AN  Zzylindrisches Whitworth Rohrgewinde / SO 7-1

Effiziente Herstellung von

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

gut zerspanbare Werkstoffe

bis 900 N/mm?

unlegierte und

niedriglegierte Stahle

‘ O

i

oDz |

Einschnittgewinde-
bohrer

Form C fiir Durchgangs-
und Sackldcher

Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
&b?sa %k)l(o[c)h (s. Abbildung) gerade Nuten
TOL Ll
" HRC
material: ; bis 900 N/mm?
HSSG LS 27,1 HRG

C

AuBenkiihlung
& -schmierung

2-3 Génge

Schneidmuttern
fiir normale
Anwendungen

TOL

4

material:
HSS

mittel

C

Rechts-
schneidend

--l -

P ATAVLY)

Anschnitt:
1,5 Gange

oot || B [en
L2 \ ) -
C i = t \
L J Bolzen Vorarbeits-
@b  Schaftnorm: JIS B-4445 202 Durchmesser é
BSPT) R I = L No. 3 D DI H No. €
RC1/16x 28 772 80 55 175 60 6,30 * R1/8 x 28 973 27 M 271501001 49,12
RC 1/8 x 28 973 80 55 19 60 830 270101001 9,24 R1/4x19 13,16 36 14 271501002 60,45
RC1/4x19 13,16 11,0 62 28 9,0 11,10 270101002 10,75 R3/8x19 16,66 41 15 271501003 75,56
RC 3/8x 19 16,66 140 65 28 11,0 14,50 270101003 16,96 R1/2x 14 2095 50 19 271501004 75,56
RC1/2x14 2095 180 80 35 140 18,10 270101004 21,28 R3/4x14 2644 60 20 271501005 119,64
RC 3/4x14 26,44 230 8 35 17,0 2350 270101005 31,22 R1"x 11 3325 60 25 271501006 176,31
RC1" x 11 33,25 26,0 95 45 21,0 29,50 270101006 47,12 R1.1/4x 11 4191 85 26 271501007 210,31
RC1.1/4x11 4191 320 105 45 26,0 38,25 * R1.1/2x11 4780 85 26 271501008 340,03
RC1.1/2x 11 47,80 38,0 110 45 29,0 44,25 * R2"x11 59,61 100 31 271501009 459,67
RC2" x 11 59,61 460 120 50 350 56,00 *
RP 1/16 x 28 772 80 55 18 60 6,55 280101001 8,66
RP 1/8 x 28 973 80 55 19 60 860 280101002 8,66
RP1/4x 19 13,16 11,0 62 28 9,0 11,50 280101003 10,64
RP 3/8 x 19 16,66 140 65 28 11,0 15,00 280101004 17,07
RP1/2x 14 20,95 180 80 35 140 18,550 280101005 26,25
RP 3/4x14 26,44 230 8 35 17,0 24,00 280101006 45,29
RP1" x 11 3325 260 95 45 21,0 30,25 280101007 59,06
RP1.1/4x 11 41,91 320 105 45 260 38,75 280101008 89,26
RP1.1/2x 11 47,80 380 110 45 29,0 44,75 280101009 123,36
RP 2" x 11 59,61 460 120 50 350 56,50 280101010 187,70
* auf Anfrage
G 8 12 NPT  NPS FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Handgewindehohrer-Sitze (konisch)
und runde Schneideisen

m British Association thread / BS 93

Effiziente Herstellung von Handgewindebohrer- Schneideisen
Innengewinden. Satze fiir normale
. i Anwendungen
Durch die kurze Bauform fAur norr(?ale g
. . , nwendungen
eignen sich die Gewindebohrer g TOL
fiir den Einsatz per Hand. ﬂj 4
Die Einschnittgewindebohrer - Y 4 e it
eignen sich ebenso fiir die DUICGangs-  Spanabiuhr ~ Form C
. . i ,Jisagx"ﬁ (s. Abbildung) ~ gerade Nuten =
Betatigung mit der Maschine. TN
. N/mm? itt: .
Ein Satz besteht aus i TOL {rotig  somadend
3 Gewindebohrern: matea o0
HSSG 27,1 HRC
{6 Vorschneider
2
5 Mittelschneider W, 7
. . 5 AuBenkihl
¢ Fertigschneider 23600 " Ol orung
o
@D2 Y H
q“\\
| ey i
= 0
I @D1 } } @D -
L2 ; == Lt i ,-":
L J : 202 Bolzen \/orarbeils»é S
@D Schaftnorm: ISO 529 il Durchmesser
o e o O No. € m
BAO 600 63 66 190 50 510 290313001 20,35 D D1 H D2 No. €
BA1 530 56 62 170 45 450 290313002 20,35 BAO 6,00 20,6 635 590 291401001 13,97
BA2 470 50 58 160 40 400 290313003 20,35 BA1 530 20,6 635 521 291401002 13,97
BA3 410 45 53 130 36 340 290313004 20,35 BA2 470 206 6,35 461 291401003 13,97
BA4 360 36 50 130 28 3,00 290313005 20,35 BA3 410 206 6,35 4,02 291401004 13,97
BAS 320 32 48 11,0 25 265 290313006 20,35 BA4 360 206 635 352 291401005 13,97
BAG 280 28 45 95 22 230 290313007 20,35 BA5 320 20,6 635 3,14 291401006 13,97
BAG 280 20,6 635 274 291401007 13,97
BA7 250 20,6 635 244 291401008 z
BAS 220 20,6 635 215 291401009 *
BA 10 1,70 20,6 635 1,66 291401010 @
* auf Anfrage
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- Techn.
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Einschnittgewindebohrer und
runde Schneideisen

n Kegeliges und zylindrisches Whitworth Gewinde fiir Gasflaschenventile

Effiziente Herstellung von Einschnittgewinde- Schneideisen
Innengewinden. bohrer fiir normale
Form C fiir Durchgangs- Anwendungen

