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« fUr eine Vielzah! von Gewindearten

« Gewindeschneiden, -formen, -frasen

« mit oder ohne Innenkihlung

« Schneidstoffe von HSS-E Uber HSS-E-PM bis Hartmetall
« anwendungsorientierte Beschichtungen

« auf Kundenwunsch gefertigte Sonderwerkzeuge
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Gewindewerkzeuge gehdren neben
den Bohr- und Fraswerkzeugen zu
der wichtigsten Produktgruppe im
STOCK-Werkzeugprogramm. Die
Typenvielfalt in Verbindung mit den
verschiedensten Gewindearten in
unterschiedlicher Toleranzlage nach
DIN oder Werksnorm bietet eine
groBe Auswahl an Lésungs-

maoglichkeiten fur die meisten
Probleme in der Gewinde-
herstellung. Die Qualitat der
Gewindekernbohrung in Hinsicht
auf Bohrungstoleranz, Rundheit,
Parallelitat und Oberflachen-
beschaffenheit, die meistens mit
Bohrwerkzeugen erzielt wird,

hat groBen Einfluss auf die

Qualitat des erzeugten Gewindes.
Um ganz sicher zu gehen, soliten
STOCK-Bohrwerkzeuge zum Einsatz
kommen. Fordern Sie unseren
Hauptkatalog an, besuchen Sie
unseren Shop www.stock.de oder
lassen Sie sich einfach von uns das
geeignete Werkzeug empfehlen.



KiSTOCK

®
ISO-CODES w

- Stahl, hochlegierter Stahl

M Rostfreier Stahl

- Grauguss, Spharoguss und Temperguss
N Aluminium und andere Nichteisenmetalle
S Sonder-, Super- und Titanlegierungen
H Geharteter Stahl und Hartguss

o
PIKTOGRAMME w

SCHNEIDSTOFF . . HSS-E .

Vollhartmetall

% ni- dampfbe- . Al- Ti- | TiAINA . . Al-
OBERFLACHE  |blank| | ol | handelt TiCN| |izen| | AIN H TiN | TiSIN| | oy

BOHRUNGSART @ e

Durchgangsgewinde, kurz Durchgangsgewinde, 1 x D Durchgangsgewinde, 2 x D
B Eil 1]
Grundgewinde, 1 x D Grundgewinde, 2 x D Grundgewinde bis Bohrungsgrund
TOLERANZKLASSE ‘ISOZ/GH 6HX [sows | 2B | |2BX | [6GX | 6g | | ST
’

FORM B Cc D E

3,5-5,5 Gange 2-3 Gange 3,5-5Gange 1,5-2 Génge

SCHNEIDRICHTUNG ® @

rechts links

SCHAFTFORM DHA

GEWINDETIEFE |1xD| |2xD [2,5xD |3xD

NORM | 371 || 376 | 374 | arusre | 371 | | 376 |sruave| | 374 | | 5156

40432 | 2174 | 352 | | 352 | | 357 | |2181 |2184/1| 12189 | | WN

Werksnorm
TYP omemo |N-X | N | ool [NX| | N | HX | HDX|| N | N || HX | |HDX
HCX H H HD HD GG w w VA | TMCSP| | TMSP
Nachdruck, auch auszugsweise, nicht gestattet. Eventuelle Druckfehler oder zwischenzeitlich eingetretene

Anderungen jeder Art berechtigen nicht zu Anspriichen. Alle
mit DIN gekennzeichneten Produkte kénnen abweichend der
MaBe im Katalog geliefert werden, solange diese der ange-
zeigten DIN-Norm entsprechen.



KiSTOCK

ECONOMY CLASS

die gunstigste Innengewindeherstellung

® fUr Klein-/Kleinstserien

e fUr Auftrags-/Lohnfertigung

® auf konventionellen und CNC-Maschinen

e {Ur Einzelteilfertigung

o Werkzeuge aus HSS-E, blank, nitriert oder dampfangelassen

Preis

BUSINESS CLASS

die wirtschaftliche Innengewindeherstellung

e fUr die Serienfertigung
e fUr Auftrags-/Lohnfertigung
e auf konventionellen und CNC-Maschinen

e beschichtete HSS-E Werkzeuge, blanke oder beschichtete
HSS-E-PM Werkzeuge

e fUr die DIN ISO Codes: P M, K, N, S

Wirtschaftlichkeit

Standzeit

Preis

PREMIUM CLASS

die optimale Innengewindeherstellung

e fUr die Serienfertigung und GroBserienfertigung
e mit und ohne Ausgleichsfutter auf CNC-BAZ

e fUr die verlasslichste Gewindefertigung mit hdéchsten Anspru-
chen an Standzeiten, Schnittwerte und Qualitat

¢ \Werkzeuge aus HSS-E und HSS-E-PM mit den leistungsfahigs-
ten Beschichtungen und anspruchsvollsten Geometrien

Wirtschaftlichkeit

Standzeit

Preis

Wirtschaftlichkeit

Standzeit



LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

P

Bohrungsart ﬂ

Schneidrichtung rechts links rechts rechts
Typ ProduktivN-X ProduktivN-X ProduktivN-X ProduktivN-X
Form B B B B
Kiihlung auBen auBen auBen radial
Oberflache AITiZrN AITiZrN AITiZrN AITiZrN

BaumaBe nach . .
DIN 2184-1 Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite

Gewindeart
53733 53734 53735 53736
6HX M2 - M42 M2 - M30 M3 - M20 M5 - M30
Seite 55 Seite 56 Seite 57 Seite 58
53737
DIN 371/DIN 376 6H+0,1 M2 - M30
Seite 59

53738
6GX M2 - M30
Seite 60

53739
WN Uberlang 6HX M3 - M20

Seite 61

53778 53789 53790
6HX M3x0,35 - M24x2 M8x1 - M24x1,5 M8x1 - M24x1,5
Seite 113 Seite 114 Seite 115

53779
6GX M6x0,75 - M24x1,5
Seite 116

53782
UNC DIN 2184-1 2BX Nr.2-56 - 1-8

Seite 132

53784
UNF DIN 2184-1 2BX Nr.2-64 - 1-12

Seite 139

53793
BSW DIN 2184-1 = W1/8 - W1

Seite 152

53795
Rp DIN 5156 - Rp1/16 - Rp3/4
Seite 150

53787
G DIN 5156 DIN ISO 228 G1/16 - G1
Seite 143

MF DIN 374



Materialgruppe

Bau-/Automatenstéhle,
unleg. Vergiitungs-/
Einsatzstahle

Automatenstéhle, unlegierte
Einsatzstéhle, Nitrierstéhle

Legierte Verglitungsstéhle,
Werkzeugstahle,
Schnellarbeitsstahle

Nichtrostende
Stahlwerkstoffe, geschwefelt,
austenitisch

M Rost- und séurebestéandige
Stahle, martensitisch

Duplex und Super Duplex

Gusseisen

Kugelgraphit- und
Temperguss

ADI
GGV

Aluminium, Aluminium-
Knetlegierungen

Aluminium-
Gusslegierungen

N Magnesium-Legierungen

Kupfer und
Kupferlegierungen

Kupfer-Sonderleg.

Kunststoffe
[Thermo-, Duroplaste]

Titan und Titanlegierungen

S
Nickel-, Kobalt-,
und Eisen-Legierungen
H hochfeste Stahle,

gehartete Stéhle

Zugfestigkeit

<800
N/mm?

800 -
1000
N/mm?

800 -
1200
N/mm?

<1000
N/mm?

<1000
N/mm?

<1300
N/mm?

300 HB

350 HB

1000 N/mm?2

350 HB

<450 N/mm?

<600 N/mm?

<500 N/mm?

langspanend

kurzspanend

<1400 N/mm?
langspanend

kurzspanend

<1200
N/mm?

<1400
N/mm?

45 - 55 HRC
55 - 62 HRC

Materialbeispiel

S235JR
C15
11SMnPb30
S355J2
C60
31CrMo12
42CrMo4
36CrNiMo4
X36CrMo17
HS 6-5-2
X5CrNi18-10
X6CrNiTi18-10
X8CrNiS18-9
X17CrNi16-2
X90CrMoV18
X2CrTi12
X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoN25-7-4
X2CrNiIMoCuWN25-7-4
EN-GJL-150
EN-GJL-250
EN-GJL-300
EN-GJS-400-15
EN-GJS-600-3
EN-GJS-700-2
EN-GJS1000-5
EN-GJV250
EN-GJV400
AI99,5H
AlMgSit
AlZn4,5Mg
GD-AISi5Cui1Mg
GD-AISi8Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi12
GDMgAI8Zn1
CuZn20
CuZn37Pb0,5
CuZn39Pb2
CuZn43Pb2
Ampco
PMMA, POM,PVC
Pertinax
Titan
TiAI5Sn2
TiAIBV4
Hastelloy C4
Inconel 718
Nimonic 105

LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

Werkstoff-Nr.

1.0037
1.0401
1.0718
1.0577
1.0601
1.8515
1.7225
1.6511
1.2316
1.3343
1.4301
1.4571
1.4305
1.4057
1.4112
1.4512
1.4462
1.4410
1.4501
0.6015
0.6025
0.6030
0.7040
0.7060
0.7070

3.0250
32315
3.4335
3.2134
3.2162
3.2373
3.2581
3.5812.08
2.0250
2.0332
2.0380
2.0410

3.702<5
3.7115
3.7165
2.4610
2.4668
2.4634

20

15

10

12

10

20

20

20

20

20

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve m/min

20

15

10

12

10

20

20

20

20

20

25

20

15

15

12

25

25

25

25

25

25

20

15

15

12

25

25

15

12

25

25

25

15




LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

REMIUM

P

1]

Bohrungsart H

Schneidrichtung rechts links rechts rechts rechts

Typ IntensivN-X IntensivN-X IntensivN-X IntensivN-X IntensivN-X
Form C C C C E
Kiihlung auBen auBen auBen axial auBen
Oberflache TiAIN-H TiAIN-H TiAIN-H TiAIN-H TiAIN-H

. BaumaBe nach . .
Gewindeart DIN 2184-1 Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
53746 53747 53748 53749 53760
6HX M2 - M42 M2 - M30 M3 - M20 M5 - M30 M2 - M30

Seite 62 Seite 63 Seite 64 Seite 65 Seite 66

53750
DIN 371/DIN 376 6H+0,1 M2 - M30
Seite 67

53751
6GX M2 - M30
Seite 68

53752
WN Uberlang 6HX M3 - M20
Seite 69

53780 53791 53792 53770
6HX M3x0,35 - M8x1 - M8x1 - M6x0,75 -
M24x2 M24x1,5 M24x1,5 M24x1,5

Seite 117 Seite 118 Seite 119 Seite 120
MF DIN 374

53781
6GX M6x0,75 -
M24x1,5
Seite 121

53783
UNC DIN 2184-1 2BX Nr.2-56 - 1-8
Seite 133

53785
UNF DIN 2184-1 2BX Nr.2-64 - 1-12
Seite 140

53794
BSW DIN 2184-1 - W1/8 - W1
Seite 153

53796
Rp DIN 5156 - Rp1/16 - Rp3/4
Seite 151

53788 53775
G DIN 5156 DIN ISO 228 G1/16 - G1 G1/16 - G1
Seite 144 Seite 145



LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel =~ Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve m/min
Bau-/Automatenstahle, <800 el Dduokyy
unleg. Vergltungs-/ 2 C15 1.0401 20 20 25 25 20
Einsatzstahle N/mm
11SMnPb30 1.0718
800 - S355J2 1.0577
Automatenstéhle, unlegierte 1000 c60 1.0601 15 15 20 20 15
Einsatzstéhle, Nitrierstéhle 5 .
N/mm 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Verglitungsstéhle, 800 - 36CrNiMo4 1.6511
Werkzeugstahle, 1200 10 10 12 12 10
Schnellarbeitsstahle N/mm?2 X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
Nichtrostende X5CrNi18-10 1.4301
Stahiwerkstoffe, geschwefelt, & 00 X6CrNiTi18-10 14571 12 12 15 15 12
austenitisch X8CrNiS18-9 1.4305
X17CrNi16-2 1.4057
m Rost und sdurebestindige 1000 X90CrMoV18 1.4112 10 10 12 12 10
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
Duplex und Super Duplex ﬁ)rf]g?z X2CrNiMoN25-7-4  1.4410 6 6 8 8 6
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300 HB EN-GJL-250 0.6025 20 20 25 25 20
EN-GJL-300 0.6030
EN-GJS-400-15 0.7040
K”%:Efeﬁgﬁ;;’“d 350 HB EN-GJS-600-3 0.7060 20 20 25 25 20
EN-GJS-700-2 0.7070
1000 N/mm?2 EN-GJS1000-5
ADI
EN-GJV250 10 10 15 15 10
Gav 350 HB
EN-GJV400
Al99,5H 3.0250
Aluﬁhrgﬁgiggr’ggh“m' <450 N/mm? AlMgSi1 32315 10 10 12 12 10
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
Aluminium- GD-AISi8Cu3 3.2162
. 600 N/mm? 20 20 25 25 20
Gussleglerungen = (e G-AISiQMg 3.2373
G-AISi12 3.2581
N Magnesium-Legierungen <500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08
CuZn20 2.0250
langspanend 20 20 25 25 20
Kupfer und CuZn37Pb0,5 2.0332
Kupferlegierungen CuzZn39Pb2 2.0380
kurzspanend 20 20 25 25 20
CuZn43Pb2 2.0410
Kupfer-Sonderleg. <1400 N/mm? Ampco 10 10 15 15 10
Kunststoffe langspanend = PMMA, POM,PVC
[Thermo-, Duroplastel kurzspanend Pertinax
Titan 3.702<5
Titan und Titanlegierungen ,Lfg% TiAl5Sn2 3.7115 3 3 5 5 3
S TiAI6V4 3.7165
Hastelloy C4 2.4610
Nickel-, Kobalt-, < 1400
und Eisen-Legierungen N/mm? Inconel 718 2.4668 2 2 3 3 2
Nimonic 105 2.4634
H hochfeste Stahle, 45- 55 HRC
gehértete Stahle 55 - 62 HRC



LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

El B El B

FrrrrreT v

Bohrungsart ﬂ E H ﬂ

Typ Produktiv N Produktiv N Produktiv N Produktiv N Produktiv N
Form B B C C E
Oberflache dampfbeh. TiN dampfbeh. TiN blank
Gewindeart Ealigabeinach Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
DIN 2184-1 9-HF
1SO 2 73033 63033 73046 63046 73047
DIN 371 6H M3 - M10 M3 - M10 M3 - M10 M3 - M10 M4 - M10
- Seite 70 Seite 71 Seite 72 Seite 73 Seite 74
1SO 2 73038 63033 73048 63048
DIN 376 6H M12 - M24 M12 - M20 M12 - M24 M12 - M20
Seite 70 Seite 71 Seite 72 Seite 73
73183 73187
I1SO 2 M6x0,75 - M6x0,75 -
MF DIN 374 6H M20x1,5 M20x1,5
Seite 122 Seite 122
73308 73322
Nr.4-40 - Nr.6-32 -
DIN 371 2B 3/8-16 3/8-16
Seite 134 Seite 135
UNC
73309 73323
1/2-13 - 1/2-13 -
- DIN376 28 3/4-10 3/4-10
Seite 134 Seite 135
73324
Nr.10-32 -
UNF DIN 374 2B 5/8-18
Seite 141
73321 73325
G DIN 5156 G1/8 - G1 G1/8 - G1
Seite 146 Seite 146
Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel ~Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v m/min
Bau-/Automatenstahle, S235JR 1.0037
unlegierte Vergltungs-/ <800 N/mm? C15 1.0401 12 15 10 15 10
Einsatzstahle 11SMnPb30 1.0718
Automatenstéhle, 800 - 1000 $355J2 1.0577
unlegierte Einsatzstéhle, N C60 1.0601 10 12 8 10 8
Nitrierstahle 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte VergUtungsstahle, _ 36CrNiMo4 1.6511
Werkzeugstéhle, 80,\? /m:ffo o : 5 8 & 8 4
Schnellarbeitsstahle X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343

10



Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

BaumaBe nach

Gewindeart

DIN 2184-1
DIN 371
M
DIN 376
~ DIN 376
MF DIN 374
Materialgruppe Zugfestigkeit
Bau-/Automatenstéhle,
unlegierte Vergltungs-/ <800 N/mm?
Einsatzstéhle
Automatenstéhle,
unlegierte Einsatzstahle, 80'\? /;111”?20 g
Nitrierstahle
Legierte Vergltungsstéhle, _
Werkzeugstahle, 80,\? /m1nf20 g
Schnellarbeitsstéhle
Gusseisen 300 HB
Kugelgraphit- und 350 HB
Temperguss
1000 N/mm2
ADI
GGV 350 HB

KiSTOCK

Bohrungsart

ml L ai

Typ

Form
Kiihlung
Oberflache

Toleranzfeld

ISO 2
6H

6HX

ISO 2
6H

6HX

6HX

ISO 2
6H

6HX

Materialbeispiel Werkstoff-Nr.