Durch die kurze Bauform .
und Sacklocher

eignet §|ch d|e§er . TOL
Maschinengewindebohrer, neben % — el F |
der Maschinenbetétigung, auch ?/X I {JJ.; /ﬁ maoal g
fiir den Einsatz per Hand. 7
% Sacgklogﬁ Spanabfuhr Form C - - C\
. bisaxD (S Abbildung) gerade Nuten PAAAS
Ein Satz besteht aus
3 Gewindebohrern: TOL LS {ToGinge  schneidond

4
oy Vorschneider - _ bis 900 N/
HSSG mittel mm?
27,1 HRC

@; Mittelschneider

¢ Fertigschneider r v O

- AuBenkiihlung
2-3Gi
ange & -schmierung

-
iy

w7 ' 4 .
] 4

-
T T : _-

op1 ||l | oD g ‘ 4
| | x
1 N s 2

LS (B '

n DI D2 L1 L2 D.r No. € n D DI H D2 No. €
ug;i‘;"” 1980 160 90 32 120 1470 300101001 178,83 :‘L;gﬁ;xm 19,80 45 25 1734 301401001 426,12
"ﬁ!:g;:;"” 2880 220 100 40 180 2270 300101002 201,50 :’(‘L::;:;x” 2880 65 30 2574 301401002 609,68
‘:L:;I';"” 31,30 220 110 40 180 2520 300101003 231,72 r;’yfl’::c::s 2180 55 16 21,58 311401003 288,31
‘:;f‘_'::cms 2180 180 80 22 145 1975 310101004 . xfl’fil’:;: 2180 55 16 2158 311401004 317,52
e 2180180 80 22 145 1975 310101005 . et 2432 55 16 2410 311401005 38808
r;l?:&ar?s:;4 24,32 18,0 90 22 145 22,25 310101006 @

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
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Einschnittgewindebohrer und runde Schneideisen

m Panzerrohrgewinde / DIN 40430

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform

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

gut zerspanbare
Werkstoffe bis 900 N/mm?

unlegierte und
niedriglegierte Stahle

2D2!

@D Schaftnorm: DIN 40432

Einschnittgewinde-

bohrer

Form D fiir Durchgangs-

und Sacklécher

Durchgangs- Spanabfuhr

& Sackloch

Form D

bis 4 x D (s. Abbildung) gerade Nuten

TOL N/mm?
j HRC

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

material:
HSSG

mittel

16

" AuBenkiihlung
4-!
S & -schmierung

@D

Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

‘ez

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL

4

material:
HSS

5 (O

Anschnitt: Rechts-
1,75 Génge  schneidend

mittel

Dt D2 L1 2 [ T No. € D D1 H D2 No. €
PG7x20 1250 90 70 22 70 1135 320101001 12,27 PG7x20 1250 38 10 1250 321401001 49,12
PGOX18 1520 120 70 22 90 1395 320101002 16,38 PGOX18 1520 45 14 1520 321401002 59,82
PG11x18 1860 140 80 22 110 1735 320101003 27,02 PG11x18 1860 45 14 1860 321401003 59,82
PG135x18 2040 160 80 22 120 1915 320101004 31,92 PG135x18 2040 45 14 2040 321401004 59,82
PG16Xx18 2250 180 80 22 145 21,25 320101005 38,70 PG16x18 2250 55 16 2250 321401005 70552
PG21x16 2830 220 90 22 180 2690 320101006 56,88 PG21x16 2830 65 18 2830 321401006 10831
PG20x16 37,00 280 100 25 220 3560 320101007 94,45 PG29x16 3700 65 18 37,00 321401007 108,31
PG36x16 47,00 360 140 40 290 4560 320101008 151,12 PG36X16 4700 90 22 47,00 321401008 214,09
PG42x16 5400 400 140 40 320 5260 320101009 239,28 PG42x16 5400 105 22 5400 321401000 272,86
PG48x16 59,30 450 160 40 350 57,90 320101010 283,36 PG48x16 5930 105 22 59,30 321401010 27286
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Maschinengewindebohrer und runde Schneideisen

m Fahrradgewinde / DIN 79012 m Britisches Fahrradgewinde / RS 811

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Durchgangsloch und Sackloch.

fiir normale Anwendungen

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

Ui 4 2

Durchgangs-

& Sackloch R

Spanabfuhr

bis1,5xD (s-Abbildung) gerade Nuten
hauptséchlich durch die
Spannuten aufgenommen . TOL lelfggz
und beim Schneiden nicht 4
. material: mittel bis 900 N/mm?
abgefiihrt. HSSE 27,1 HRC

e

AuBenkiihlung

2-3 Génge & -schmierung

@D2

[—

Schaftnorm: DIN 40432

AL No. €
635 70 80 14 55 550 330501001 88,16
79 80 9 16 62 700 330501002 94,45
950 70 9 16 55 860 330501003 94,45
1430 110 100 22 90 1310 330501004 100,75
1430 110 100 22 90 1310 330501005 113,34
2540 140 110 22 11,0 2450 330501006 163,72
635 60 56 14 49 555 340101001 88,16
794 60 63 16 49 7,0 340101002 94,45
953 70 63 16 55 865 340101003 100,75
1429 110 70 22 90 1315 340101004 100,75
1429 110 70 22 90 1315 340101005 113,34
2540 140 70 22 11,0 2450 340101006 163,72