S235JR 1.0037
C15 1.0401
11SMnPb30 1.0718
8§355J2 1.0577
C60 1.0601
31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
36CrNiMo4 1.6511
X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
EN-GJL-150 0.6015
EN-GJL-250 0.6025
EN-GJL-300 0.6030
EN-GJS-400-15 0.7040
EN-GJS-600-3 0.7060
EN-GJS-700-2 0.7070
EN-GJS1000-5
EN-GJV250
EN-GJV400

Produktiv-Synchro Produktiv-Synchro H
B (¢} C
auBen axial axial
TiCN TiCN TiCN
Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
53053
M2 - M10
Seite 75
53050
M5 - M10
Seite 76
53054
M12 - M20
Seite 75
53051 53646
M12 - M20 M16 - M39
Seite 76 Seite 77
53647 (WN, Uberlinge)
M16 - M39
Seite 77
53055
M8x1 - M16x1,5
Seite 123
53052
M8x1 - M20x1,5
Seite 123
Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v m/min
20 20
15 15 15
10 10 12
25
20
15

11



LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

El B B P

Bohrungsart ﬂ

Typ Produktiv HD Produktiv HD Produktiv HD Produktiv HD
Form B B B B
Oberflache dampfbeh. TiN blank TiCN
Gewindeart Ealigabeinach Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
DIN 2184-1 9-Hr-
1SO 2 73176 63176 73641 53641
DIN 371 6H M3 - M10 M3 - M10 M3 - M10 M3 - M10
- Seite 78 Seite 79 Seite 80 Seite 81
1SO 2 73177 63177 73643 53643
DIN 376 6H M12 - M20 M12 - M16 M12 - M20 M12 - M16
Seite 78 Seite 79 Seite 80 Seite 81
73178
MF DIN 374 ISB(ID_IZ M6x0,75 - M20x1,5
Seite 124
73297
~ DIN 371 2B Nr.4-40 - 3/8-16
Seite 136
UNC
73298
~ DIN 376 2B 1/2-13-1-8
Seite 136
73299
UNF ~ DIN 374 2B 3/8-24 - 5/8-18
Seite 142
73300
G DIN 5156 G1/8 - G1
Seite 147
73293
NPT Werksnorm 1/8 - 3/4
Seite 150
Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel ~Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v m/min
Nichtrostende 1000 X5CrNi18-10 1.4301
Stahlwerkstoffe, N/mm?2 X6CrNiTi18-10 1.4571 8 10 8 10
geschwefelt, austenitisch X8CrNiS18-9 1.4305
X17CrNi16-2 1.4057
Rost- und séurebestandige <1000
M Stéhle, martensitisch N/mm? AO0C MebS e g 8 ¢ 8
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
Duplex und Super Duplex 5/1,1312?2 X2CrNiMON25-7-4  1.4410
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501

12



LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

El B B

Bohrungsart E H

Typ Intensiv HD Intensiv HD Intensiv HD Intensiv HD
Form (¢} (¢} C (¢}
Oberflache dampfbeh. blank TiN TiCN
Gewindeart Ealigabeinach Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
DIN 2184-1 9-Hr-
1SO 2 73660 73662 63662 53662
DIN 371 6H M3 - M10 M3 - M10 M3 - M10 M3 - M10
- Seite 82 Seite 83 Seite 85 Seite 84
1SO 2 73659 73665 63665 53665
DIN 376 6H M12 - M20 M12 - M24 M12 - M16 M12 - M16
Seite 82 Seite 83 Seite 85 Seite 84
73180
MF DIN 374 ISB(IJ_IZ M8x1 - M20x1,5
Seite 125
73304
~ DIN 371 2B Nr.4-40 - 3/8-16
Seite 137
UNC
73305
~ DIN 376 2B 1/2-13 - 3/4-10
Seite 137
73306
UNF ~ DIN 374 2B Nr.10-32 - 5/8-18
Seite 142
73288
G DIN 5156 G1/8 - G1
Seite 147
NPT Werksnorm
Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel ~Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v m/min
Nichtrostende 1000 X5CrNi18-10 1.4301
Stahlwerkstoffe, N/mm?2 X6CrNiTi18-10 1.4571 6 8 10 10
geschwefelt, austenitisch X8CrNiS18-9 1.4305
X17CrNi16-2 1.4057
Rost- und séurebestandige <1000
M Stéhle, martensitisch N/mm? AO0C MebS e < g ¢ g
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
Duplex und Super Duplex 5/1,1312?2 X2CrNiMON25-7-4  1.4410

X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501

13



LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

||

H "] o

Bohrungsart

Typ Produktiv HDX Intensiv HDX Produktiv HX Intensiv HX
Form B C B B
Oberflache TiCN TiCN TIAIN TIiAIN
Gewindeart Ealigabeinach Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
DIN 2184-1 9-Hr-
ISO 2
6H
DIN 371
53667 53666 53669 53668
M 6HX M3 - M16 M3 - M16 M3 - M16 M3 - M16
Seite 86 Seite 87 Seite 88 Seite 89
I1SO 2
DIN 376 6H
Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel ~Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v m/min
Titan 3.7025
Titan und <1200 .
Titan-Legierungen N/mm? etz SHAE < 2
& TiAl6V4 3.7165
Hastelloy C4 2.4610
Nickel-, Kobalt-, und SR Inconel 718 2.4668 4 4
Eisen-Legierungen N/mm
Nimonic 105 2.4634

14



KiSTOCK

Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

E Bl [P

PYYTTErTr P

Bohrungsart ﬂ

Typ Produktiv H Produktiv H Produktiv H Produktiv H
Form B B B B
Oberflache nitriert blank TiCN TiCN
Gewindeart Ealigabeinach Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
DIN 2184-1 9-HF
1SO 2 73642 73640 53642 53640
DIN 371 6H M2 - M10 M3 - M10 M2 - M10 M3 - M10
- Seite 90 Seite 93 Seite 91 Seite 92
1SO 2 73645 53642 53640
DIN 376 6H M12 - M20 M12 - M20 M12 - M16
Seite 90 Seite 91 Seite 92
73646
MF DIN 374 ISB(I)_IZ M3x0,35 - M10x1
Seite 126
Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel ~Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve m/min
Bau-/Automatenstéhle, S285JR -y
unlegierte Vergiitungs-/ <800 N/mm? C15 1.0401
Bl 11SMnPb30 1.0718
Automatenstéhle, 800 - 1000 $355.J2 sy
unlegierte Einsatzstéhle, N/mm?2 C60 1.0601 6 8 6 10
ISR 31GrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Vergiitungsstéhle, 800 - 1200 36CrNiMo4 1.6511
Werkzeugstahle, N/mm2 10 12 12 15
Schnellarbeitsstéhle X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
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LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

Bohrungsart E H

Typ Intensiv H Intensiv H Intensiv H
Form (¢} (¢} C
Oberflache nitriert TiCN TiAIN
Gewindeart Ealigabeinach Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
DIN 2184-1 9-Hr-
1SO 2 73661 53661 53664
DIN 371 6H M3 - M10 M2 - M10 M3 - M10
- Seite 94 Seite 95 Seite 96
1SO 2 73664 53661 53664
DIN 376 6H M12 - M20 M12 - M20 M12 - M20
Seite 94 Seite 95 Seite 96
73647
MF DIN 374 ISGOHZ M8x0,75 - M24x1,5
Seite 127
Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel ~Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve m/min
Bau-/Automatenstéhle, S285JR -y
unlegierte Vergiitungs-/ <800 N/mm? C15 1.0401
Bl 11SMnPb30 1.0718
Automatenstéhle, 800 - 1000 $355.J2 sy
unlegierte Einsatzstéhle, N/mm?2 C60 1.0601
INEREEIA 31GrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Vergiitungsstéhle, _ 36CrNiMo4 1.6511
Werkzeugstéhle, 80,\? /m:fo 6 10 6
Schnellarbeitsstéhle X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
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KiSTOCK

Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

BaumaBe nach

Gewindeart DIN 2184-1
DIN 371
M
DIN 376
MF DIN 374
G DIN 5156
Materialgruppe Zugfestigkeit

Bau-/Automatenstahle,
unlegierte Vergltungs-/
Einsatzstéhle

Automatenstéhle,
unlegierte Einsatzstéhle,
Nitrierstéhle

Legierte Vergltungsstéhle,
Werkzeugstahle,
Schnellarbeitsstéhle

<800 N/mm?

800 - 1000
N/mm?

800 - 1200
N/mm?

Frrrrrrree—.

YTy r—
T ETrPrT T

Bohrungsart /) /] m E ﬂ

Typ Massiv N N Produktiv N Produktiv N
Form B C B B
Oberflache blank blank blank TiN
Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
1SO 2 73126 73185 73133 63133
6H M2,3 - M10 M1 -M10 M2 - M10 M3 - M10
Seite 99 Seite 100 Seite 101 Seite 103
73132
ISG%S M2,5 - M10
Seite 108
73138 63138
Isson M2 - M24 M12 - M20
Seite 102 Seite 103
73250
ISB?_|2 M4x0,50 - M36x1,5
Seite 128
Materialbeispiel Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v m/min
S235JR 1.0037
C15 1.0401 10 6 10 10
11SMnPb30 1.0718
S355J2 1.0577
C60 1.0601 6 8
31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
36CrNiMo4 1.6511
X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
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LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

Bohrungsart E H

Typ Intensiv N Intensiv N Intensiv N
Form C (¢} (¢}
Oberflache blank blank TiN
Gewindeart Ealigabeinach Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
DIN 2184-1 9-Hr-
1SO 2 73221 73146 63146
6H M2 - M10 M2 - M10 M3 - M10
Seite 104 Seite 105 Seite 107
DIN 371
73145
M '%%3 M3 - M10
Seite 108
1SO 2 73227 73148 63148
DIN 376 6H M4 - M20 M3 - M30 M12 - M20
Seite 104 Seite 106 Seite 107
73173 63173
MF DIN 374 DIN 374 M3x0,35 - M30x2 M8x1 - M20x1,5
Seite 129 Seite 130
73286
G DIN 5156 G1/8-G11/4
Seite 148
Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel ~Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v m/min
Bau-/Automatenstahle, S235JR 1.0037
unlegierte Vergltungs-/ <800 N/mm? C15 1.0401 8 8 12
Bl 11SMnPb30 1.0718
Automatenstéhle, 800 - 1000 Sl sy
unlegierte Einsatzstahle, N/mm? C60 1.0601
IS 31GrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Vergiitungsstéhle, 800 - 1200 36CrNiMo4 1.6511
Werkzeugstahle, N/mm2
Schnellarbeitsstéhle X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
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LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

AR b

Bohrungsart “ E “

Typ Produktiv W Intensiv W HCX H
Form B (¢} C
Kiihlung auBen auBen axial axial
Oberflache blank blank TiCN blank
Gewindeart EBatinas ok Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
DIN 2184-1 9-Nr-
73131 73156
ISG?_|2 M2 - M10 M2 - M10
Seite 109 Seite 110
DIN 371
53670 73011
M 6HX M5 - M10 M3 - M10
Seite 98 Seite 98
1SO 2 73189 73136
DIN 376 6H M12 - M20 M12 - M20
Seite 109 Seite 110
Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve m/min
4 S355J2 1.0577
Aqtomatgnstahle__, 800 - 1000
unlegierte Einsatzstéhle, N/mm? C60 1.0601 15
Nitrierstahle 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte VergUtungsstahle, _ 36CrNiMo4 1.6511
Werkzeugstahle, 80,\? /m:gzo g ’ 12
Schnellarbeitsstahle X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300 HB EN-GJL-250 0.6025 30 45
EN-GJL-300 0.6030
. EN-GJS-400-15 0.7040
Kugelgraphit- und 350 HB EN-GJS-600-3 0.7060 20 35
Temperguss
EN-GJS-700-2 0.7070
ADI 1000 N/mm?2 EN-GJS1000-5
EN-GJV250 15 30
GGV 350 HB
EN-GJV400
o o AI99,5H 3.0250
AR, ARG | e e AlMgSit 32315 15 15
Knetlegierungen
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
inium- GD-AISi8Cu3 3.2162
AL <600 N/mm? e 30 50
Gusslegierungen G-AISi9Mg 3.2373
N G-AISi12 3.2581
Magnesium-Legierungen <500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08 50
CuzZn20 2.0250
langspanend
Kupfer und CuZn37Pb0,5 2.0332 . e 50
Kupferlegierungen Kurzspanend CuZn39Pb2 2.0380
p Cuzn43Pb2 2.0410
Kupfer-Sonderlegierungen <1400 N/mm? Ampco

19



LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindebohrer

Bohrungsart ﬂ H max. 1,5xD

G G H H

Typ
Form (¢} C D D
Oberflache nitriert TiAIN TiCN TiCN
Gewindeart Ealigabeinach Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
DIN 2184-1 9-Hr-
ISO 2
6H
DIN 371
73201 63201 53676
6HX M3 - M10 M3 - M10 M3 - M16
- Seite 111 Seite 112 Seite 97
63010
Werksnorm ~ DIN 371 902 M3 - M12
Seite 97
73211
DIN 376 B6HX M12 - M24
Seite 111
73194
MF DIN 374 6HX M8x1 - M20x1,5
Seite 131
73326
~ DIN 371 2B Nr.8-32 - 3/8-16
Seite 138
UNC
73327
~ DIN 376 2B 1/2-13-1-8
Seite 138
73345
G DIN 5156 G1/8 - G1
Seite 149
Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v m/min
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300 HB EN-GJL-250 0.6025 15 25
EN-GJL-300 0.6030
. EN-GJS-400-15 0.7040
UG e 350 HB EN-GJS-600-3 0.7060 10 20
Temperguss
EN-GJS-700-2 0.7070
ADI 1000 N/mm?2 EN-GJS1000-5
EN-GJV250 8 15
GGV 350 HB
EN-GJV400
Hochfeste Stahle, 45-55 HRC Hardox 500 3
gehartete Stéhle 55-62 HRC 2
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Auswahlempfehlungen fiir Hand-Gewindebohrer,
kurze Maschinen- und Sonder-Gewindebohrer

BaumaBe nach

Gewindeart DIN 2184-1
DIN 352
M
Werksnorm
MF DIN 2181
UNC ~ DIN 352
BSW ~ DIN 352
PG DIN 40 432
NPT Werksnorm
Materialgruppe Zugfestigkeit

Bau-/Automatenstéhle,
unlegierte Vergiitungs-/ <800 N/mm?

Einsatzstéhle

Automatenstéhle,
unlegierte Einsatzstahle, o0k 1020 g
N/mm

Nitrierstéhle

Legierte Vergltungsstéhle, _
Werkzeugstéhle, 80'\? /m1n320 g
Schnellarbeitsstéhle

Materialbeispiel ~Werkstoff-Nr.

KiSTOCK

Bohrungsart m E “
N N N N

Typ
Form
Oberflache blank

B Kombi
blank blank blank

Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
73531 (Satz) RH:
V73101 /M 73102/
F 73103

M1,2 - M20
73243

IS0 2 73532 (Satz) LH: M3 - M18
6H V 73105 /M 73106 / Seite 157
F 73107
M4 - M16

Seite 159/160
73248
802 M3 - M12
Seite 158

73521 (Satz):
ISO 2 V 73110/ F 73111
6H M5x0,5 - M11x1
Seite 161

73535 (Satz):
V 73301 /M 73302 /
2B F 73303
Nr.5-40 - 5/8-15
Seite 162

73534 (Satz):
V73311 /M 73312/
F 73313
W1/8 - W9/16
Seite 163

73296
Pg7 - PG16
Seite 156

73295
1/16 -1
Seite 155

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v m/min

10 6 6
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LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindeformer

Bohrungsart ﬂ ﬂ

Typ Durativ N-X Durativ N-X Durativ N-X
Form C mit Schmiernuten C mit Schmiernuten E
Oberflache TiCN TiCN TiCN

Kiihlung auBen radial axial*

BaumaBe nach

Gewindeart DIN 2184-1

Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
53630 53610 53618
4/6HX M1-M10 M5-M20 M2*-M10
Seite 164 Seite 165 Seite 165

53631
6GX M2-M10
Seite 166

53630 53618
6HX M12-M20 M12-M20
Seite 164 Seite 165

53631
6GX M12-M20
Seite 166

~ DIN 371

~ DIN 376

53632 53612 53619
MF ~ DIN 374 6HX M8x1-M20x1,5 M8x1-M20x1,5 M8x1-M20x1,5
Seite 172 Seite 173 Seite 173

53633
UNC =~ BINET 2BX Nr.4-40 - 3/4-10

~ DIN 376 Seite 175

53634
UNF ~ DIN 374 2BX Nr.4-48 - 3/4-16
Seite 176

53635
G DIN 2189 X G1/8 - G1/2
Seite 177

Alle Werkzeuge ab M2 mit Schmiernuten.
*ab M5 mit IKZ
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KiSTOCK

Auswahlempfehlungen fiir Gewindeformer

Materialgruppe

Bau-/Automatenstahle,
unlegierte Vergltungs-/
Einsatzstéhle
Automatenstéhle,
unlegierte Einsatzstahle,
Nitrierstéhle
Legierte Verglitungsstahle,
Werkzeugstahle,
Schnellarbeitsstéhle

Nichtrostende
M1 Stahlwerkstoffe,
geschwefelt, austenitisch

Rost- und sdurebesténdige

M M2 Stéhle, martensitisch

M3 Duplex und Super Duplex

Gusseisen

Kugelgraphit- und
Temperguss

ADI
GGV

Aluminum, Aluminium-

L% Knetlegierungen

Aluminium-
Gusslegierungen

N2

N N3 Magnesium-Legierungen

Kupfer und

o2 Kupferlegierungen

N5 Kupfer-Sonderlegierungen

N6 Kunststoffe
[Thermoplaste, Duroplaste]
S Titan und
Titan-Legierungen
S
s2 Nickel-, Kobalt-, und

Eisen-Legierungen

. Hochfeste Stahle,
. gehértete Stéhle

Zugfestigkeit Materialbeispiel Werkstoff-Nr.