M OMF gdp UNC UNF UNS UNEF (% BSW BsF TR NPT NS RC

Schneideisen

flir normale
Anwendungen

TOL

|

material:
HSS

mittel

C

Rechts-
schneidend

FA AYAYAYY

Anschnitt:
1,75 Génge

@D

L

Bolzen Vorarbeits-

202 Durchmesser

\z

D DI H D2 No. €
FG635x26 635 20 624 331401001 4534
FG79x26 790 25 9 7,82 331401002 64,23
FG95x26 950 30 11 940 331401003 89,42
FG143Xx20 1130 38 10 1440 331401004 137,27
rechts
;g;s4,3xzo 1430 38 10 1440 331401005 164,98
FG254x24 2540 55 16 2525 331401006 374,03
BSC1/4x26 635 20,6 635 624 341401001 4534
BSC5/16Xx26 794 254 95 7,82 341401002 64,23
BSC3/8X26 953 254 95 940 341401003 89,42
BSC7/16x26 11,11 254 95 1008 341401004  *
BSCOM6X20 1) 09 351 127 1414 341401005 137,27
rechts
::I((:sgnsxzo 1429 381 127 1414 341401006 164,98
BSC1"x24 2540 55 16 2525 341401007 374,03

RD FOTO Werk- Techn.
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Maschinengewindebohrer und runde Schneideisen

m Mikroskopgewinde / DIN 58888

m Rundgewinde / DIN 405

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetéatigung in
Durchgangsloch und Sackloch.

Durch den kurzen Anschnitt
ist die Anwendung relativ
universal. Der Span wird
hauptséchlich durch die
Spannuten aufgenommen
und beim Schneiden nicht
abgefiihrt.

202

L2
[

“op  Schaftnorm: DIN 2184-1

Maschinengewinde-
bohrer

Form C fiir Durchgangs-
und Sacklocher

nnmm:
AL N E /ﬁ’
i %
EaAE Fxii &
Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
%iss *}fg‘%‘ (s. Abbildung) - gerade Nuten
TOL Lluluk
j' HRC
tterial: .
e mittel 10 800 N/mm?
| 3 O
AuBenkiihlung

2-3 Gange

& -schmierung

I -

[————

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

| TOL

4

material:
HSS

mittel

C

Rechts-
schneidend

FAAYAVAY)

Anschnitt:
1,75 Génge

Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

‘-

D2 L1 No. € D DI H D2  No €
RI8X1/10 825 60 90 26 49 571 350501001 92,56 Rd 10 x 1/10 1025 38 14 984 351401001 341,78
RI9X1/10 925 70 90 26 55 671 350501002 92,56 Rd 11 x 1/10 1,25 38 14 10,84 351401002 341,78
RI10X1/10 1025 70 100 28 55 7,71 350501003 92,56 Rd 12x 1/10 1225 38 14 11,84 351401003 341,78
Rd11x1/10 11,25 80 100 28 62 871 350501004 113,34 Rd14x1/8 1432 45 18 1382 351401004 385,88
Rd12x110 1225 90 110 28 70 971 350501005 125,94 Rd 16 x1/8 1632 45 18 1582 351401005 385,88
Rd14x1/8 1432 110 110 32 90 11,14 350501006 158,68 Rd18x1/8 1832 45 18 17,82 351401006 385,88
RI16x1/8 1632 120 110 32 90 13,14 350501007 166,24 Rd20x 1/8 2082 55 22 1982 351401007 529,20
RA18x1/8 1832 140 125 32 11,0 1514 350501008 19808  Rd22x1/8 SESR PR B SO
MavUs w60 w0 % 10 i oo e MEXIE M@ S 2 0@ uom s
wmen sl w o weoe me R3S L0 S D00 Sh S
’ ’ P el : Rd 30 x 1/8 3032 65 25 2982 351401012 663,71
RI26Xx1/8 2632 200 160 36 160 2314 350501012 363,96 RA32x1/8 3262 6 25 3102 51401013 86371
RA28x1/8 2832 200 160 36 160 2514 350501013 390,40
RA30Xx1/8 30,32 220 180 36 180 27,14 350501014 410,55
RA32x1/8 32,82 250 180 36 20,0 29,14 350501015 549,08
RA34x1/8 3432 280 200 36 220 31,14 350501016 623,39
RA36x1/8 3632 280 200 36 220 33,14 350501017 628,42
RI38Xx1/8 3832 280 200 38 220 3514 350501018 727,91
RA40X1/6 4042 320 200 50 240 36,19 350501019 860,15
m Dt D2 L1 L O 13 No. € m D DI H D2 No. €
W08x36 2035 160 80 18 12,0 1945 360501001 * W 0,836 2035 45 14 2000 361401002 *
* auf Anfrage * auf Anfrage
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Mini Gewindebohrer - Form C (gerade Nuten) fiir

Durchgangs- und Sacklocher

W Metrische Minigewinde und Nanogewinde

Effiziente Herstellung von
Innengewinden in der
Uhrenindustrie und im

Apparatebau, Feinmechanik

usw.

Fiir Durchgangs- und

Sacklocher. Sehr bruchsicher.

Eignet sich besonders
fiir Drehautomaten und

Gewindeschneidmaschinen.

Maschinengewinde-
bohrer

flir normale Anwendungen

Durchgangs-
& Sackloch

o
i
s

Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

i HRC

material:
HSS

Spanabfuhr

1S02/6H o 800 N/mm?

C

. sacime ey
[oD3
L1
L2
__J L. ]
“op  Schaftnorm: DIN 2184-1
T T Verpack.- €
D1 D2 U1 L2 st Messing No. einheit [VPE] ~ pro VPE

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 1,5 25 4,5 0,6 0,57 370501006 10 stiick *
M 0,8 x 0,2 0,8 1,5 25 5 0,7 0,65 370501007 10 stiick *
M 0,9 x 0,225 0,9 1,5 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 1,5 25 6 0,9 0,85 370501010 10 stiick *
M1x0,25 1,0 1,5 25 6 0,8 0,81 370501011 10 stiick *
M1,1x0,25 11 1,5 25 7 0,9 0,91 370501012 10 stiick *
M1,2x0,15 1,2 1,5 25 7 11 1,09 370501013 10 stiick *
M1,2x0,2 1,2 1,5 25 7 11 1,05 370501014 10 stiick *
M1,2x 0,25 1,2 1,5 25 7 1,0 1,01 370501015 10 stiick *
M1,3x0,3 1,3 1,5 25 8 11 1,07 370501016 10 stiick *
M1,4x0,2 1,4 2,0 30 9 1,3 1,25 370501017 10 stiick *
M1,4x0,25 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 *
M1,5x0,3 1,5 2,0 30 10 1,3 1,27 370501020 10 stiick *
M 1,6 x 0,2 1,6 2,0 30 10 1,5 1,45 370501021 10 stiick *
M 1,6 x 0,25 16 20 30 10 14 14 370501022 10 stiick 2
M 1,6 x 0,35 1,6 2,0 30 10 1,3 1,30 370501023 10 stiick *
M 1,7 x 0,35 1,7 2,0 30 10 1,4 1,40 370501024 10 stiick *
M1,8x0,2 1,8 2,0 30 10 1,7 1,65 370501025 10 stiick *
M 1,8 x 0,25 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 1,9 1,85 370501028 10 stiick *
M2 x 0,25 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 *
M23x04 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 *
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Einschnittgewindebohrer und
Handgewindehohrer-Satze

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

Effiziente Herstellung von Einschnittgewinde- Handgewindebohrer-
Innengewinden. bohrer Sitze
Form D fiir Durchgangs- fiir normale

Durch die kurze Bauform eignen sich

die Gewindebohrer flir den Einsatz per und Sackloc;her Anwendunlgen

Hand. Die Einschnittgewindebohrer ﬁ ; 1 ﬁ
eignen sich ebenso fiir die Betatigung 27 L F ‘7
Durchgangs-  gpanabfuhr Form D Durchgangs-  gpanabfuhr Form C

mit der Maschine.
&Sackloch (o Abbildung) gerade Nuten  Spoou! (s, Abbildung) gerade Nuten

Ein Satz besteht aus oL [ oo I
2 Gewindebohrern: 4 HRC 4 HRC

i material: o bis 900 N/mm? material: ; bis 900 N/mm?
oy Vorschneider HSSG mittl 27,1 HRC HSSG mittel 27,1HRC
¢ Fertigschneider I’ e r e

o - e
C £ (i AuBenkiihlung 2 G4 AuBenkiihlung
K R & -schmierung PO & -schmierung
=
=

@D2
L1

W

@D Schaftnorm: DIN 352

m DI D2 U1 L2 [ . No. € No. €
49

(s

Cam.-Tripod 1/4" 635 60 50 19 5,20 380101001 30,54
Cam.-Tripod 3/8" 953 70 70 24 55 8,00 380101002 42,56
C-Mount1"x32 2540 180 130 45 140 2375 380101003 406,82
S-Mount12x0,5 1200 90 70 22 70 11,50 380301004 104,72

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
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Schneideisen

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

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL

4

material: p
HSS mittel

N C\

Anschnitt: Rechts-
1,75 Génge  schneidend

@D1 | | @D
| |
Bol. Vc beits-
e[| o |
D DI H D2 No. €
Foto-stativ 1/4" 6,35 20 7 6,22 381401001 39,47
Foto-stativ 3/8" 9,53 20 7 9,37 381401002 52,92
C-Mount 1" x 32 2540 55 16 25,25 381401003 285,00
S-Mount 12 x 0,5 12,00 38 10 11,92 381401004 105,12

zeuge Infos

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
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m Ventilgewinde / DIN 7756

Gewindebohrer

Effiziente Herstellung von Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignen sich

die Gewindebohrer fiir den Einsatz per
Hand. Die Einschnittgewindebohrer und
langen Maschinengewindebohrer eignen
sich ebenso fiir die Betétigung mit der
Maschine.