<800 N/mm?

800 - 1000
N/mm?

800 - 1200
N/mm?

<1000
N/mm?

<1000
N/mm?

<1300
N/mm?

300 HB

350 HB

1000 N/mm?2

350 HB

<450 N/mm?2

<600 N/mm?2

<500 N/mm?2

langspanend

kurzspanend

<1400 N/mma2
langspanend

kurzspanend

<1200 N/mm?2

<1400 N/mm?2

45 - 55 HRC
55 - 62 HRC

S235JR
C15
11SMnPb30
S355J2
C60
31CrMo12
42CrMo4
36CrNiMo4
X36CrMo17
HS 6-5-2
X5CrNi18-10
X6CrNiTi18-10
X8CrNiS18-9
X17CrNi16-2
X90CrMoV18
X2CrTi12
X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoN25-7-4
X2CrNiMOCUWN25-7-4
EN-GJL-150
EN-GJL-250
EN-GJL-300
EN-GJS-400-15
EN-GJS-600-3
EN-GJS-700-2
EN-GJS1000-5
EN-GJV250
EN-GJV400
Al99,5H
AIMgSit
AlZn4,5Mg
GD-AISi5Cu1Mg
GD-AISi8Cu3
G-AISi9Mg
G-AlISi12
GDMgAI8Zn1
CuZn20
CuZn37Pb0,5
CuZn39Pb2
CuZn43Pb2
Ampco
PMMA, POM, PVC
Pertinax
Titan
TiAI5Sn2
TiAl6V4
Hastelloy C4
Inconel 718
Nimonic 105

1.0037
1.0401
1.0718
1.0577
1.0601
1.8515
1.7225
1.6511
1.2316
1.3343
1.4301
1.4571
1.4305
1.4057
1.4112
1.4512
1.4462
1.4410
1.4501
0.6015
0.6025
0.6030
0.7040
0.7060
0.7070

3.0250
3.2315
3.4335
3.2134
3.2162
3.2373
3.2581
3.56812.08
2.0250
2.0332
2.0380
2.0410

3.7025
3.7115
3.7165
2.4610
2.4668
2.4634

25

25

15

15

10

30

25

30

30

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve m/min

25

25

15

15

10

30

25

30

30

25

25

15

15

10

30

25

15

30

30




KiSTOCK

Auswahlempfehlungen fiir Gewindeformer

BaumaBe nach

Gewindeart DIN 2184-1
~ DIN 371
M
~ DIN 376
MF ~ DIN 374
Materialgruppe

Bau-/Automatenstéhle,
unlegierte Vergiitungs-/
Einsatzstahle

Automatenstahle,
unlegierte Einsatzstahle,
Nitrierstahle

Legierte Verglitungsstéhle,
Werkzeugstahle, Schnellarbeitsstéhle

Nichtrostende Stahlwerkstoffe,
geschwefelt, austenitisch

Rost- und sdurebestandige Stéhle,

Lo martensitisch

Duplex und Super Duplex

Sphéroguss
und Temperguss

Aluminium, NE-Metalle
und Kunststoffe

Sonder-, Super-
und Titan-Legierungen

24

Bl

Typ Durativ Durativ Durativ Durativ Durativ
Form C ohne Schmiemnuten C mit Schmiemuten ~ C mit Schmiernuten ~ C mit Schmiernuten ~ C mit Schmiernuten
Oberflache TiN blank TiN AICrN TiCN
Kiihlung ohne ohne ohne ohne radial*

Toleranzfeld Katalog-Nr./@-Bereich/Seite

63121 73120 63120 53620 63013
4/6HX M2 - M10 M3 - M10 M3 - M10 M3 - M10 M3 - M10
Seite 178 Seite 167 Seite 168 Seite 169 Seite 170
63119 53621
6GX M3 - M10 M3 - M10
Seite 171 Seite 171
63123 63122 53622
B6HX M12 - M20 M12 - M16 M12 - M20
Seite 178 Seite 168 Seite 169
63703
B6HX M8x1 - M16x1,5
Seite 174
Zugfestigkeit Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v m/min
<800 N/mm? 12 15 20 35
800 - 1000 N/mm? 12 15 20 35
800 - 1200 N/mm? 10 11 12 15 25
<1000 N/mm? 4 5 6 15
<1000 N/mm? 4 3 4 12
<1300 N/mm? 15
ab GGG40 15 14 15 40

20 18 20 45

10

Alle Werkzeuge ab M2 mit Schmiernuten.
*ab M5 mit IKZ



LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindefraser

Detaillierte Arbeitsrichtwerte Seite 32/33
Kostenloses CNC-Programm fiir Gewindefraser

auf Anfrage
Bohrungsart ﬂ EH
sehneidstorf [V e
Typ T™ SP T™ SP
Oberflache TiCN TiSiN+
Gewindeart BaumaBe nach Gewindetiefe Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
53840 53850
M Werksnorm bis zu 3,0 x D M1,6 - M16 / M20 M2 - M12
Seite 188 Seite 189
53841
G (BSP) Werksnorm bis zu 3,0 x D G1/8 - G2
Seite 190
Materialgruppe Zugdfestigkeit Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve m/min
Bau-/Automatenstahle, unlegierte 5
Vergiitungs-/Einsatzstéhle DNt 20
Automatenstéhle, _ 2
unlegierte Einsatzstahle, Nitrierstahle (100 = Y000 (Y &Y
Legierte Vergiitungsstahle, _ 2
Werkzeugstahle, Schnellarbeitsstahle (100 = 1200 (N [ "
Nichtrostende Stahlwe_rlfstof'fe, <1000 N/mm2 55
geschwefelt, austenitisch
M Rost- und saurebe‘stlandlge Stahle, <1000 N/mm2 50
martensitisch
Duplex und Super Duplex <1300 N/mm? 45
Grauguss, Spharoguss
100
und Temperguss
Aluminium, NE-Metalle
o und Kunststoffe PEL
S Sonder-, Super- und Titan-Legierungen 40 30
45-55 HRC 45 45
Hochfeste Stéhle, gehértete Stéhle
55-62 HRC 40
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LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindefraser

Detaillierte Arbeitsrichtwerte Seite 34-37

Kostenloses CNC-Programm fiir Gewindefraser

Bohrungsart

(LI

Sohneidstort. [ VRMA [ v

Oberflache

auf Anfrage
Gewindeart BaumaBe nach Gewindetiefe
2,0xD
M Werksnorm
2,5xD
MF Werksnorm 2,0xD

26

TMC-NX SP MTM-NX SP
AICrN TiCN

Katalog-Nr./@-Bereich/Seite

53890

M3 - M16

Seite 179

53892
M1,6 - M20
Seite 187
53890
M4x0,5 - M16x1,5
Seite 179



LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindefraser

Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve m/min
Bau-/Automatenstéhle, S2 Ty
unlegierte Vergitungs-/ <800 N/mm? C15 1.0401 100 100
Blisisiile 11SMnPb30 1.0718
Automatenstéhle, 800 - 1000 53552 Lo
unlegierte Einsatzstéhle, N/mm2 C60 1.0601 90 920
Nitrierstéhle 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Vergitungsstéhle, 800 - 1200 36CrNiMo4 1.6511
Werkzeugstéhle, N/mm2 80 80
Schnellarbeitsstéhle X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
Nichtrostende X5CrNi18-10 1.4301
M1 Stahlwerkstoffe, 5/151?7?2 X6CINiTI18-10  1.4571 60 65
geschwefelt, austenitisch X8CrNiS18-9 1.4305
X17CrNi16-2 1.4057
Rost- und s&urebesténdige <1000
M M2 Stahle, martensitisch N/mm?2 X90CrMoV18 1.4112 55 60
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
M3 Duplex und Super Duplex Ij)ri?r?z X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 50 55
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300 HB EN-GJL-250 0.6025 120 140
EN-GJL-300 0.6030
EN-GJS-400-15 0.7040
Kugelgraphit- und 350HB  EN-GJS-600-3  0.7060 100 120
Temperguss
EN-GJS-700-2 0.7070
1000 N/mm2  EN-GJS1000-5
ADI
EN-GJV250 90 100
GGV 350 HB
EN-GJV400
Al99,5H 3.0250
Np  Aluminum, Aluminium- g o AIMgSit 3.2315 280
Knetlegierungen
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
inium- GD-AISi8Cu3 3.2162
N2 o Alminum <600 N/mm2 250
usslegierungen G-AlSi9Mg 3.2373
G-AlISi12 3.2581
N N3 Magnesium-Legierungen <500 N/mm?2 GDMgAI8Zn1 3.5812.08 200
CuZn20 2.0250
langspanend 90 140
o Kupfer und CuZn37Pb0,5 2.0332
Kupferlegierungen CuZn39Pb2 2.0380
kurzspanend 90 140
CuZn43Pb2 2.0410
N5 Kupfer-Sonderlegierungen <1400 N/mma2 Ampco 70 130
Kunststoffe langspanend PMMA, POM, PVC
N6 300
[Thermoplaste, Duroplaste] kurzspanend Pertinax
Titan 3.7025
s1 __Titan und <1200 N/mm2  TiAI5Sn2 3.7115 55 40
Titan-Legierungen
& TiAlI6V4 3.7165
Hastelloy C4 2.4610
sp  Nickel Kobalt, und 4456 N/mm2  Inconel 718 2.4668 45 30
Eisen-Legierungen
Nimonic 105 2.4634
. Hochfeste Stahle, 45 - 55 HRC 50
. gehartete Stahle 55 - 62 HRC
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LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Bohrgewindefraser

Detaillierte Arbeitsrichtwerte Seite 38/39

Kostenloses CNC-Programm fiir Gewindefraser
auf Anfrage

sohrungsart E H

Sehneidstort [ v

Typ TMD-NX
Oberfliche TiSiN

Gewindeart BaumaBe nach Gewindetiefe Katalog-Nr./@-Bereich/Seite

53948
M/MF Werksnorm 25xD M2 - M16

Seite 191

53949
UNC/UNF Werksnorm 25xD UNF No 1 - UNF 5/8

Seite 192

53950
G Werksnorm bis zu 2,5 x D G1/16 - G3/4
Seite 193
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LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Bohrgewindefraser

Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve m/min
Bau-/Automatenstéhle, SR oty
unlegierte Vergltungs-/ <800 N/mm? C15 1.0401 80
Blisisiile 11SMnPb30 1.0718
Automatenstéhle, 800 - 1000 5355J2 Lo
unlegierte Einsatzstéahle, N/mm2 C60 1.0601 70
Nitrierstéhle 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte VergUtungsstéhle, 800 - 1200 36CrNiMo4 1.6511
Werkzeugstahle, N/mm2 70
Schnellarbeitsstahle X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
Nichtrostende 1000 X5CrNi18-10 1.4301
M1 Stahlwerkstoffe, ﬁ /mm? X6CrNiTi18-10 1.4571 55
geschwefelt, austenitisch X8CrNiS18-9 1.4305
X17CrNi16-2 1.4057
Rost- und s&urebesténdige <1000
MY M2 Stéhle, martensitisch N/mm? AO0CIMEVIS Led2 0
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
M3 Duplex und Super Duplex §/1n:i(r)noz X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 50
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300 HB EN-GJL-250 0.6025 80
EN-GJL-300 0.6030
EN-GJS-400-15 0.7040
Kugelgraphit- und 350HB  EN-GJS-600-3  0.7060 75
Temperguss
EN-GJS-700-2 0.7070
1000 N/mm2  EN-GJS1000-5
ADI
EN-GJV250 65
GGV 350 HB
EN-GJV400
Al99,5H 3.0250
Ng  Aluminum, Alminum= g nmme AlMgsi1 3.2315
Knetlegierungen
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
inium- GD-AISi8Cu3 3.2162
N2 Aluminium <600 N/mm2 120
Gusslegierungen G-AISi9Mg 3.2373
G-AlISi12 3.2581
N N3 Magnesium-Legierungen <500 N/mm?2 GDMgAI8Zn1 3.5812.08
CuZn20 2.0250
langspanend 80
o Kupfer und CuZn37Pb0,5 2.0332
Kupferlegierungen CuZn39Pb2 2.0380
kurzspanend 80
CuZn43Pb2 2.0410
N5 Kupfer-Sonderlegierungen <1400 N/mma2 Ampco 65
o Kunststoffe langspanend PMMA, POM, PVC
[Thermoplaste, Duroplaste] kurzspanend Pertinax
Titan 3.7025
s1 __Titan und <1200 N/mm2  TiAI5Sn2 3.7115 45
Titan-Legierungen
& TiAlI6V4 3.7165
Hastelloy C4 2.4610
sp  Nickel Kobalt, und 4456 N/mm2  Inconel 718 2.4668 45
Eisen-Legierungen
Nimonic 105 2.4634
. Hochfeste Stahle, 45 - 55 HRC 40
. gehartete Stahle 55 - 62 HRC 30




LiSTOCK
Auswahlempfehlungen fiir Gewindefraser

| |

sohrungsart E H

Detaillierte Arbeitsrichtwerte Seite 32/33

Kostenloses CNC-Programm fiir Gewindefraser
auf Anfrage

Typ T™ SP TMC SP TMU SP T™ SP
Oberflache TiCN TiCN TiCN TiCN
Gewindeart BaumaBe nach Gewindetiefe Katalog-Nr./@-Bereich/Seite
53810 73830 53830
bis zu 2,0 x D M3 - M20 =10 - =30 M6 - M20
Seite 180 Seite 182 Seite 183
M Werksnorm
53860
bis zu 2,5 x D M6 - M20
Seite 181
53820 73830 53830
MF Werksnorm bis zu 2,0 x D M4x0,5 - M16x1,5 =10 - =30 M8x1 - M20x1,5
Seite 184 Seite 182 Seite 183
53832 53831
G (BSP) Werksnorm bis zu 2,0 x D >1/4 - 21 G1/8 - G3/8
Seite 186 Seite 185
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Auswahlempfehlungen fiir Gewindefraser

Materialgruppe Zugfestigkeit Materialbeispiel Werkstoff-Nr. Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve m/min
Bau-/Automatenstéhle, SR oty
unlegierte Vergitungs-/ <800 N/mm? C15 1.0401 90 920 90 920
Blisisiile 11SMnPb30 1.0718
Automatenstéhle, 800 - 1000 5355J2 Lo
unlegierte Einsatzstéhle, N/mm2 C60 1.0601 80 80 80 80
Nitrierstéhle 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Vergltungsstéhle, 800 - 1200 36CrNiMo4 1.6511
Werkzeugstahle, N/mm2 70 70 70 70
Schnellarbeitsstahle X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
Nichtrostende 1000 X5CrNi18-10 1.4301
M1 Stahlwerkstoffe, ﬁ /mm? X6CrNiTi18-10 1.4571 55 55 55 55
geschwefelt, austenitisch X8CrNiS18-9 1.4305
X17CrNi16-2 1.4057
Rost- und s&urebesténdige <1000
M M2 Stahle, martensitisch N/mm? X90CrMoV18 1.4112 50 50 50 50
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
M3 Duplex und Super Duplex ﬁ)ri?:z X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 45 45 45 45
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300 HB EN-GJL-250 0.6025 120 120 120 120
EN-GJL-300 0.6030
EN-GJS-400-15 0.7040
Kugelgraphit- und 350HB  EN-GJS-600-3  0.7060 100 100 100 100
Temperguss
EN-GJS-700-2 0.7070
1000 N/mm2  EN-GJS1000-5
ADI
EN-GJV250 80 80 80 80
GGV 350 HB
EN-GJV400
Al99,5H 3.0250
Np  Aluminum, Aluminium- g e AlMgSit 3.2315 250 250 250 250
Knetlegierungen
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
inium- GD-AISi8Cu3 3.2162
N2 o Alminum <600 N/mm2 230 230 230 230
usslegierungen G-AISi9Mg 3.2373
G-AlISi12 3.2581
N N3 Magnesium-Legierungen <500 N/mm?2 GDMgAI8Zn1 3.5812.08 180 180 180 180
CuzZn20 2.0250
langspanend 130 130 130 130
o Kupfer und CuZn37Pb0,5 2.0332
Kupferlegierungen CuZn39Pb2 2.0380
kurzspanend 130 130 130 130
CuZn43Pb2 2.0410
N5 Kupfer-Sonderlegierungen <1400 N/mma2 Ampco 160 160 160 160
langspanend PMMA, POM, PVC
N6 | Kunststoffe osP 300 300 300 300
Thermoplaste, Duroplaste] kurzspanend Pertinax
Titan 3.7025
s1 __Titan und <1200 N/mm2  TiAI5Sn2 3.7115 40 40 40 40
Titan-Legierungen
& TiAl6V4 3.7165
Hastelloy C4 2.4610
sp  Nickel Kobalt, und 4456 N/mm2  Inconel 718 2.4668 30 30 30 30
Eisen-Legierungen
Nimonic 105 2.4634
. Hochfeste Stahle, 45 - 55 HRC 45 45 45 45
H2  gehértete Stahle 55 - 62 HRC 40 40 40 40
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Arbeitsrichtwerte