Einschnittgewinde-
bohrer
Form D fiir Durchgangs-

und Sacklocher

Form D

L

Durchgangs-
& Sackloch Spanabfuhr

Handgewindebohrer-
Sitze

fiir normale
Anwendungen

Form C

H

Durchgangs-
& Sackloch Spanabfuhr

Maschinengewin-
debohrer
Form C fiir Durchgangs-

und Sacklocher

Form C

Durchgangs-
& Sackloch Spanabfuhr

bis4xD  (s-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (S-Abbildung) gerade Nuten
Ein Satz besteht aus
- . TOL Rlulus TOL Ll TOL Llulus
2 Gewindebohrern: F HRC F HRC F HRC
Vorschneider material: ' bis 900 N/mme  material: ‘ bis 900 Nimm?  material: . bis 900 N/mm?
@ HSSG it 27,1 HRC HSSG itel 27,1 HRC HSSG el 27,1 HRC
{Cb Fertigschneider o - r -
7 5 G4 AuBenkiihlung 364 AuBenkiihlung 3 G4 AuBenkiihlung
]@ S & -schmierung 28 a0 & -schmierung BB & -schmierung
o = 5
D2
L1 g
| '
L2 : )
: % ; i
4 1
D e b
p1 b2 11 2 O v No. € No. € No. €
DIN 2181
VG 5 x 36 515 6,0 50 12 49 4,65 390101001 81,86 390301001 278,52
VG 5,2 x 24 523 6,0 56 17 49 4,25 390101002 81,86 390301002 255,32
VG 6 x 32 598 6,0 56 14 49 5,35 390101003 91,30 390301003 290,14
VG 8 x 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 12x 26 12,17 90 70 22 70 11,15 390101006 113,34 390301006 235,17
DIN 374
VG5 x 36 515 6,0 70 12 49 4,65 390501001 81,86
VG5,2x24 523 60 80 17 49 4,25 390501002 81,86
VG 6 x 32 598 7,0 80 14 55 5,35 390501003 91,30
VG 8 x 32 768 80 80 16 6.2 6,90 390501004 93,19
VG10x 28 1027 80 90 18 62 935 390501005 100,75
VG 12x 26 1217 90 100 22 70 11,15 390501006 113,34
G 8 12 NPT~ NPS  RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Runde Schneideisen

m Ventilgewinde / DIN 7756

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL

4

material:
HSS

Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend

mittel

.“.\\

— P

D1 | | @D ’ LA,

(- B

i v
Bol. Ve beits-
er) | i |
D DI H D2 No. €

VG 5x 36 5,15 20 7 5,15 391401001 45,34
VG 5,2 x24 5,23 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 30 110,27 391401005 89,42
VG 12 x 26 12,17 30 1 12,17 391401006 89,42
M OMF gdp UNC UNF UNS UNEF (% BSW BsF TR NPT NS RC
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Betitigungswerkzeugezeuge

BAER Werkzeughalter \
mit Knarre - ‘ =Y

ﬁ i F:'_!*ﬂ_"" v

fiir Gewindehohrer

|

groBe  metrische zbllische I:l L1 No. € : { (I
1 M3-M10 1/8-3/8 24-55 85 491625001 10,68

2 M5-M12 7/32-1/2 45-8,0 100 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

fiir Gewindehohrer

groBe  metrische z6llische rohrgewinde I:l L1 No. €
0 M1-M8 116-1/4 2,0-50 130 491725000 5,40
1 M1-M10 1/16-3/8 G1/8 20-6,3 176 491725010 5,79
1.1/2 M1-M12 116-1/2 G1/8 21-80 176 491725015 5,79
2 M4 -Mi12 5/32-1/2 G1/8 30-90 280 491725020 11,10
3 M5 - M20 7/32-3/4 G1/8-G1/2 49-12 380 491725030 19,60
Ed ey e prireee] @ 4 M11-M27  7116-1" G1/4-G3/4 55-16 505 491725040 31,50
7 5 M13-M32 1/2-1.1/4 G1/4-G1" 70-20 700 491725050 45,00
: L oh. 6 M18-M42 3/4-1.1/2  G1/2-1.1/4¢ 11,0-24 1000 491725060 99,50

Verstellbare
Windeisen aus Stahl

fiir Gewindehohrer

metrische Z6llische rohrgewinde I:l L1 No. €

0 M1-M8 1116- 1/4 20-50 130 491724000 7,87

1 M1-M10  1/6-3/8 20-63 180 491724010 9,03

112 M1-M12  116-12 G1/8 21-80 205 491724015 9,03

2 M4-M12  532-12 G1/8 30-90 280 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-M32  1/2-11/4 G1/4-G1"  7,0-20 700 491724050 64,02

6 M18-M42  3/4-11/2 G1/2-G1.1/4  11-24 1000 491724060 107,05 e ST R — @
7 M27-M52  1.1/8-2"  G3/4-G1.3/4 16-32 1250 491724070 119,64 pes

8 M27-M64 1.1/8-3" G3/4-G3" 16-40 1250 491724080 289,65 i o Jodul

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- Sysns
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Betitigungswerkzeuge

PRO-Schneideisenhalter aus
Premium-Druckguss

Fiir Schneideisen
¢ DXH  metrische zollische L1 No. €
16x5 M1-M26 BSW 1/16-BSW 3/32 160 491825001 4,21
20x5 M3-M4 BSW1/8-BSW5/32 200 491825002 4,74
20x7 M45-M6 BSW3/16-BSW1/4 200 491825003 4,74
25x%9 M7-M9 BSW 5/16 224 491825004 5,40
30x11  M10-M11 BSW3/8-BSW7/16 280 491825005 7,37
38x10  MF12-MF15 G1/4 315 491825006 11,84
38x14  M12-M14 BSW1/2-BSW9/16 315 491825007 11,84
45x14  MF16- MF20 G 3/8-1/2 450 491825008 16,18
45x18  M16-M20 BSW5/8- BSW13/16 450 491825009 16,18
55x16  MF22- MF 26 G 5/8 - G 3/4 560 491825010 21,70
55x22  M22-M24 BSW 7/8 - BSW 1" 560 491825011 21,70
65x18  MF 27 - MF 36 G7/8-G1" 630 491825012 31,05
65x25  M27-M36 BSW1.1/8-BSW1.3/8 630 491825013 31,05 e
Schneideisenhalter L —
J—
aus Zinkdruckguss
% »o @ Dininch @D (mm)xH(mm) @D (inch)xH (inch) L1 No. €
13/16"  20,6x6,35 13/16 x 1/4 200 491823014 378
" 254x% 9,5 1"x3/8 224 491823015 4,62
1516"  334x11,1 1516 x 7116 270 491823016 7,98
1.1/2" 38,1x127 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 2.1/4x 11116 560 491823019 20,99
2.1/2" 635x19,0 2.1/2x3/4 630 491823020 27,71
3" 76,2 x 22,2 3'x7/8 900 491823021 81,86
2 34/2" 88,9x25,4 34/2" x 1" 900 491823022 97,60
. 2 o dul e 101,6x 254 e 1000 491823023 240,54
Schneideisenhalter
aus Zinkdruckguss
¢ DXH  metrische zollische L1 No. €
45%18  M16-M20 BSW5/8-BSW13/16 450 491824001 27,71
55x22  M22-M24 BSW 7/8 - BSW 1" 560 491824002 39,04
65x25  M27-M36 BSW1.1/8-BSW1.3/8 630 491824003 49,12
75x20  MF38-MF42 G1.1/8-G1.1/4 800 491824004 80,60
75x30  M38-M42 BSW1.1/2-BSW1.5/8 800 491824005 80,60
90x22  MF45-MF52  G1.3/8-G15/8 900 491824006 103,27
90x36  M45-M52 BSW 1.3/4 - BSW 2" 900 491824007 103,27
105x22 MF54-MF63  G1.3/4-G2" 975 491824008 12342
105x36 M54-M63 BSW 2.1/4 975 491824009 12342
120x22 MF64-MF71  G21/4-G23/4 956 491824010 352,62
120x36 M64-M71 BSW2.1/2-BSW2.3/4 956 491824011 352,62
130x 25 63" 966 491824012 440,78
130 x 36 966 491824013 440,78 p
140x 22 976 491824014 566,72 -
150 x 25 G3.1/2" 986 491824015 623,39
160 x 25 64" 996 491824016 856,37

G 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO IE  Techn.
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Betitigungswerkzeuge

Gewindebohrer
Verlangerungen
fiir Gewindehohrer
] L1 Metrisch nach DIN 352 No.
2,1 60 M1-M26 491925021
2,4 70 491925024
2,7 80 M3 491925027
3,0 90 M35 491925030
34 9% M4 491925034 4,09
338 100 491925038 462
43 105 491925043 4,83
49 110 M45-M8 491925049 5,04
55 115 M9-M10 491925055 5,04
6,2 120 M1 491925062 5,67
70 125  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  M20 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 M30 491925180 27,29
20,0 220 M33 491925200 35,16
22,0 220 M36 491925220 48,28
24,0 235  M39-M42 491925240 62,97
26,0 250 491925260 81,86
29,0 265 M45-M48 491925290 96,55
32,0 285 M52 491925320 136,43 L

Schneideisenfiihrungen M 3 - M 12

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

oy Hilfe zum Schneiden von AuBengewinden. Die
Fihrung wird zusammen mit dem Schneideisen
in den Schneideisenhalter eingelegt.

genaue fluchtende Gewinde
saubere Gewindeflanken

weniger Ausschuss

gute Spanabfuhr, da Fiihrung mit Spanlochern

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

Preis netto ohne MwSt

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO UL Tecn.
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Schmiermittel und Kegelsenker

-

100 ml
Art. Nr.: SP100

BAER Hochleistungsschneidpaste

Schneidpaste mit hochwertigen Druckzusétzen 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 Erdol, Chlor oder Schwefel
Erheblich bessere Standzeit der Werkzeuge

Hinterlasst keinen schmierigen Offilm auf dem Werkstiick

Bohren, Gewindeschneiden, Gewindefrasen, Reiben, Frésen,
Kernbohren, Sagen, sowie fiir die Schwerzerspanung und fiir alle
spanabhebenden Bearbeitungsvorgénge.