Gewindefraser und Mikro-Gewindefraser

KiSTOCK

H

ISO

M1

M2

M3

N1

N2

N3

N4

N5
N6

S1

S2

H1
H2

Schnittgeschw.
Werkstoffgruppe Harte Materialbeispiel Werkstoff- Ve
Nr. (m/min)
ERWPLIGTEEE A, ) <800N/mm? S20315; " 1 :ggg: 90
unlegierte Vergitungs-/ Einsatzstéhle 11SMnPb30 10718
. . . » S355J2 1.0577
Agt(_)ma’genstahle, unlegierte Einsatzstahle, 800-1000 N/mm?2 C60 1.0601 80
Nitrierstéhle
31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Verglitungsstahle, Werkzeugstahle, 36CrNiMo4 1.6511
Sohnellarbeitsstahle o T2 X36CrMo17 1.2316 o
HS 6-5-2 1.3343
. X5CrNi18-10 1.4301
Nichtrostende Stahlwerkstoffe, <1000 N/mm? X6CINiTi18-10 1.4571 55
geschwefelt, austenitisch .
X8CrNiS18-9 1.4305
. o . X17CrNi16-2 1.4057
Rost und saurebestandige Stahle, <1000N/mm? X90CrMoV18 1.4112 50
martensitisch )
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
Duplex und Super Duplex <1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 45
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300HB EN-GJL-250 0.6025 120
EN-GJL-300 0.603
EN-GJS-400-15 0.704
Kugelgraphit- und Temperguss 350HB EN-GJS-600-3 0.706 100
EN-GJS-700-2 0.707
5 EN-GJS1000-5
ADI, GGV 10990V rm EN-GJV250 80
EN-GJV400
Al99,5H 3.025
Aluminium, Aluminium-Knetlegierung <450N/mm? AlMgSii 3.2315 250
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
L . 2 GD-AISi8Cu3 3.2162
Aluminium- Gusslegierungen <600 N/mm G-AISi9Mg 3.0373 230
G-AISi12 3.2581
Magnesium-Legierungen <500N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08 180
SngsrETET CuzZn20 2.025
Kuper und Kupferlegierungen Cgfggggsgf 22'00333: 130
kurzspanend CuZn43Pb2 2.041
Kupfer-Sonderlegierungen <1400 N/mm? Ampco 160
Kunstoffe [ Thermoplaste, Duroplaste ] langspanend PMMA, P.OM’PVC 300
kurzspanend Pertinax
Titan 3.7025
Titan und Titanlegierungen <1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 40
TiAlBV4 3.7165
Hastelloy C4 2.461
Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen <1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 30
Nimonic 2.4634
. . .. 45-55HRC Hardox 45
Hochfeste Stéhle, gehartete Stahle 55-62 HRC PM30 40

Bitte beachten:
Die in den jeweiligen Spalten angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte, diese miissen je nach Einsatzbedingungen

(Material, Schmierung, Werkzeugspannung, Maschine, usw.) angepasst werden.

Je nach Einsatzfall kénnen die optimalen Schnittwerte um bis zu +30 % der Tabelle abweichen!
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T™ | TMU | TMC |TMSP|TMSPH
Boes0 | 53832 | 53810 | 53840 | gaacy
53860 73830 | 53820 | 53841
Frasteildurchmesser [ d1 ]/ Vorschub pro Zahn [ f; ] [ Gegenlauf]

o1 | 02 | O3 | ©4 | @5 | ©6 | O7 | @8 | @9 | @10 | @12 | ©14 | @16 | @18 | ©20

mm | mm | mm | mm|mm|mm|mm|mm|mm|mm| mm|mm| mm| mm/ | mm —

0,01 | 0,02 | 0,02 |0,025| 0,03 [0,035|0,045| 0,05 |0,055| 0,06 | 0,06 |0,065|0,065 | 0,07 | 0,08 ° ° ° °

0,01 | 0,02 | 0,02 |0,025| 0,03 [0,035|0,045| 0,05 |0,055| 0,06 | 0,06 |0,065|0,065| 0,07 | 0,08 ) ° ° )

0,01 | 0,02 | 0,02 |0,025| 0,03 {0,035|0,045| 0,05 |0,055| 0,06 | 0,06 |0,065|0,065 0,07 | 0,08 o ° ° ® (o)

0,01 | 0,02 |0,025| 0,03 | 0,03 | 0,03 |0,035| 0,04 | 0,05 |0,055| 0,06 |0,065|0,065| 0,07 [0,075| O ) ° °

0,01 | 0,02 |0,025| 0,03 | 0,03 | 0,03 |0,035| 0,04 | 0,05 |0,055| 0,06 |0,065|0,065| 0,07 (0,075| O ° ° °

0,01 | 0,02 |0,025| 0,03 | 0,03 | 0,03 |0,035| 0,04 | 0,05 |0,055| 0,06 |0,065|0,065| 0,07 [0,075| O ° ° °

0,01 | 0,02 |0,025| 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 | 0,06 |0,065| 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,1 | 0,12 ) ° ) )

0,01 | 0,02 |0,025| 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 | 0,06 |0,065| 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,1 | 0,12 ° ) ) )

0,01 | 0,02 |0,025| 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 | 0,06 |0,065| 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,1 | 0,12 ° ° ) ) le)

0,02 | 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 |0,055| 0,06 |0,065| 0,07 | 0,08 |0,085| 0,09 | 0,1 | 0,12 ) ) ) )

0,02 | 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 |0,055| 0,06 |0,065| 0,07 | 0,08 |0,085| 0,09 | 0,1 | 0,12 ° ) ) )

0,02 | 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 |0,055| 0,06 |0,065| 0,07 | 0,08 |0,085| 0,09 | 0,1 | 0,12 ° ) ) )

0,01 | 0,02 |0,025| 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 |0,055| 0,06 |0,065| 0,07 |0,075| 0,08 | 0,09 ) ° ° °

0,01 | 0,02 |0,025| 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 |0,055| 0,06 | 0,06 |0,065| 0,07 |0,075| 0,08 ) ° ) )

0,02 | 0,03 | 0,04 |0,045| 0,05 [0,055| 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,1 | 0,12 | 0,13 | 0,15 ) ) ) )

0,01 | 0,01 |0,015| 0,02 |0,025| 0,03 |0,035| 0,04 | 0,04 |0,045| 0,05 |0,055| 0,06 |0,065| 0,07 ) ° ° °

0,01 | 0,01 |0,015| 0,02 |0,025| 0,03 |0,035| 0,04 | 0,04 |0,045| 0,05 |0,055| 0,06 |0,065| 0,07 ° ° ° ° )

0,01 (0,015| 0,02 |0,025| 0,03 | 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 |0,055| 0,06 |0,065 | 0,07 O O o ® ®
0,01 |0,015| 0,02 |0,025| 0,03 | 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 |0,055| 0,06 |0,065| 0,07 ot
Allgemeine Empfehlung: ® optimal geeignet

1.) Ab 2,5xD Gewindetiefe sollte im Gewinde @ in 2 Durchgangen programmiert werden. [ 2/3-1/3 im Gegenlauf ]
2.) Aligemein im VA und in der Hartbearbeitung ab >HRC40 ist zu empfehlen, dass wir im
Gewinde @ in 2 Durchgangen programmieren. [ 2/3-1/3 im Gegenlauf ] nicht geeignet

O gut geeignet
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Arbeitsrichtwerte
MTM-NX 2,5xD (Bitte beachten, Linkslauf M4)

KiSTOCK

ISO

M1

M3

N1

N2

N4

N5
N6

S1

S2

H1

|-IH2

Schnittgeschw.
Werkstoffgruppe Harte Materialbeispiel Werl’sl?toff- \?c
’ (m/min)
. S235JR 1.0037
Sﬁig@fg ?f:geﬂtitsglse/ Einsatzstahle Setlbans c15 1.0401 100
11SMnPb30 1.0718
Automatenstéhle, unlegierte Einsatzstéhle S355J2 1.0577
Nitrierstahle ’ ’ 800-1000 N/mm? C60 1.0601 90
31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Vergitungsstéhle, Werkzeugstahle, 36CrNiMo4 1.6511
Sehnellarbetsstahle ° - TEDN i X36CrMo17 1.2316 80
HS 6-5-2 1.3343
. X5CrNi18-10 1.4301
g‘é‘;tmf;fe’?tdZféf:r']‘l’tvgckrfmﬁe <1000 N/mm? X6CINiTi18-10 1.4571 65
’ X8CrNiS18-9 1.4305
« I~ i X17CrNi16-2 1.4057
msr;:snitci’:ciurebwa”d'ge Stahle, <1000 N/mm? X90CrMoV18 14112 60
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
Duplex und Super Duplex <1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 55
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300 HB EN-GJL-250 0.6025 140
EN-GJL-300 0.603
EN-GJS-400-15 0.704
Kugelgraphit- und Temperguss 350 HB EN-GJS-600-3 0.706 120
EN-GJS-700-2 0.707
2 EN-GJS1000-5
ADI, GGV 1 OggoNé"ém EN-GJV250 100
EN-GJV400
Al99,5H 3.025
Aluminium, Aluminium-Knetlegierung < 450 N/mm? AlMgSi 3.2315 280
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
- . 2 GD-AISi8Cu3 3.2162
Aluminium-Gusslegierungen < 600 N/mm G-AISi9Mg 39373 250
G-AlISi12 3.2581
Magnesium-Legierungen < 500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08 200
e CuZn20 2.025
Kupfer und Kupferlegierungen Cuzn37Pb0,5 2.0332 140
e — CuZn39Pb2 2.038
CuZn43Pb2 2.041
Kupfer-Sonderlegierungen < 1400 N/mm? Ampco 130
Kunststoffe [Thermoplaste, Duroplaste] e R PMMA, P.OM’PVC 300
kurzspanend Pertinax
Titan 3.7025
Titan und Titan-Legierungen < 1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 55
TiAl6V4 3.7165
Hastelloy C4 2.461
Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen < 1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 40
Nimonic 2.4634
. x . 45-55 HRC Hardox 50
Hochfeste Stahle, gehartete Stahle 55-66 HRC PM30

Bitte beachten:
Die in den jeweiligen Spalten angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte, diese miissen je nach Einsatzbedingungen

(Material, Schmierung, Werkzeugspannung, Maschine, usw.) angepasst werden.

Je nach Einsatzfall konnen die optimalen Schnittwerte um bis zu +30 % der Tabelle abweichen!
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MTM-NX
53892
. I.
Frasteildurchmesser [d1]/ Vorschub pro Zahn [f,] [Gleichlauf]
o1 Q2 a3 o4 a5 26 Q7 28 29 210 g12 o14 216
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm —
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 [}
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 [}
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 [ )
0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,055 [ )
0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,055 [ )
0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,055 [ )
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 [ )
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 [}
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 [}
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 [}
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 [}
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 [}
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 [ )
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 [}
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 [}
0,005 0,007 0,012 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,045 0,05 [ )
0,005 0,007 0,012 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,045 0,05 [ )
0,005 0,008 0,01 0,012 0,015 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,045 [}

® optimal geeignet

O gut geeignet
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Arbeitsrichtwerte
TMC-NX 2xD IK

KiSTOCK

ISO

M1

M3

N1

N2

N4

N5
N6

S1

S2

H1

I-|H2

Schnittgeschw.
Werkstoffgruppe Harte Materialbeispiel Werl’;?toff- \?c
’ (m/min)
. S235JR 1.0037
S;:égl:tt: ?:fgeﬂtitﬁg'f/ Einsatzstahle Setlbans c15 1.0401 100
11SMnPb30 1.0718
Automatenstéhle, unlegierte Einsatzstéhle S355J2 1.0577
Nitrierstahle ’ ’ 800-1000 N/mm? C60 1.0601 90
31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Vergitungsstéhle, Werkzeugstahle, 36CrNiMo4 1.6511
Sehnellarbetsstahle ° 00128 Dt X36CrMo17 1.2316 80
HS 6-5-2 1.3343
. X5CrNi18-10 1.4301
g‘é‘;tmf;fe’?tdZf;f:r']‘l’tvgrckrfmﬁe <1000 N/mm? X6CINiTi18-10 1.4571 60
’ X8CrNiS18-9 1.4305
« I~ i X17CrNi16-2 1.4057
2‘;Sr;:sr‘igssci“rebe§a”d'ge Stahle, <1000 N/mm? X90CrMoV18 14112 55
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
Duplex und Super Duplex <1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 50
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300 HB EN-GJL-250 0.6025 120
EN-GJL-300 0.603
EN-GJS-400-15 0.704
Kugelgraphit- und Temperguss 350 HB EN-GJS-600-3 0.706 100
EN-GJS-700-2 0.707
2 EN-GJS1000-5
ADI, GGV 1°ggON|{|"ém EN-GJV250 2
EN-GJV400
Al99,5H 3.025
Aluminium, Aluminium-Knetlegierung < 450 N/mm? AlMgSii 3.2315
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
- . 2 GD-AISi8Cu3 3.2162
Aluminium-Gusslegierungen < 600 N/mm G-AISi9Mg 39373
G-AlISi12 3.2581
Magnesium-Legierungen < 500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08
e CuZn20 2.025
Kupfer und Kupferlegierungen Cuzn37Pb0,5 2.0332 90
R CuZn39Pb2 2.038
CuZn43Pb2 2.041
Kupfer-Sonderlegierungen < 1400 N/mm? Ampco 70
Kunststoffe [Thermoplaste, Duroplaste] S PMMA, P.OM'PVC
kurzspanend Pertinax
Titan 3.7025
Titan und Titan-Legierungen < 1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 55
TiAl6V4 3.7165
Hastelloy C4 2.461
Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen < 1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 45
Nimonic 2.4634
x .. . 45-55 HRC Hardox
Hochfeste Stahle, gehértete Stahle 55-66 HRC PM30

Bitte beachten:
Die in den jeweiligen Spalten angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte, diese miissen je nach Einsatzbedingungen

(Material, Schmierung, Werkzeugspannung, Maschine, usw.) angepasst werden.

Je nach Einsatzfall konnen die optimalen Schnittwerte um bis zu +30 % der Tabelle abweichen!
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TMC-NX
53890
Frasteildurchmesser [d1]/ Vorschub pro Zahn [f,] [Gegenlauf]

Q2 [%K] o4 25 26 o7 28 29 210 212 14

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm —
0,01 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 [}
0,01 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 [}
0,01 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 [ )
0,005 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 [}
0,005 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 ®
0,005 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 [ )
0,01 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,06 ()
0,01 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,06 [}
0,01 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,06 [ )
0,01 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 [ )
0,005 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,035 ®
0,01 0,015 0,015 0,02 0,025 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 [ )
0,005 0,01 0,01 0,015 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 O

® optimal geeignet

O gut geeignet
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Arbeitsrichtwerte
TMD-NX 2,5xD (Bitte beachten, Linkslauf M4)

KiSTOCK

H

ISO

M1

M2

M3

N1

N2

N3

N4

N5
N6

S1

S2

H1
H2

Schnittgeschw.
Werkstoffgruppe Harte Materialbeispiel Werlrfl?toff- vgc
’ (m/min)
. S235JR 1.0037
Sri:églrjttg ?ffgeﬂtitﬁglse/ Einsatzstahle Sl C15 1.0401 80
11SMnPb30 1.0718
Automatenstéhle, unlegierte Einsatzstéhle S355J2 1.0577
Nitrierstahle ’ ’ 800-1000 N/mm? C60 1.0601 70
31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Vergitungsstéhle, Werkzeugstahle, 36CrNiMo4 1.6511
Sc%nellarbeﬁsstér?le o OIS i X36CrMo17 1.2316 70
HS 6-5-2 1.3343
. X5CrNi18-10 1.4301
S;TrzsvsetfeqtdZi?:r:\.’tvg::kr?mﬁe <1000 N/mm? X6CINiTi18-10 1.4571 55
’ X8CrNiS18-9 1.4305
» . . X17CrNi16-2 1.4057
i‘;sr;::ig;;“rebwa”d'ge Stahle, <1000 N/mm? X90CrMoV18 14112 50
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
Duplex und Super Duplex < 1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 50
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300 HB EN-GJL-250 0.6025 80
EN-GJL-300 0.603
EN-GJS-400-15 0.704
Kugelgraphit- und Temperguss 350 HB EN-GJS-600-3 0.706 75
EN-GJS-700-2 0.707
EN-GJS1000-5
ADI, GGV 1OggON|{|rgm2 EN-GJV250 65
EN-GJV400
AI99,5H 3.025
Aluminium, Aluminium-Knetlegierung < 450 N/mm? AlMgSii 3.2315
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
- . a GD-AISi8Cu3 3.2162
Aluminium-Gusslegierungen < 600 N/mm G-AISi9Mg 39373 120
G-AlISi12 3.2581
Magnesium-Legierungen < 500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08
e CuzZn20 2.025
Kupfer und Kupferlegierungen Cuzn37Pb0,5 2.0332 80
oz CuZn39Pb2 2.038
CuZn43Pb2 2.041
Kupfer-Sonderlegierungen < 1400 N/mm? Ampco 65
Kunststoffe [Thermoplaste, Duroplaste] e Il PMMA, P.OM’PVC
kurzspanend Pertinax
Titan 3.7025
Titan und Titan-Legierungen < 1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 45
TiAIBV4 3.7165
Hastelloy C4 2.461
Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen < 1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 45
Nimonic 2.4634
u .. .. 45-55 HRC Hardox 40
Hochfeste Stahle, gehértete Stéhle 55-66 HRC PM30 30

Bitte beachten:
Die in den jeweiligen Spalten angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte, diese miissen je nach Einsatzbedingungen

(Material, Schmierung, Werkzeugspannung, Maschine, usw.) angepasst werden.