Fiir alle Stahle wie: Eisen, Stahl, Werkzeugstahl, hochlegierte Stihle, 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
fur normale fiir Edelstahle fur 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 817 74683 15,77 744083 6,48
10,4 mm (M 5) 745104 907 746104 18,14 744104 8,26
12,4 mm (M 6) 745124 1,35 746124 21,55 744124 9,59
16,5 mm (M 8) 745165 1582 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 3039 746250 56,71
31,0 mm (M 16) 745310 5624 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 10523 1574 187,11 « Aoidung fr Size
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Technische Informationen

Gewindebohrer Geometrien

>o|dp

-

. h

d1  Gewindenenndurchmesser z Anzahl der Nuten

d2  Schaftdurchmesser v abgesenktes Fiihrungsgewinde
d3  Anschnittdurchmesser Xr Anschnittwinkel

d4  Halsdurchmesser Nb  Nutenbreite

d5  Vierkantfreidrehung m Stegbreite

d6é  Halsdurchmesser ha  Anschnitthinterschlif

d7  Seelendurchmesser hf  Flankenhinterschlif

n Gesamtldnge hr  Anschnitthinterschlif

12 Gewindelange ap  Freiwinkel

13 nutzbare Gewindeldnge vp  Spanwinkel

14 Anschnittldnge
I5  Vierkantlange
16 Nutenldnge
[  vierkantmaB

Gewindebohrer Zentrierungen

0,8 mm- 6,0 mm f:)

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

Gewindebohrer FertigungshaumaBe

z DIN 352  DIN 2181 DIN 5157

IO, |
DIN 371  DIN 40435
Gewindebohrer / Tap
TR
DIN 376 DIN 374 DIN 5156
Gewindebohrer / Tap

I

Gewindeformer / Forming Tap

| DIN2174 DIN 376 DIN 2189

Gewindeformer / Forming Tap

DIN 2174  DIN 371

o U w W

Gewindebohrer Anschnittformen

B8 xF Form A

lang, 6 - 8 Génge

1011 gerade genutet

. fiir kurze Durchgangsldcher

355 5P

Form B

mittel, 3,5 - 5,5 Génge

gerade genutet mit Schalanschnitt

fiir Durchgangslécher in mittel- und langspanenden Werkstoffen

Form C
) mittel, 3,5 - 5,5 Génge
[H[""I"l]_ gerade genutet mit Schélanschnitt
L TN fiir Durchgangslécher in mittel- und langspanenden Werkstoffen
SAAMMAAMANANT
355 P Form D

m mittel, 3,5 - 5 Gange

gerade genutet und Drallwinkel 15°

R | [T fiir Sacklbcher mit langem Gewindeauslauf
AW fiir kurze Durchgangsldcher
152 xF Form E

extrem kurz, 1,5 - 2 Gange
gerade genutet und Drallwinkel 15°
fiir Sacklbcher mit sehr kurzem Gewindeauslauf

Form F
extrem kurz, 1 - 1,5 Génge
gerade genutet und spiral genutet
AT | filr Sacklcher mit sehr kurzem Gewindeauslauf
AAAANAMAAY Maglichst 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 erhéhen das erforderliche Drehmoment.

8 12 NPT NPS RC

G G RD
M MF gsp UNC UNF UNS UNEF gy BSW BSE TR omh Be RS BA W PG

BsC Rms MM

DIN 40432

DIN 40433 DIN 40435
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Technische Informationen

Gewindebohrer Nuten und Spanabfuhr

1

Form A, C, E
gerade genutet
fiir Durchgangs- und Sacklécher

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 Schélanschnitt
fiir Durchgangslécher

Dank dem Schélanschnitt werden die Spéne eng gerollt in Schneidrichtung
abgefiihrt und Spanestau 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 C, E
10 - 15° rechtsgedrallte Spiralnuten
fiir Sacklocher

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

Form G, E .
35 - 50° rechtsgedrallte Spiralnuten
fiir Sacklécher

Durch die stark gedrallten Spiralnuten werden auch in langspanenden tiefen
Sacklochern die Spéne sicher abgefiihrt.
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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 B
| j 7G

4 7H

1 j 6G

1 A . ”””” 5G| |

T A & 76X

+ o

11 = el ! BT 4G| ] T o

T 4H A o o T

) Y O N A | N S I I R

0

T |~ [ !

T 7}
T - » m

+ ~

0 v . vo Y
|:| Flankendurchmesser-Toleranz des Innengewindes nach DIN 1SO 965-1 El = GrundmaR
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

|:| 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) IS0 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. Oberfldchenbeh. m. Schichtdicke ~ 25um
6H +0,2 aufmaB galv. Oberflichenbeh. m. Schichtdicke ~ 50um

G 8 12 NPT NPS  RC FG RD FOTO soay Techn.
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Technische Informationen

Gewindebohrer Oberflichenbehandlungen

Die TIN-Beschichtung (Titan-Nitrid — goldgelbe Farbe) erhoht die Oberflachenhérte
(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.

TiCN (Titancarbonitrid) Beschichtung

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

resultieren eine hohere Schnittleistung und Standzeit.

TiAIN (Titanaluminiumnitrid) Beschichtung

Die TIiAIN-Beschichtung (grauviolette Farbe) erhdht die Oberfldchenhérte

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

UL TIN (Titannitrid) Beschichtung
—

Beschichtungsservice

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

Steigungsfehler
Zu enges Gewinde Zu niedrige Toleranzlage
Zu starke Zwangsfiihrung

Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Rundlauffehler

Spanestau in Nuten

Versatz Gewindebohrer zur Bohrung
Falscher Vorschub

Zu hohe Toleranzlage

Zu groBes Gewinde

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

Schneidgeometrien ungeeignet fiir Werkstoff
Kernloch zu klein

Schlechte Gewindeoberflache

Gewindebruch des zu schneidenden Kernloch nicht tief genug
. Spénestau in Nuten
Gewindes Rundlauffehler
Versatz Gewindebohrer zur Bohrung
Falscher Vorschub

Schnittgeschwindigkeit nicht optimal
Schmierung nicht geeignet oder vorhanden
Geringe Standzeit 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

Werkzeugausbriiche

Schnittgeschwindigkeit nicht optimal

VerschweiBungen am Gewindebohrer Kiihimittezufuhr ethdhen
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Technische Informationen

Gewindebohrer Schnittgeschwindigkeiten

Die Schnittgeschwindigkeiten fiir Gewindebohrer sind abhdngig von verschiedenen Faktoren parameters:

bearbeitendes Material Die Schnittgeschwindigkeiten finden Sie in

den Artikelbezeichnungen der jeweiligen

Gewindebohrer in unserem Onlineshop. Einfach

Kiihimittel 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 erméglich und bessere Ergebnisse zu erreichen empfehlen
sich folgende Arten der Kiihlung und Schmierung:

Trocken und Druckluft

Grauguss

(gekiinhlte) Druckluft wird eingesetzt um Spéne besser zu fordern

Wird hauptséchlich in der Gewindebearbeitung verwendet

Gewindeschneidol

Erzielt hervorragende Gewindeoberflachen und Standzeiten der Werkzeuge

Gewindeschneidpaste

Zum Gewindeformen geeignet
Vorteilhaft bei waagrechter Schneidrichtung

Fiir groBe Abmessungen und Durchgangslécher

MMS - Minimalmengenschmierung

Kiihlung durch Luft-Olgemisch
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Formeln

Technische Informationen

Drehzahl n
Winkelgeschwindigkeit ®
Schnittgeschwindigkeit Ve
Vorschub pro Umdrehung f
Vorschubgeschwindigkeit Vf
Kraft F
Drehmoment M
mechanische Arbeit w
Leistung P
Wirkungsgrad n
T = 3,141592654
d = Durchmesser in mm
U = Umfang (Weg) in m
1kw =1,36 PS
1PS =0,736 kW
1M _go-To
S min

1/s =60/min=1Hz

.m?2
1) =1Nm=1-_X M

52

.m 2
w =12 =7 Nm _, kg-m:
s s s3
150 M MF gl wNC UV NS UNEE

min-1
51 _Zomeln
T 60
v = 4o
) ¢ 7333
m/min
v 24d-m-n
¢~ 1000
mm
mm/min  v¢ =f-n
N F o=k A
F-d
N M = ————
m 2000
J W =F-U
F-v
P =———<
w 60
P =M- o
__Pab
- F'an
n <1
NPT NPS  RC
BSW BSF TR werr wesm e BA

w

n =400 min-!
o 2- m-400
60
o =4189s -1
n =400min-1,d=20 mm
v, =20 ™-400
<7 1000
Ve =25,133 m/min
n =400 min-
f =0,800 mm
vi = 0,800 - 400
Vi =320 mm/min
F =200N,d =20 mm
200 - 20
M =600~
M =2Nm
F =200N,d=20mm
d-=m
U = _1_0_66 = 0,063 m
W =200-0,063=12,6)
F =200N, v ¢ =25,133 m/min
P =8378W
M =2Nm, ® =41,89s !
P =8378W

Pab=158,65,P an=8378W
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Technische Informationen

Schneideisen Geometrien

N
/ @
-
: chamfer W .‘
chip hole < _ Anschnitt 4
Spanloch B o~
. \5:3‘:% B
: Cpd
| e 5 £ R
—X, |
/]
Y ( | AN 7
\
6 : /A
\ . .
I
'900 spiral entry
~— e A Schalanschnitt — E _
D  AuBendurchmesser b Durchmesser der Bohrungen fiir Halteschraube
E Breite a  Spanwinkel
a Zahnbreite B Anschnittwinkel, halber Senkwinkel
¢ Nutbreite y  Schélanschnittwinkel

Werkstiickvorbereitung:

zentrische Fase - erleichtert das Anschneiden

Bolzendurchmesser muss UntermaB gegeniiber Nenndurchmesser haben

Standardanschnitt (Lange, siehe je Artikel)

Schélanschnitt: Verbesserter Spanabfluss und Verringerung des Schnittmomentes, bewirken
eine hohere Oberflachengiite des Gewindes und eine langere 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 Abomessungen (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 ym).
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 (Schichtstéirke ca. 16 - 18 pym)

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“

8

12
UNC UNF UNS UNEF

UN

NPT
NPTF

NPS

M NPSM

MF BSW BSF TR

G
(BSP)
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Technische Informationen

Schnittgeschwindigkeiten fiir Gewindeformer

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

KatflieBpressstahle etc.

Baustahle, Schneiddl/
Einsatzstahle, < 800 N/mm? 20-60 .
Emulsion
Stahlguss etc.

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

nichtrostender Stahl 10 - 25 (mit Emulsion

a o
Ferritisch, martensitisch S REILUTT bedingter Einsatz) SETET
nichtrostender Stahl ) 10 - 25 (mit Emulsion o
austenitisch < 950 N/mm bedingter Einsatz) Schneidol
Aluminium-Knetlegierungen < 550 N/mm? 15 - 40 Schnel_doI/
Emulsion
Aluminium-Gusslegierungen Si<12% 15-40 Schneidol/
Emulsion
Reinkupfer < 400 N/mm? 20 - 40 el
Emulsion
Kupfer-Zink-Legierungen < 550 N/mm? 40 - 80 Emulsion

(Messing langspanend)

Schnittgeschwindigkeit [m/min] = (AuBendurchmesser * w * 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

Betétigung angepasst werden miissen.
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/M GERMANY

BAER Tools 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
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