Je nach Einsatzfall kénnen die optimalen Schnittwerte um bis zu +30 % der Tabelle abweichen!
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KiSTOCK

TMD-NX

53948

53949

53950

Frasteildurchmesser [d1] / Vorschub pro Zahn [f,]
01-1,8 01,81-2,4 | ©2,41-2,7 | @2,71-3,1 | @3,11-3,8 | ©3,81-4,6 | @4,61-6,2 | 96,21-7,5| ©7,51-9,0 | @9,01-16

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm -
0,008 0,008 0,012 0,014 0,018 0,026 0,028 0,030 0,035 0,040 0,048 [
0,008 0,008 0,012 0,014 0,018 0,026 0,028 0,030 0,035 0,040 0,048 [ )
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 0,044 [
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 0,044 [
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 0,044 [
0,005 0,005 0,007 0,008 0,010 0,014 0,016 0,018 0,020 0,026 0,033 [ )
0,008 0,008 0,012 0,014 0,016 0,020 0,024 0,030 0,036 0,040 0,048 [ )
0,008 0,008 0,012 0,014 0,016 0,020 0,024 0,030 0,036 0,040 0,048 [ )
0,007 0,007 0,011 0,013 0,015 0,018 0,022 0,028 0,033 0,038 0,046 ®
0,007 0,007 0,011 0,013 0,015 0,018 0,022 0,028 0,033 0,038 0,046 (o)
0,008 0,008 0,012 0,014 0,016 0,020 0,024 0,030 0,036 0,040 0,048 [
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 0,048 [ J
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 0,044 [ )
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 0,044 [
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 0,044 [}
0,005 0,005 0,008 0,009 0,010 0,014 0,018 0,022 0,028 0,033 0,042 [J

® optimal geeignet

O gut geeignet
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LiSTOCK
Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form e Schneidstoff Oberfliche = Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

|

ETEER

Produktiv ~DIN 371/

e o o o o luk B eix  [UhssE | amzv DNSTUV moomar 53733 55
e o o o o Produkiv g eix  [hssE | amzv NSV m2-mgo 53734 56
e o o o o Produtiv g oix  [NHSSTERBMN Amizv  DNOTV w3 - M2 53735 57
e

e o o o o Produkiiv. g oix  [DHSSEEBMN Amizv  DNSTV wis - Mo 53736 58
e e o o o Produkiv. B eH:0,1 [ HSSE | amizn  DNSTV vo v 53737 59
e o o o o Produtiv g sax [HssE | amzn  DNOTV m2-mzo 53738 60
e e o o o Produtv. g oix  [[HSSE | ATIZIN Werksnorm M3 - M20 53739 61
S S TS

e ¢ o o o IntensivN-X G eix  [URssE | Tan- DNSTV mo v 53746 62
B - BN - InensivN-X—— ¢ oix [HSSE | Tan-H DIV m2-ms0 53747 63
e e o o o IntensivN-X  C oix  [NHSSTERBMN Tian-+  DNSTY w3 - M2 53748 64
e -

e e o o o IntensivN-X  C oix  [NHSSTERRMN Tian-+ DNSTV wis - Mo 53749 65
SR SN TN O

e o o o o IntensivN-X  E eix  [hssE | Tan+  DNSTV m2-omgo 53760 66
T

e o o o o IntensivN-X ~ C e+01 [UHSSE = Tan-H  DNSTV m2-wmso 53750 67
T E——\ S AT

e e o o o IntensivN-X  C sax [HssE | Tan-+  DNOTV m2-mgo 53751 68
-

. . o o o Intensiv N-X C 6HX _ TIAIN-H  Werksnorm M3 - M20 53752 69
b

e o o o PodukivN B 1so/6H || HSS-E | damPbe-  piygzy Mg-mito 73033 70
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LiSTOCK
Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form e Schneidstoff Oberfliche = Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

e o o o PodukivN B 1s02/6H || |HSS-E | 9amPibe-  piygzg w12 - Mo 73038 70
3 - e PodukivN B 1sozeH || HSSE | v DNV g mzo 63033 71
e o o o ntensivN.- G I1sO2/6H [ HSSHE | damefbe- oy 574 M3 - M10 73046 72
e o o o ntensivN- G 1S02/6H [ UHSSHE | TP piNgze  m12-m24 73048 72
e o o o ntensvN- G 1S02/6H [ UHSSE | TN DING71  M3-M10 63046 73
e e (TR
e o o o IntensivN ~ C eoix |[HSSE | TN  DIN376  Mi2-M20 63048 73
e o o o ntensiyN. E 1S02/6H [ HSSE | blank  DIN 371 M4 - M10 73047 74
o - I - frodudiv. g isoz/eH [JHSSTESPMI| TICN  DIN371  M22-M10 53053 75
Synchro
|W
e o o o o Froduklv. g isoz/eH [JHSSTESPMI| TICN  DIN376  M12-M20 53054 75
Synchro
B . T _. r o 'sr;/‘rfgﬁ'r‘(’) c oix [WHSSSEMN TICN  DIN371  M5-M10 53050 76
QUESSSSAT S5
o - I 'Sr;‘rfgﬁ'r‘é c oix [NHSSTERPMN| TCN  DING76  M12-M20 53051 76
E e o H c eix [[UHSSE | TCN  DIN376  M16-M39 53646 77
[ S
. e o H c eix [UHSSE | TCN  -DIN376  M16-M39 53647 77
B
. o VA B IsozeH | HSS-E | dampibe  piy a7y M3 - M10 73176 78
e
. o VA B isozeH [ HSSE | dampfbe piNgze  w12-m20 73177 78
. o VA B isozeH | HSSE | TN DIN 371 M3 - M10 63176 79
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LiSTOCK
Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form e Schneidstoff Oberfliche = Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

. o o VA B eix [UHSSE | TN  DING76  M12-Mi6 63177 79

. o VA B i1sozeH [JHSSEESPMN biank  DING71 M3 M0 73641 80

. o o VA B i1sozeH [NHSSTESPMN blank  DIN376  M12-M20 73643 80
B

. o VA B i1soeH [JHSSESPMI| TICN  DIN371 M3 - M10 53641 81

W

. o VA B isoxeH [JHSSESPMI| TICN  DIN376  M12-M16 53643 81
VYWY

. o IntensivHD G 1S02/6H | |HSS®E | dampbe- piygzq w3 mio 73660 82
T e— el N

. o ntensivHD G I1SO2/6H [ UHSSHE | TP piNgze  m12-M20 73659 82
B

. o o ntensivHD G 1S02/6H [JHSSRESPMN blank  DIN 371 M3 - M10 73662 83
m

. o o ntensivHD G 1S02/6H [HSSEESPMN| biank  DING76  M12-M24 73665 83
NN

. o o ntensivHD G 1502/6H |HSSSESPMI TICN  DIN371  M3-M10 53662 84

. o ntensivHD G I1SO2/6H [IHSSRESPMN| TICN  DIN376  M12-M16 53665 84
===

. o o ntensivHD G 1S02/6H [IHSSRESPMN| TN DIN 371 M3 - M10 63662 85

== N\

. . ntensivHD G 1S02/6H [HSSEESPMN| TN DIN376  M12-M16 63665 85

- -._ — . Intensiv B oix  [NHSSSERRMN Tcn  DNOTY m3-wmie 53667 86
QS

. . Intensiv c oix  [UHSSTERBMN Ton  DNOTV ms-wmie 53666 87

o o o Prodidv g 6HX _ Tian O %7716/ M3 - M16 53669 88
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LiSTOCK
Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form e Schneidstoff Oberfliche = Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

DIN 371/

o e o lntensvHX C oix  [DHSSEERMN Tian  DNOTV wz-wmie 53668 89
[ S—
. o PodukivH B 1S02/6H || 'HSS'E | nitiert  DIN371  M2-M10 73642 90
. o PodukivH B 1S02/6H || 'HSS-E | nitiert  DIN376  M12-M20 73645 90
. o : PodukivH B 1sozeH [ HSSE | Ton DN va w20 53642 91
. o : PodukivH B 1sozeH [IHSStEseMl Tion DNV Mg -wmie 53640 92
. o PoduktivH B 1s02/6H [HSSIESPMIN| blank  DIN371  M3-M10 73640 93
e .
. o ntensivH G 1SO2/6H [ HSS®E | nitriert  DIN 371 M3 - M10 73661 94
 e—— e TN
. o ntensivH G 1S02/6H [ HSS®E | nitret DIN376  M12-M20 73664 94
. : ‘—‘O — ntensivH ¢ 1soz/eH [HSSE | Ton  DNSTV m2-meo 53661 95
] 2300 o IntensivH G 1SO2/6H - Tian - DR3PV M4m0 53664 96
e ——
o H D oix  [DHSSTEBMN Ton  DNSTV ws-wmie 53676 97
L e
. H D sozeH [NAMI Ton  -DINGT1  M3-Mi2 63010 97
B
5 e o e o  HOX c oix [JHSSSESPMN| T CN  DING71 M5 - M10 53670 98
i__
. H c oix  [WEMI bk DINGB71 M3 - M10 73011 98
. o Massiv N B 1soz6H | HSSE | blank DIN371  M23-M10 73126 99
. o N C  1sozeH |'HSSE | blank  DINS7T1  Mi-M10 73185 100
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LiSTOCK
Toleranz- q o Progr.
. M .. S H Typ Form T Schneidstoff Oberfliche  Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

. o N B ISO2/6H _ blank  DIN371  M2-M10 73133 101
. o N B I1SO2/6H _ blank  DIN376  M2-M24 73138 102
. o N B ISO2/6H _ TiN DIN 371 M3 - M10 63133 103
S

. o N B ISO2/6H _ TiN DIN376  M12-M20 63138 103
. o Intensiv N C 1SO2/6H _ blank  DIN371  M2,2-M10 73221 104
. o Intensiv N C ISO2/6H _ blank  DIN376 M4 - M22 73227 104
. ° Intensiv N~ C 1SO2/6H _ blank  DIN371  M22-Mi10 73146 105
. ° Intensiv N~ C 1SO2/6H _ blank  DIN376 M3 - M30 73148 106
. o Intensv N C 1SO2/6H _ TN DIN371 M3 - M10 63146 107
. o Intensiv N C ISO2/6H _ TN DIN376  M12-M20 63148 107
. ° N B ISO3/6G _ blank  DIN371  M2,5 - M10 73132 108
. ° Intensiv N C  ISO3/6G _ blank  DIN 371 M3 - M10 73145 108

. ProduktivW B ISO2/6H _ blank  DIN371  M2,3-M10 73131 109

. ProdukvW B ISO2/6H _ blank  DIN376  M12 - M20 73189 109

. Intensiv W~ C  ISO2/6H _ blank  DIN371  M22-M10 73156 110

. IntensvW ~ C  ISO2/6H _ blank  DIN376  M12- M20 73136 110
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LiSTOCK
Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form e Schneidstoff Oberfliche = Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

. GG c 6HX _ nitiert  DIN 371 M3 - M10 73201 111
. GG c 6HX _ nitiert  DIN376  M12- M24 73211 111
e« o GG c 6HX _ TIAIN  DIN 371 M3 - M10 63201 112

Pr—

Produktiv M3 x 0,35 - M24

e e o o o luk B eix [[HSSE | ATzZN  DIN374 39 53778 113
e o o o o Produktiv g oix  [DHSSEEBMN Amizn  DiNa74  MBXT-M24 ga759 14
N-X x1,5
e e o o o Produktiv B 6HX _ ATizZN  DIN374 MBX1-M24 53799 115
N-X x1,5
e e o o o Produktiv B 6GX _ ATizZN  DIN374 MBX075-M24  gazg9 446
N-X x15
e e o o o IntensivN-X  C oix  [[HSSE | TAN-H DINa74 MIXOSS-M24 - gaz50 447
e o o o o IntensivN-X  C 6HX _ TAN-H - DINa7a  MBXT-M24 53791 418
e e o o o IntensivN-X  C 6HX _ TIAN-H - DIN374  MBX1-M24 53799 419
e o o o o IntensivN-X  E BHX _ TIAIN-H ~ DIN374 M6X ?(’?55' M24 53770 120
e e o o o IntensivN-X  C 6ax [HSSE | TANH DiNa74 MOXOTS-M24 ga7gy  qp
) dampfbe- M6 x 0,75 - M20
e o o o ProduktvN B 1SO2/6H _ ampide:  DIN 374 1% 73183 122
: dampfbe- M6 x 0,75 - M20
e o o o IntensivN  C 1SO2/6H _ ampide-  piN 374 % 73187 122
Produktiv . M8 x 1 - M16
e o o o o oo B 1SO2/6H _ TICN  DIN374 s 53055 123
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LiSTOCK
Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form e Schneidstoff Oberfliche = Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Feingewinde

l

Intensiv M8 x 1 - M20

e o o o o it c orix [JHSSHESMN Ticn  DiNa74 s 53052 123
e
. o VA B isoxeH [ HSSE | dampfber oy a74 Msxffé M20 73178 124
T e—— e N
. o ntensivHD G I1SO2/6H [ UHSSHE | camefbe- o g7y M8 ’;11,'5'\"20 73180 125
e
. o ProduktvH B ISO2/6H _ nitiert  DIN 374 M3X?('??:’5' M22 73646 126
T e— e R
. ntensivH G 1s02/6H [ HSS®E | nitriet  DIN 374 Msx?(’fs‘ M24 73647 127
e e —
. o N B 1502/6H | HSSE | blnk DIN374 M X0 M36 73250 128
e e NN
. o ntensivN-~ G 1S02/6H [ UHSSE | blank  DIN374 MOXOS5-M30 73473 45
T/
. o ntensivN. G 1S02/6H [ UHSSE | TIN DIN374 M8 ’;11"5'\"20 63173 130
S
. GG c oix [HSSE | niret DINa74 M8 ’;11"5'\"20 73194 131

Gewindebohrer fiir UNC-Gewinde

EEFEER EE—

e o o o o Produdiv g oex  [UhssE | amzn QNS 2.s6-1-8  sare2 132
S S TS
e e o o o IntensivN-X  C oex  [[UmssE | Tan+ DNOTV 5.s56-1-8  s3t83 183
i
e o o o ProduktivN B 28 [[UHssE | amPfbe g1 4-40-3/8-16 73308 134
e
e o o o ProduktivN B 28 [[THss-E | dampfbe  nigze 12-13-3/4-10 73309 134
e T
e o o o IntensivN G 28 [[UHSSE | amPe piNg71 4-40-38-16 73322 135
 e— e TS
e ol o o IntensvN G 28 [[UHSSE | ampfbe piNgre 1/2-13-3/4-10 73328 135
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LiSTOCK
Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form e Schneidstoff Oberfliche = Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Gewindebohrer fiir UNC-Gewinde

B 28 [[UHsSE | amPfbe g7 4-40-3/8-16 73207 136
B 28 [[UHssE | ampfbe piNgre 12-13-1-8 73208 136
. o IntensivHD ~ C 28 [[UHSSE | amPhe piNg71 4-40-3/8-16 73304 187
. o IntensivHD ~ C 28 [[UHSSE | campfbe  piNgre 1/2-13-3/4-10 73305 187
==
. 28 [[HSSE | et -DIN371 8-32-3/8-16 73326 138
28 |\UHSS-E | nitiet -DIN376 1/2-13-3/4-10 73327 138
e o o o o _Pr°,fl’;xkt"’ B oex  [UhssE | amzn DNSTV o 64112 sazea 130
e e o o o Intensiv N-X  C oex  [UmssE | Tann DNSTU 5 64112 sazes 140
T e— e N T
e o o o IntensivN G 28 [[UHssE | dampfbe piNg74 10-82-5/8-18 73324 141
e
. o VA B 28 [[UHSSE | damPfbe  piNg74 10-32-5/8-18 73200 142
T e— N TN
. o IntensivHD ~ C 28 [[UHsSE | dampfbe piNg74 10-32-5/8-18 73306 142
Gewindebohrer fir Whitworth-Rohrgewinde
e o o o o _PrOIfI“_’)?“V B | HSSEE | ATIZN DIN5156  G1/16- G 53787 143
L e
e e o o o IntensivN-X  C | HSSE | TAN-H DIN5156  G1/16-G1 53788 144
i ..
e o o o o IntensivN-X  E | HSSE | TANH DIN5156  G1/16-Gi 53775 145
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LiSTOCK
Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form e Schneidstoff Oberfliche = Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Gewindebohrer fiir Whitworth-Rohrgewinde

e o o o ProduktivN B dampfbe- DIN5156  G1/8 - G 73321 146

e o o o IntensivN  C dampfbe- pIN51s6  G1/8- G 73325 146
dampfbe-

. o VA B ampfbe piNsise  G1/8- G 73300 147

. ° IntensivHD ~ C dampfbe- piNs1ss  G1/8- G 73288 147

|

. o Intensiv N C blank DIN5156 G1/8-G11/4 73286 148

GG c nitriet  DIN5156  G1/8-G1 73345 149
e e o o o Froquic B AITiZZN  DIN5156 Rp1/16-Rp3/4 53795 150
e o o o o Intensiv-N-X  C TIAIN-H DIN5156 Rp1/16-Rp3/4 53796 151

Gewindebohrer fiir BSW-Gewinde

|

N
e e o o o Poduc g | HSSE | ATIZN -DIN371  Wi/8- W1 53793 152
e e o o o Intensiv-N-X  C _ TIAIN-H  ~DIN371  WA1/8 - W1 53794 153
Gewindebohrer fiir NPT-Gewinde
o . B o VA c FUHSSE | damefes \yensnorm  1/8-3/4 73203 154
Kurze Gewindebohrer fiir NPT-Gewinde
. o o N c _ blank  Werksnorm  1/16 - 1 73295 155
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KiSTOCK
Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form T Schneidstoff Oberfliche ~ Norm di Katalog-Nr. ‘o o

Kurze Gewindebohrer fiir Panzerrohrgewinde

. o o N B _ blank  DIN 40432 PG7 - PG16 73296 156

Maschinen-Muttergewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

e o e e N 1S02/6H _ blank  DIN357  M3-M18 73243 157

Kombibohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

. o . (] N D 1ISO2/6H _ blank  Werksnorm M3 - M12 73248 158

Hand-Gewindebohrer fiir Metr. ISO-Gewinde, Satz, rechtsschneidend

Pre

o et
]
e ——

Produktiv N A/D/C  1SO2/6H _ blank  DIN352  M1,2 - M20 73531 159

Hand-Gewindebohrer fiir Metr. ISO-Gewinde, Satz, linksschneidend

e o e e N A/D/C  1SO2/6H _ blank  DIN352 M- M16 73532 160

Hand-Gewindebohrer fiir Metr. ISO-Feingewinde, Satz

e o e o N D/C  1SO2/6H _ blank  DIN21g1 MOXOS-MIT 73554 46

Hand-Gewindebohrer fiir UNC-Gewinde, Satz

e o e o N A/D/C 2B _ blank  ~DIN352 5-40-3/4-10 73535 162

50
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Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form e Schneidstoff Oberfliche = Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Hand-Gewindebohrer fiir BSW-Gewinde, Satz

. o . . N A/D/C blank ~DIN 352 W1/8 - W9/16 73534 163

Gewindeformer fiir Metrische ISO-Gewinde

ET Rttt

o o o o e DuatvN-X G 4rxerx [IHSSRERPMN TicN  TDNSTV w1 - Mo 53630 164
L i

—_— L

e o o o o DurativN-X  C oix  [DHSSTERBMN Ton  DNSTV ws - mzo 53610 165
H

e o o o e DurativN-X  E oix  [IHSSEBMN Ton  DNSTV m2-meo 53618 165
NI e

o o o o . DurativN-X  C sox |[WHSSEBMN Ton  DNSTV mo-meo 53631 166
o o o o Durativ c oix [[UHSSE | blank  -DINS7T1  M3-M10 73120 167
e o o o Durativ c 6HX _ TN ~DIN371  M3-M10 63120 168
o o o Durativ c eix [UHSSE | TN -DIN376  M12-M16 63122 168
. Durativ c B6HX _ AICrN  ~DIN371  M3-M10 53620 169
. Durativ c oix  [NHSSEESMN ACN  -DIN376  M12-M20 53622 169
e o o e Durativ c 6HX _ TICN  ~DIN371  M3-M10 63013 170
e o o o Durativ c sax [HSSE | TN  -DIN37T1  M3-M10 63119 171
. Durativ c 6GX _ AICrN  ~DIN371  M3-M10 53621 171
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Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form T Schneidstoff Oberflache =~ Norm d1 Katalog-Nr. Seite

Gewindeformer fiir Metrische ISO-Feingewinde

e o o o e DurativN-X ~ C 6HX _ TON  -DIN374 M3x035-M24 53630 172
e o o o e DurativN-X  C 6HX _ TON  -DIN374 MBX1-M20 53615 473
e o o o e DurativN-X  E 6HX _ TON  -DIN374 M8X1 ‘5M2° 53619 173
e o o o Durativ c 6HX _ TN ~DIN374 M8 X '5'\’”6 63703 174
Gewindeformer fiir UNC-Gewinde
Y e
o o o o e DurativN-X G oo [JHSSTEBMN Ttion DNV 4-40-34-10 53638 175
Gewindeformer fiir UNF-Gewinde
w
o o o o e DuratiyN-X ~ C oex  [WHSSEBMN ton DNV 4-48-34-16 53638 178
Gewindeformer fiir Whitworth-Rohrgewinde
e o o o DurativN-X ~ C _ TICN  DIN2189  G1/8-G1/2 53635 177
Gewindeformer ohne Schmiernuten fiir Metr. ISO-Gewinde
Durativ c 6HX _ TiN DIN371  M2-M10 63121 178
Durativ c 6HX _ TN ~DIN376  Mi2-M20 63123 178

Gewindefraser mit Senkfase fiir Metrische ISO-Gewinde

° ° . o o TMC-NX SP AICrN  Werksnorm M3 - M16 x 1,5 53890 179

. . . . ° o TMC SP _ TiCN  Werksnorm M3 - M20 53810 180
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Notiz
Marked festgelegt von ruda


KiSTOCK
Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form T Schneidstoff Oberfliche ~ Norm di Katalog-Nr. ‘o o

Gewindefraser ohne Senkfase fiir Metr. ISO-Gewinde

. o L] L] o <55 TMSP TiCN Werksnorm M6 - M20 53860 181
. . ° ° e <55 TMUSP TiCN Werksnorm  >10-> 30 73830 182

° ° . . . o TM SP TiCN Werksnorm M4 - M20 x 1,5 53830 183

Gewindefraser mit Senkfase fiir Metr. ISO-Feingewinde

M4 x 0,5 - M16

. . . . . o TMC SP x1,5

TiCN Werksnorm 53820 184

Gewindefraser ohne Senkfase fiir Whitworth-Rohrgewinde

. o ° . o <55 TMSP

TiCN Werksnorm  G1/8 - G3/8 53831 185

Mehrbereichs-Gewindefraser fir Whitworth-Rohrgewinde

e o o o e <55 TMUSP _ TICN  Werksnorm > 1/4 -1 53832 186

Mikro-Gewindefraser fiir Metrische ISO-Gewinde

e o e e e <55MTM-NXSP _ TICN  Werksnorm  M1,6 - M20 53892 187

e o o o o T™ SP _ TICN  Werksnorm  M1,6 - M16 53840 188
o . T™ SP _ TiSiIN+  Werksnorm M2-M12 53850 189

Mikro-Gewindefraser fiir Whitworth-Rohrgewinde

|

. . ° . ) T™M SP

TiICN  Werksnorm  G1/16-G1/8 53841 190
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Toleranz- f m Progr.
. M .. S H Typ Form T Schneidstoff Oberfliche ~ Norm di Katalog-Nr. ‘o o

Bohrgewindefraser flir Metrische ISO-Gewinde

° . . ° ® <66 TMD-NX _ TiSIN  Werksnorm M2 -M16 53948 191

Bohrgewindefraser fiir UNC-/UNF-Gewinde

e o o e o <66 TMD-NX _ TISIN  Werksnorm  UNF No 1 53949 192

Bohrgewindefraser fiir Rohrgewinde

e —

e o o e <66 TMD-NX _ TSN Werksnorm  G1/16-G1/8 53050 193
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- Al-
T — x| e B | BSSE ARV o

Katalog-Nr. 53733 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 6
) ) e} e} e}
¢ fir Durchgangsgewinde
¢ mit Schalanschnitt
e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ universell einsetzbar
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
SW P e rost-/saurebestandige Stahle
. ¢ NE-Metalle
b={ ol S o Gusswerkstoffe
I
Is
l4
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 8,000 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M4,5 0,750 6,000 4,900 3,70 70,000 14,000 25,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M7 1,000 7,000 5,500 6,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M9 1,250 9,000 7,000 7,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
M11 1,500 8,000 6,200 9,50 100,000 20,000 42,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 30,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
M22 2,500 18,000 14,500 19,50 140,000 32,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 36,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 40,000 85,000
M33 3,500 25,000 20,000 29,50 180,000 40,000 91,000
M36 4,000 28,000 22,000 32,00 200,000 50,000 102,000
M39 4,000 32,000 24,000 35,00 200,000 50,000 107,000
M42 4,500 32,000 24,000 37,50 200,000 56,000 112,000
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Al-
371/376) B . TiZrN ‘@HGHX

Katalog-Nr. 53734 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 6
° o o

[ ] (@]

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P e rost-/saurebestandige Stahle
. ¢ NE-Metalle
b={ ol > 5 o Gusswerkstoffe
I
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 8,000 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 30,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 36,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 40,000 85,000
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i — I x| BB i (R anx
Katalog-Nr. 53735 - M - N S H  Abeitsrichtwerte

Seite 6

[ ] [ ] O O (@]

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P e rost-/saurebestandige Stahle
. ¢ NE-Metalle
b={ ol > 5 o Gusswerkstoffe
I
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
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TE—F e
Katalog-Nr. 53736
W p
,,,,,,,,,,,,,, ANNIAISES
************** vz
I
Is
l4
di P
mm
M5 0,800
M6 1,000
M8 1,250
M10 1,500
M12 1,750
M14 2,000
M16 2,000
M20 2,500
M24 3,000
M30 3,500

58

d2

6,000
6,000
8,000
10,000
9,000
11,000
12,000
16,000
18,000
22,000

SW
mm
4,900
4,900
6,200
8,000
7,000
9,000
9,000
12,000
14,500
18,000

KiSTOCK

Al-
‘ N-X ‘ 371/376 B . TiZrN ‘@‘ ‘ GHX
P MK N s
[} [ ] O O [e)
¢ fir Durchgangsgewinde
¢ mit Schalanschnitt
o radialer Kihimittelaustritt
* Spanférderung in Vorschubrichtung
* universell einsetzbar
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
o rost-/sdurebestandige Stahle
* NE-Metalle
e Gusswerkstoffe
dk il 12
mm mm mm
4,20 70,000 14,000
5,00 80,000 16,000
6,80 90,000 17,000
8,50 100,000 20,000
10,20 110,000 24,000
12,00 110,000 26,000
14,00 110,000 26,000
17,50 140,000 32,000
21,00 160,000 36,000
26,50 180,000 40,000

H

Arbeitsrichtwerte
Seite 6

mm
25,000
30,000
35,000
39,000
49,000
53,000
54,000
62,000
73,000
85,000
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Katalog-Nr. 53737 - M - N S H  Abeitsrichtwerte

Seite 6

[ ] [ ] O O (@]

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P e rost-/saurebestandige Stahle
. ¢ NE-Metalle
b={ ol > 5 o Gusswerkstoffe
I
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 8,000 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 30,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 36,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 40,000 85,000
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i — I x| B | HSSE A (R oo
Katalog-Nr. 53738 - M - N S H  Abeitsrichtwerte

Seite 6

[ ] [ ] O O (@]

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P e rost-/saurebestandige Stahle
. ¢ NE-Metalle
b={ ol > 5 o Gusswerkstoffe
I
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 8,000 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 30,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 36,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 40,000 85,000
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Katalog-Nr. 53739 - M - N S H é(reti)tzitgrichtwerte
(] [ ] O

O (@]

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
iberlang

universell einsetzbar

sw P * Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
| o rost-/sdurebestandige Stahle
= S > 5 * NE-Metalle
I e Gusswerkstoffe
Is
l4
di P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 90,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 125,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 140,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 160,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 180,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 200,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 220,000 24,000 158,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 220,000 26,000 160,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 220,000 26,000 160,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 280,000 32,000 217,000
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. I i " ‘N-X‘ srare | C | HSSE | TIAIN-H @ ‘GHX‘
Katalog-Nr. 53746 Arbeitsrichtwerte
P MK N s H frawew
[ ) [ o o

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

sw P « rost-/séurebestandige Stihle
- ¢ NE-Metalle
E:{ el ° * Gusswerkstoffe
LI
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 4,500 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 5,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 2,90 56,000 7,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M4,5 0,750 6,000 4,900 3,70 70,000 8,500 25,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M7 1,000 7,000 5,500 6,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M9 1,250 9,000 7,000 7,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
M11 1,500 8,000 6,200 9,50 100,000 16,000 42,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 25,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
M22 2,500 18,000 14,500 19,50 140,000 27,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 30,000 73,000
M27 3,000 20,000 16,000 24,00 160,000 30,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 35,000 85,000
M33 3,500 25,000 20,000 29,50 180,000 40,000 91,000
M36 4,000 28,000 22,000 32,00 200,000 40,000 102,000
M39 4,000 32,000 24,000 35,00 200,000 50,000 107,000
M42 4,500 32,000 24,000 37,50 200,000 45,000 112,000
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Katalog-Hr. 93747 - M - N S H  Adbeitsrichtwerte
Seite 8
[ o) o

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P  rost-/séurebestéandige Stahle
b ¢ NE-Metalle
el ° o Gusswerkstoffe
LI
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 4,500 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 5,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 25,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 30,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 35,000 85,000
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Katalog-Nr. 53748 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° o o

Seite 8
°

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P  rost-/séurebestéandige Stahle
- ¢ NE-Metalle
E:{ el ° * Gusswerkstoffe
LI
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
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Katalog-Nr. 53749 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ] O O

Seite 8
°

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
mit axialem Kuhlkanal

universell einsetzbar

SW ¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

o rost-/sdurebestandige Stahle
== * NE-Metalle

e Gusswerkstoffe
d1 P d2 SwW dk il 12 15

mm mm mm mm mm mm mm

M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 30,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 35,000 85,000
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Katalog-Nr. 53760 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° o o

Seite 8
°

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall

Spanférderung in Schaftrichtung

kurzer Anschnitt fir Gewindetiefen nahe Bohrungsgrund
universell einsetzbar

Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

rost-/sdurebestandige Stéhle

SW P

= el ] * NE-Metalle
o e Gusswerkstoffe
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 4,500 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 5,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 25,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 30,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 35,000 85,000
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KiSTOCK

371/376 +0,1

QTS i c |FE rans (R
Katalog-Nr. 53750 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° o o

GH‘

Seite 8
°

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P  rost-/séurebestéandige Stahle
- ¢ NE-Metalle
E:{ el ° * Gusswerkstoffe
LI
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 4,500 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 5,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 25,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 30,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 35,000 85,000
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KiSTOCK

371/376|

e o W @
Katalog-Nr. 53751 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° o o

Seite 8
°

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P  rost-/séurebestéandige Stahle
- ¢ NE-Metalle
E:{ el ° * Gusswerkstoffe
LI
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 4,500 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 5,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 25,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 30,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 35,000 85,000
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KiSTOCK

B e e ‘N-X‘ wnll| C . TIAIN-H ® ‘GHX‘
Katalog-Nr. 53752 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° ° o o

Seite 8

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
iberlang

universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
rost-/sdurebestandige Stéhle

SW P

d2
d1

* NE-Metalle
o e Gusswerkstoffe
Is
l4
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,500 3,500 2,700 2,50 90,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 125,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 140,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 160,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 180,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 200,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 220,000 18,500 158,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 220,000 20,000 160,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 220,000 20,000 160,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 280,000 25,000 217,000
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KiSTOCK

1SO2/6H

d fbe-
[ S——————— s B hesE e R
Katalog-Nr. 73033 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° o

Seite 10
O o

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schalanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000

1SO2/6H

dampfbe-
e ) o | B | s et (R)

N 3
Katalog-Nr. 73038 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 10
° o o o

e fiir Durchgangsgewinde

e mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ universell einsetzbar

e Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SW P

do)
N
d1

d1 P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 30,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
M22 2,500 18,000 14,500 19,50 140,000 32,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 36,000 73,000
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KiSTOCK

1SO2/6H|

371/376|

- sani " ‘ 2 . TiN ®
Katalog-Nr. 63033 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
(] O O

Seite 10
O

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schalanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
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KiSTOCK

1SO2/6H

d fbe-
=t T\ | || o | hesE demeree (R)
Katalog-Nr. 73046 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° o o o

Seite 10

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ universell einsetzbar

p ¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?
SwW

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000

1SO2/6H

dampfbe-
- l— N T o | © | s e (R)

N 3
Katalog-Nr. 73048 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 10
° o o o

o fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ universell einsetzbar

e Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SwW P
_ 1
© o
L'_z,
Is
l4
di P d2 swW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M1i4 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 25,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
M22 2,500 18,000 14,500 19,50 140,000 27,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 30,000 73,000
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Katalog-Nr. 63046
swW P
_ 1
= 3 i
I
Is
l4
d1 P d2
mm mm
M3 0,500 3,500
M4 0,700 4,500
M5 0,800 6,000
M6 1,000 6,000
M8 1,250 8,000
M10 1,500 10,000
Katalog-Nr. 63048
SW P
_ 1
iel ©
e
Is
l4
d1 P d2
mm mm
M12 1,750 9,000
M16 2,000 12,000
M20 2,500 16,000

KiSTOCK

SW
mm
2,700
3,400
4,900
4,900
6,200
8,000

SW
mm
7,000
9,000
12,000

[ ] @Y e
P MK N s
[} o O O
e fiir Grundgewinde
e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ universell einsetzbar
¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?
dk il 12
mm mm mm
2,50 56,000 6,000
3,30 63,000 7,500
4,20 70,000 8,500
5,00 80,000 11,000
6,80 90,000 14,000
8,50 100,000 16,000
i[5 | o | R | R e
w KD N s
[ ] o O )
o fiir Grundgewinde
* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ universell einsetzbar
e Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?
dk 1 12
mm mm mm
10,20 110,000 18,500
14,00 110,000 20,000
17,50 140,000 25,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 10

mm
18,000
21,000
25,000
30,000
35,000
39,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 10

mm
49,000
54,000
62,000

73



KiSTOCK

1SO2/6H

i ——— NN | E | s b (R
Katalog-Nr. 73047 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
(] O O O

Seite 10

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung

¢ universell einsetzbar

o kurzer Anschnitt fir Gewindetiefen nahe Bohrungsgrund

SW P ¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
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KiSTOCK

Katalog-Nr. 53053 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 11
° ° ° ) ()
¢ fir Durchgangsgewinde
¢ mit Schalanschnitt
e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ universell einsetzbar
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
SW P
= S > 5
I
Is
I1
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2,2 0,450 2,800 2,100 1,75 45,000 9,000 14,500
M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 8,000 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
ﬂ:—ﬁ | oo TiCN @ Is02/6H
Katalog-Nr. 53054 - M N S H Arbeitsrichtwerte
Seite 11
[ ] [ ] [ ] [ ] O
¢ fir Durchgangsgewinde
¢ mit Schalanschnitt
* Spanférderung in Vorschubrichtung
* universell einsetzbar
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
swW TP
- 1
ko] ©
I2
Is
l4
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 30,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
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KiSTOCK

Synchro

w 371 C . TiCN ® 6HX
Katalog-Nr. 53050 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 11
[ ] [ ] [ ]

e fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 50° Rechtsdrall

¢ kurzes Schneidteil, nur mit Synchronfiihrung verwendbar
* Spanférderung in Schaftrichtung

¢ universell einsetzbar

SW ¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 4,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 5,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 6,300 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 7,500 39,000

Y S—\" % ¥ ] e | 398 | © . | (R ox

Katalog-Nr. 53051 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 11
° o ° °

o fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 50° Rechtsdrall

e kurzes Schneidteil, nur mit Synchronfiihrung verwendbar
¢ Spanférderung in Schaftrichtung

e universell einsetzbar

SW P * Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

-z zZ=Z=Z=-Z2= = -é_

N

e} Iy

Is
1
di P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 8,800 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 10,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 10,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 12,500 62,000
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KiSTOCK

W ‘ H ‘ ars || C . TiCN ® 6HX
Katalog-Nr. 53646 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° ° o

Seite 11

o fiir groBe Gewinde

e fir Durchgangs- und Grundgewinde
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

o fiir Gusswerkstoffe

o fiir Al-Legierungen ab 7% Si-Gehalt

SW P * mit axialem Kiihlkanal
DDz === === .c';
[N
° Iy
Is
l4
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 36,000 73,000
Mm27 3,000 20,000 16,000 24,00 160,000 36,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 40,000 85,000
M33 3,500 25,000 20,000 29,50 180,000 40,000 91,000
M36 4,000 28,000 22,000 32,00 200,000 50,000 102,000
M39 4,000 32,000 24,000 35,00 200,000 50,000 107,000

e vl . ien (R ohix
Katalog-Nr. 53647 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 11
[ ] [ ) O

fir groBe Gewinde

fir Durchgangs- und Grundgewinde
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

flr Gusswerkstoffe

fur Al-Legierungen ab 7% Si-Gehalt

SW P o mit axialem Kiihlkanal
| e fiir groBe Gewindetiefen
====fF======F 5|
ol Iy
Is
1
di P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 160,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 180,000 32,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 200,000 36,000 73,000
M27 3,000 20,000 16,000 24,00 225,000 36,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 250,000 40,000 85,000
M33 3,500 25,000 20,000 29,50 275,000 40,000 91,000
M36 4,000 28,000 22,000 32,00 300,000 50,000 102,000
M39 4,000 32,000 24,000 35,00 325,000 50,000 107,000

7



KiSTOCK

1SO2/6H

d fbe-
“ ‘VA‘ ar1 || B . handelt @
Katalog-Nr. 73176 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
°

Seite 12

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000

1SO2/6H

dampfbe-
e e va | 5 | B | s oo (R)
Katalog-Nr. 73177 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 12
°

O

e fiir Durchgangsgewinde

e mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW P

do)
N
d1

d1 P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
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KiSTOCK

‘ VA ‘ a7 B 1SO2/6H

== _— . TiN ®
Katalog-Nr. 63176 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
[ ]

Seite 12

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW P

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000

e — v | o | B HssE| | [(RY fonx

Katalog-Nr. 63177 - M - S Arbeitsrichtwerte
Seite 12
° () o
e fiir Durchgangsgewinde
* mit Schélanschnitt
e Spanférderung in Vorschubrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle
e zdhe, langspanende Werkstoffe
swW P
S > 5
I
Is
I1
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
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KiSTOCK

1SO2/6H

blank

L

w8

Katalog-Nr. 73641 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
°

Seite 12
o

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000

1SO2/6H

m - PRI VA DIN B . blank ®
Katalog-Nr. 73643 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 12
° o

e fiir Durchgangsgewinde

e mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

sw P
S > S
I
Is
I1
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 30,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
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KiSTOCK

1SO2/6H|

f—— Y vl B R e (B
Katalog-Nr. 53641 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
[ ]

Seite 12

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000

1SO2/6H

B v o B &R e R
Katalog-Nr. 53643 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 12
[ ]

e fiir Durchgangsgewinde

e mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW P

do)
N
d1

d1 P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
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KiSTOCK

1SO2/6H

d fbe-
=S Y HER BEEQ
Katalog-Nr. 73660 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
°

Seite 13

e fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

p e zdhe, langspanende Werkstoffe
SW

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000

1SO2/6H

dampfbe-
 l— N T o | © | s e (R)

HD || 3
Katalog-Nr. 73659 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 13
°

o fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

o

SwW P
_ 1
© o
L'_z,
Is
l4
di P d2 swW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M1i4 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
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KiSTOCK

1SO2/6H

i—— SN FIEAIE . wiani (R
Katalog-Nr. 73662 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ] O

Seite 13
)

e fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

p e zdhe, langspanende Werkstoffe
SW

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 2,90 56,000 7,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000

NN o || ora || © | RN wank] | (R room
Katalog-Nr. 73665 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 13
° o )
e fir Grundgewinde
* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
® rost-/sdurebestandige Stahle
e zdhe, langspanende Werkstoffe
SW P
_ —
ko] °
L'_z,
Is
4
d1 P d2 SwW dk I 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 25,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
M22 2,500 18,000 14,500 19,50 140,000 27,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 30,000 73,000
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KiSTOCK

1SO2/6H|

W ‘ HD ‘ 371 C . TiCN ®
Katalog-Nr. 53662 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ] O

Seite 13

e fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW
_ 1
o °©
2
- s
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000

S wer | [DIN | . ien| (R oz
Katalog-Nr. 53665 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 13
° o
o fiir Grundgewinde
* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle
e zdhe, langspanende Werkstoffe
SW P
_ —
o ke
L'_z,
Is
l4
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000

M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000

M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
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Katalog-Nr. 63662
SW P
_ 1
= 3 S
2
Is
l4
di P d2
mm mm
M3 0,500 3,500
M4 0,700 4,500
M5 0,800 6,000
M6 1,000 6,000
Ms 1,250 8,000
M10 1,500 10,000
Katalog-Nr. 63665
sw P
_ 1
© o
e
Is
l4
di P d2
mm mm
Mi2 1,750 9,000
M16 2,000 12,000

KiSTOCK

SW
mm
2,700
3,400
4,900
4,900
6,200
8,000

SW
mm
7,000
9,000

o s © [ ] @
P M[K N s
° () ()
e fiir Grundgewinde
e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle
e zdhe, langspanende Werkstoffe
dk 1 12
mm mm mm
2,50 56,000 6,000
3,30 63,000 7,500
4,20 70,000 8,500
5,00 80,000 11,000
6,80 90,000 14,000
8,50 100,000 16,000
HD || 376 | © . TiN ® mi
P M[K N s
° [
o fiir Grundgewinde
* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle
e zdhe, langspanende Werkstoffe
dk il 12
mm mm mm
10,20 110,000 18,500
14,00 110,000 20,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 13

mm
18,000
21,000
25,000
30,000
35,000
39,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 13

mm
49,000
54,000
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KiSTOCK

) E—— vio| e | B | [ o] |(RY onx
Katalog-Nr. 53667 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ]

Seite 14

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schalanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
e Sonderlegierungen

e Titan und Titanlegierungen

¢ zdhharte Werkstoffe bis 1400 N/mm?

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
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KiSTOCK

S—— ] wiox e | © | [ mon | (RY
Katalog-Nr. 53666 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
°

Seite 14

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 15° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
e Sonderlegierungen

e Titan und Titanlegierungen

SW P o zdhharte Werkstoffe bis 1400 N/mm?

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
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Katalog-Nr. 53669
SW
= S 5|
O ©
I
Is
l4
di P d2
mm mm
M3 0,500 3,500
M4 0,700 4,500
M5 0,800 6,000
M6 1,000 6,000
M8 1,250 8,000
M10 1,500 10,000
M12 1,750 9,000
M16 2,000 12,000

88

SW
mm
2,700
3,400
4,900
4,900
6,200
8,000
7,000
9,000

KiSTOCK

I
x

371/376|

TiAIN

KON
O

fur Durchgangsgewinde
mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
Sonderlegierungen, gehartete Stahle

Nickel und Ni-Basislegierungen
Ampco > 21, Hartguss, Inconel

dk

mm
2,50
3,30
4,20
5,00
6,80
8,50
10,20
14,00

1
mm
56,000
63,000
70,000
80,000
90,000
100,000
110,000
110,000

(R onx

S

12
mm
10,000
12,000
14,000
16,000
17,000
20,000
24,000
26,000

H

Arbeitsrichtwerte
Seite 14

mm
18,000
21,000
25,000
30,000
35,000
39,000
49,000
54,000



KiSTOCK

371/376|

S c . TIAIN ‘@Hsux
Katalog-Nr. 53668 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
O

I
x

Seite 14
° )

e fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 10° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung

e Sonderlegierungen, gehartete Stahle
¢ Nickel und Ni-Basislegierungen

SW P * Ampco > 21, Hartguss, Inconel

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
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KiSTOCK

1SO2/6H|

T i SIEIE G
Katalog-Nr. 73642 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
([ ] O

Seite 15

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schalanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ hochfeste Werkstoffe

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 8,000 13,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000

1SO2/6H|

nit-
e o) B BSE R

H 3
Katalog-Nr. 73645 - M - N S H Arbeitsrichtwerte
Seite 15
[ ] O

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

* Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ hochfeste Werkstoffe

swW P
- -
fo) S
I2
Is
l4
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
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KiSTOCK

1SO2/6H|

371/376|

I

Katalog-Nr. 53642 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ] O

Seite 15

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schalanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ hochfeste Werkstoffe

SwW P
= S > 5
I
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 8,000 13,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M1i4 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 30,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
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Katalog-Nr. 53640
SW
= S 5|
ie] ©
I
Is
l4
d1 P d2
mm mm
M3 0,500 3,500
M4 0,700 4,500
M5 0,800 6,000
M6 1,000 6,000
M8 1,250 8,000
M10 1,500 10,000
M12 1,750 9,000
M14 2,000 11,000
M16 2,000 12,000

92

SW
mm
2,700
3,400
4,900
4,900
6,200
8,000
7,000
9,000
9,000

KiSTOCK

H ‘371/376 B . TiCN ® 1S02/6H
TEN om KN ON s
(] O
fur Durchgangsgewinde
mit Schalanschnitt
Spanférderung in Vorschubrichtung
hochfeste Werkstoffe
dk il 12
mm mm mm
2,50 56,000 10,000
3,30 63,000 12,000
4,20 70,000 14,000
5,00 80,000 16,000
6,80 90,000 17,000
8,50 100,000 20,000
10,20 110,000 24,000
12,00 110,000 26,000
14,00 110,000 26,000

H

Arbeitsrichtwerte
Seite 15

mm
18,000
21,000
25,000
30,000
35,000
39,000
49,000
53,000
54,000



KiSTOCK

1SO2/6H

.

- ‘ - ‘ Din . blank ‘@
Katalog-Nr. 73640 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
([ ] O

Seite 15

¢ fir Durchgangsgewinde
¢ mit Schalanschnitt
e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ hochfeste Werkstoffe
SW P
= S > 5
I
Is
I1
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
Mé 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
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KiSTOCK

1SO2/6H|

== T\ & Cul | o hesE e (R
Katalog-Nr. 73661 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
([ ] O

Seite 16

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ hochfeste Werkstoffe

SW P

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000

1SO2/6H

- l— e N TN o | c | R

H 3
Katalog-Nr. 73664 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 16
° o

o fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ hochfeste Werkstoffe

SwW P
_ 1
© o
L'_z,
Is
l4
di P d2 swW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M1i4 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
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Katalog-Nr. 53661
sw P
_ 1
E:{ © ©
I2
Is
I4

di P d2

mm mm
M2 0,400 2,800
M3 0,500 3,500
M4 0,700 4,500
M5 0,800 6,000
Mé 1,000 6,000
Ms 1,250 8,000
M10 1,500 10,000
M12 1,750 9,000
M14 2,000 11,000
M16 2,000 12,000
M18 2,500 14,000
M20 2,500 16,000

KiSTOCK

SW
mm
2,100
2,700
3,400
4,900
4,900
6,200
8,000
7,000
9,000
9,000
11,000
12,000

I

371/376|

C TiCN

1SO2/6H|

KON
O

fur Grundgewinde
Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung

hochfeste Werkstoffe
dk il

mm mm
1,60 45,000
2,50 56,000
3,30 63,000
4,20 70,000
5,00 80,000
6,80 90,000
8,50 100,000
10,20 110,000
12,00 110,000
14,00 110,000
15,50 125,000
17,50 140,000

S

12
mm
4,500
6,000
7,500
8,500
11,000
14,000
16,000
18,500
20,000
20,000
25,000
25,000

H Arbeitsrichtwerte

Seite 16

15
mm
13,500
18,000
21,000
25,000
30,000
35,000
39,000
49,000
53,000
54,000
62,000
62,000
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KiSTOCK

1SO2/6H
371/376|

Y —— B c | R
Katalog-Nr. 53664 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
O

Seite 16
<1200

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 15° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ hochfeste Werkstoffe

SW P

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
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KiSTOCK

[ S————t g 0| B o] |(RY enx
Katalog-Nr. 53676 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 20
o)
e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
¢ flir Gewindetiefen bis 1,5xD
e fiir Materialien zwischen 45 - 55 HRC
SwW P
= 5 >
I
Is
l4
di P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,60 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,40 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,30 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,10 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,90 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,60 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 12,000 9,000 10,40 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 14,000 11,000 12,10 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 16,000 12,000 14,10 110,000 26,000 54,000

1SO2/6H|

e 4 o) D | WM von @)
Katalog-Nr. 63010 - M - N S H Arbeitsrichtwerte
Seite 20

[}
e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
o fiir Gewindetiefen bis 1xD
e gehértete Stéhle von 54 bis 62 HRC
SW Ew+
N ‘ —|
o W o
l2
Is
1
d1 P d2 SW dk I 12
mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,60 56,000 12,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,40 63,000 14,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,30 70,000 17,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,10 80,000 20,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,90 90,000 20,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,60 100,000 24,000
M12 1,750 12,000 9,000 10,40 110,000 28,000
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Katalog-Nr. 53670
SW *H‘
S l2
Is
l4
di P
mm
M5 0,800
M6 1,000
M8 1,250
M10 1,500

[ S -

Katalog-Nr.

73011

d1

M3
M4
M5
M6
M8
M10

98

mm
0,500
0,700
0,800
1,000
1,250
1,500

d1

6,000
6,000
8,000
10,000

di

3,500
4,500
6,000
6,000
8,000
10,000

KiSTOCK

SW
mm
4,900
4,900
6,200
8,000

SW
mm
2,700
3,400
4,900
4,900
6,200
8,000

‘ HCX‘ 371

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
* mit innenliegendem Kiihlkanal = M5

C .TiCN®6HX
w KD N s
[ ) O [ )]

¢ KihImittelaustritt stirnseitig
* hochfeste Stahlwerkstoffe bis 1600 N/mm?

¢ harte und kurzspanende Werkstoffe, wie Guss, Bronzen, AlSi-Legierungen
mit hohem Si-Gehalt

dk I 12
mm mm mm
4,20 70,000 14,000
5,00 80,000 16,000
6,80 90,000 17,000
8,50 100,000 20,000

H 71 C . blank @ 6HX

3

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
* mit innenliegendem Kiihlkanal = M5

H

o

MK N s H
(]

o KuhImittelaustritt stirnseitig
* kurzspanende Al- und Al-Legierungen, kurzspanende, sprode NE-Metalle

dk

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

11
mm
56,000
63,000
70,000
80,000
90,000
100,000

12
mm
8,000
10,000
10,000
12,000
16,000
18,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 19

mm
25,000
30,000
35,000
39,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 19

15
mm
18,000
21,000
25,000
30,000
35,000
39,000



KiSTOCK

e | 0] 5| B | S b (RY o
Katalog-Nr. 73126 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 17
° o
¢ fir Durchgangsgewinde
¢ fir Gewindetiefen bis 1xD
e speziell fir Bleche und Blechdurchzilige
SW P
= S > 5
I
Is
l4
di P d2 SW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2,3 0,400 2,800 2,100 1,90 45,000 9,000 14,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 9,000 14,500
M2,6 0,450 2,800 2,100 2,15 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 2,90 56,000 12,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
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KiSTOCK

W ‘ N ‘ 1xD|| 57, || C . blank ‘@ I502/6H
Katalog-Nr. 73185 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 17
° ()
e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
e fiir Gewindetiefen bis 1xD
e Stahle bis 800 N/mm?
SwW P
= S > 5
I
Is
l4
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M1 0,250 2,500 2,100 0,75 40,000 4,000 4,000
M1,2 0,250 2,500 2,100 0,95 40,000 4,800 4,800
M1,4 0,300 2,500 2,100 1,10 40,000 5,600 5,600
M1,6 0,350 2,500 2,100 1,25 40,000 6,400 6,400
M2,3 0,400 2,800 2,100 1,90 45,000 4,500 14,500
M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 4,500 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 5,000 14,500
M2,6 0,450 2,800 2,100 2,15 50,000 5,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 2,90 56,000 7,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
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Katalog-Nr. 73133
SW
= S 5
I
Is
l4
d1 P d2
mm mm
M2 0,400 2,800
M2,5 0,450 2,800
M3 0,500 3,500
M3,5 0,600 4,000
M4 0,700 4,500
M5 0,800 6,000
M6 1,000 6,000
M7 1,000 7,000
ms 1,250 8,000
M10 1,500 10,000

KiSTOCK

SW
mm
2,100
2,100
2,700
3,000
3,400
4,900
4,900
5,500
6,200
8,000

N‘371 B

blank

KON
O

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
allgemeine Anwendung

Stahle bis 800 N/mm?

dk
mm
1,60
2,05
2,50
2,90
3,30
4,20
5,00
6,00
6,80
8,50

1
mm
45,000
50,000
56,000
56,000
63,000
70,000
80,000
80,000
90,000
100,000

1SO2/6H

Q

S

H

Arbeitsrichtwerte

Seite 17

mm
13,500
14,500
18,000
20,000
21,000
25,000
30,000
30,000
35,000
39,000

101




KiSTOCK

I — i N | B hesE fban (R
Katalog-Nr. 73138 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
(] O

blank 1SO2/6H

Seite 17

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
e allgemeine Anwendung

¢ Stahle bis 800 N/mm?

sw P
- -
o) |
l2
Is
l4
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 1,400 1,250 1,60 45,000 8,000 13,500
M2,5 0,450 1,800 1,400 2,05 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 2,200 1,800 2,50 56,000 10,000 18,000
M3,5 0,600 2,500 2,100 2,90 56,000 12,000 20,000
M4 0,700 2,800 2,100 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 3,500 2,700 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 4,500 3,400 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 6,000 4,900 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 7,000 5,500 8,50 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 30,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
M22 2,500 18,000 14,500 19,50 140,000 32,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 36,000 73,000
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KiSTOCK

‘ N ‘ a7 B 1S02/6H

fhaaa st . TiN ®
Katalog-Nr. 63133 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
(] O

Seite 17

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
e allgemeine Anwendung

¢ Stahle bis 800 N/mm?

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000

Katalog-Nr. 63138 Arbeitsrichtwerte
Seite 17
° ()
e fiir Durchgangsgewinde
* mit Schélanschnitt
e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ allgemeine Anwendung
e Stahle bis 800 N/mm?
swW i
S > S
I
Is
I1
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
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KiSTOCK

1SO2/6H

mﬁ . ‘ N ‘ 371 C . blank ‘ ®
Katalog-Nr. 73221 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
(] O

Seite 18

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 15° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
e allgemeine Anwendung

p o Stahle bis 800 N/mm?

SW

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2,2 0,450 2,800 2,100 1,75 45,000 5,000 14,500
M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 4,500 13,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 2,90 56,000 7,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000

1SO2/6H

B —— MBI . brank| (R
Katalog-Nr. 73227 - M - N S H é:i)teeitfgchtwerte
[ ] O

¢ fir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 15° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ allgemeine Anwendung

e Stihle bis 800 N/mm?

SwW P
_ -
ko) S
I2
Is
1
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M4 0,700 2,800 2,100 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 3,500 2,700 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 4,500 3,400 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 6,000 4,900 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 7,000 5,500 8,50 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 25,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
M22 2,500 18,000 14,500 19,50 140,000 27,000 62,000
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KiSTOCK

1SO2/6H

= =X ] o | e [
Katalog-Nr. 73146 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° o

Seite 18

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
e allgemeine Anwendung

p o Stahle bis 800 N/mm?

SW

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2,2 0,450 2,800 2,100 1,75 45,000 5,000 14,500
M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 4,500 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 5,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 2,90 56,000 7,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
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KiSTOCK

blank 1SO2/6H

e— NN | | €| s fban (R
Katalog-Nr. 73148 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° o

Seite 18

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
e allgemeine Anwendung

o Stahle bis 800 N/mm?

SW P
_ 1
© ©
-
Is
l4
di P d2 SwW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 2,200 1,800 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 2,800 2,100 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 3,500 2,700 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 4,500 3,400 5,00 80,000 11,000 30,000
Ms 1,250 6,000 4,900 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 7,000 5,500 8,50 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 25,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
M22 2,500 18,000 14,500 19,50 140,000 27,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 30,000 73,000
M27 3,000 20,000 16,000 24,00 160,000 30,000 73,000
M30 3,500 22,000 18,000 26,50 180,000 35,000 85,000
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KiSTOCK

i — SN N o | hesE ] (R oo
Katalog-Nr. 63146 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 18
° o
e fiir Grundgewinde
* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
e allgemeine Anwendung
p ¢ Stahle bis 800 N/mm?
SW
_ —
E:{ ke o
I
Is
l4
di P d2 SW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
Katalog-Nr. 63148 Arbeitsrichtwerte
Seite 18
o ()
o fiir Grundgewinde
* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ allgemeine Anwendung
e Stahle bis 800 N/mm?
sw P
_ —
o ke
L'_z,
Is
l4
di P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
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KiSTOCK

1S03/6G

.

NEE

y st . blank ‘@
Katalog-Nr. 73132 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
(] O

Seite 17

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
e allgemeine Anwendung

¢ Stahle bis 800 N/mm?

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000

i RS | [DIN| | G . otk (R fsoves
Katalog-Nr. 73145 - N S H Arbeitsrichtwerte
Seite 18
[ ] O
o fiir Grundgewinde
* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
* Spanférderung in Schaftrichtung
¢ allgemeine Anwendung
p ¢ Stahle bis 800 N/mm?
SW
N ~— I
== i
I
Is
l4
d1 B d2 SW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000
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KiSTOCK

1SO2/6H

blank

L

- TEG
Katalog-Nr. 73131 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
°

‘W‘371 B

Seite 19

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schalanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung

¢ weiche, langspanende Werkstoffe, wie Aluminium, Al-Legierungen, NE-Me-

talle
SwW P
= S > 5
I
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2,3 0,400 2,800 2,100 1,90 45,000 9,000 14,500
M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 8,000 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 9,000 14,500
M2,6 0,450 2,800 2,100 2,15 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 2,90 56,000 12,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000

1SO2/6H

blank ®

N S H Arbeitsrichtwerte
[ ]

B w | 376 | B

Katalog-Nr. 73189 - M

¢ fir Durchgangsgewinde
¢ mit Schalanschnitt

* Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ weiche, langspanende Werkstoffe, wie Aluminium, Al-Legierungen, NE-Me-

Seite 19

talle
SW E—]r
- -
e} °
I2
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
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KiSTOCK

1SO2/6H

St R o
Katalog-Nr. 73156 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
°

Seite 19

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung

¢ weiche, langspanende Werkstoffe, wie Aluminium, Al-Legierungen, NE-Me-

talle
SwW P
= 3 s
2
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2,2 0,450 2,800 2,100 1,75 45,000 5,000 14,500
M2,3 0,400 2,800 2,100 1,90 45,000 4,500 14,500
M2 0,400 2,800 2,100 1,60 45,000 4,500 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,05 50,000 5,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 6,000 18,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 2,90 56,000 7,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 16,000 39,000

1SO2/6H

blank ®

Arbeitsrichtwerte
S H Seite 19

q:—.m wllsel €

Katalog-Nr. 73136 - M

o fiir Grundgewinde
e Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall

* Spanférderung in Schaftrichtung
¢ weiche, langspanende Werkstoffe, wie Aluminium, Al-Legierungen, NE-Me-

talle
SW P
N — B
o ©
I
Is
4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 18,500 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 20,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 25,000 62,000
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KiSTOCK

— a3 o | @ o
Katalog-Nr. 73201 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
(]

Seite 20

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
e Gusswerkstoffe wie Grauguss, Temperguss, Kugelgraphitguss

SW P
= S > 5
I
Is
I1
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000

M3,5 0,600 4,000 3,000 2,90 56,000 12,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000

==———— ca| g | © | p | |(RY o
Katalog-Nr. 73211 - M - N S H g;ti)gtzsgchtwerte
[ ]

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
* Gusswerkstoffe wie Grauguss, Temperguss, Kugelgraphitguss

il A

(oF:!
d1

d1 [P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 110,000 26,000 54,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 125,000 30,000 62,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 140,000 32,000 62,000
M22 2,500 18,000 14,500 19,50 140,000 32,000 62,000
M24 3,000 18,000 14,500 21,00 160,000 36,000 73,000
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KiSTOCK
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Katalog-Nr. 63201 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ) (@)

Seite 20

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
e Gusswerkstoffe wie Grauguss, Temperguss, Kugelgraphitguss

SwW P
= S > 5
I
Is
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 6,80 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 8,50 100,000 20,000 39,000
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Katalog-Nr. 53778 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 6
° ° o o

O

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
rost-/séurebestandige Stahle

SwW ¢ NE-Metalle
35 i 5 i o Gusswerkstoffe
I2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SwW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm
3,002 M3 x 0,35 2,200 1,800 2,65 56,000 7,000 18,000
4,002 M4 x 0,35 2,800 2,100 3,65 63,000 8,000 21,000
4,003 M4 x 0,5 2,800 2,100 3,50 63,000 8,000 21,000
5,003 M5 x 0,5 3,500 2,700 4,50 70,000 10,000 25,000
6,003 M6 x 0,5 4,500 3,400 5,50 80,000 13,000 30,000
6,004 M6 x 0,75 4,500 3,400 5,20 80,000 13,000 30,000
8,004 M8 x 0,75 6,000 4,900 7,20 80,000 14,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 17,000 35,000
9,005 M9 x 1 7,000 5,500 8,00 90,000 16,000 35,000
10,004 M10 x 0,75 7,000 5,500 9,20 90,000 16,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 16,000 35,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 8,80 100,000 20,000 39,000
11,005 M11 x 1 8,000 6,200 10,00 90,000 20,000 33,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 20,000 40,000
12,006 M12 x 1,25 9,000 7,000 10,80 100,000 20,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 20,000 40,000
14,005 M14 x 1 11,000 9,000 13,00 100,000 20,000 40,000
14,006 M14 x 1,25 11,000 9,000 12,80 100,000 20,000 40,000
14,007 M14 x1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 20,000 40,000
16,005 M16 x 1 12,000 9,000 15,00 100,000 22,000 44,000
16,007 M16x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 22,000 44,000
18,005 M18 x 1 14,000 11,000 17,00 110,000 25,000 44,000
18,007 M18x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 25,000 44,000
18,008 M18 x 2 14,000 11,000 16,00 125,000 30,000 58,000
20,005 M20 x 1 16,000 12,000 19,00 125,000 25,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 25,000 44,000
20,008 M20 x 2 16,000 12,000 18,00 140,000 32,000 60,000
22,005 M22 x 1 18,000 14,500 21,00 125,000 25,000 44,000
22,007 M22 x 1,5 18,000 14,500 20,50 125,000 25,000 44,000
22,008 M22 x 2 18,000 14,500 20,00 140,000 32,000 62,000
24,005 M24 x 1 18,000 14,500 23,00 140,000 28,000 48,000
24,007 M24 x 1,5 18,000 14,500 22,50 140,000 28,000 48,000
24,008 M24 x 2 18,000 14,500 22,00 140,000 28,000 48,000
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Katalog-Nr. 53789

SW
- 1
ko) | o°
I2
Is
l4

Code-Nr. d1 d2

mm
8,005 M8 x 1 6,000
10,005 M10 x 1 7,000
10,006 M10x 1,25 7,000
12,005 M12 x 1 9,000
12,006 M12 x 1,25 9,000
12,007 M12x 1,5 9,000
14,007 M14x 1,5 11,000
16,007 M16x 1,5 12,000
18,007 M18x 1,5 14,000
20,007 M20 x 1,5 16,000
24,007 M24 x 1,5 18,000
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KiSTOCK

SW
mm
4,900
5,500
5,500
7,000
7,000
7,000
9,000
9,000
11,000
12,000
14,500

‘ N-X ‘ 374

Al-
TiZrN

TR m IKEON
(] [ ] O

NE-Metalle

dk
mm
7,00
9,00
8,80
11,00
10,80
10,50
12,50
14,50
16,50
18,50
22,50

Gusswerkstoffe

O

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
rost-/séurebestandige Stahle

1
mm
90,000
90,000
100,000
100,000
100,000
100,000
100,000
100,000
110,000
125,000
140,000

(R onx

S

O

12
mm
17,000
16,000
20,000
20,000
20,000
20,000
20,000
22,000
25,000
25,000
28,000

H

Arbeitsrichtwerte
Seite 6

15
mm
35,000
35,000
39,000
40,000
40,000
40,000
40,000
44,000
44,000
44,000
48,000
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Katalog-Nr. 53790 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 6
[} [ ] O O [e)

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
radialer Kihimittelaustritt

universell einsetzbar

sSwW P ¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
o rost-/sdurebestandige Stahle

E—— —— = * NE-Metalle

I | e Gusswerkstoffe

Is

l4
Code-Nr. d1 d2 SwW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm

8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 17,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 16,000 35,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 8,80 100,000 20,000 39,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 20,000 40,000
12,006 M12 x 1,25 9,000 7,000 10,80 100,000 20,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 20,000 40,000
14,007 M14 x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 20,000 40,000
16,007 M16x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 22,000 44,000
18,007 M18x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 25,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 25,000 44,000
24,007 M24 x 1,5 18,000 14,500 22,50 140,000 28,000 48,000
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Katalog-Nr. 53779

SW
- 1
ko) | o°
I2
Is
l4

Code-Nr. d1 d2

mm
6,004 M6 x 0,75 4,500
8,004 M8 x 0,75 6,000
8,005 M8 x 1 6,000
10,005 M10 x 1 7,000
10,006 M10x 1,25 7,000
12,005 M12 x 1 9,000
12,006 M12 x 1,25 9,000
12,007 M12x 1,5 9,000
14,007 M14x 1,5 11,000
16,007 M16 x 1,5 12,000
18,007 M18 x 1,5 14,000
20,007 M20 x 1,5 16,000
24,007 M24 x 1,5 18,000
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KiSTOCK

SW
mm
3,400
4,900
4,900
5,500
5,500
7,000
7,000
7,000
9,000
9,000
11,000
12,000
14,500

‘ N-X ‘ 374

Al-
TiZrN

TR m IKEON
(] [ ] O

NE-Metalle

dk
mm
5,20
7,20
7,00
9,00
8,80
11,00
10,80
10,50
12,50
14,50
16,50
18,50
22,50

Gusswerkstoffe

O

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
rost-/séurebestandige Stahle

1
mm
80,000
80,000
90,000
90,000
100,000
100,000
100,000
100,000
100,000
100,000
110,000
125,000
140,000

QI

S

O

12
mm
13,000
14,000
17,000
16,000
20,000
20,000
20,000
20,000
20,000
22,000
25,000
25,000
28,000

H

Arbeitsrichtwerte
Seite 6

15
mm
30,000
30,000
35,000
35,000
39,000
40,000
40,000
40,000
40,000
44,000
44,000
44,000
48,000
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;W ‘N-X‘ 374 || C | HSSE | TiAIN-H ® ‘GHX‘
Katalog-Nr. 53780 - M - N S H é;ti)te;tgrichtwerte
° ° o o

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SwW e rost-/saurebestandige Stahle
L ¢ NE-Metalle
S ° * Gusswerkstoffe
-2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
3,002 M3 x 0,35 2,200 1,800 2,65 56,000 4,000 18,000
4,002 M4 x 0,35 2,800 2,100 3,65 63,000 5,000 21,000
4,003 M4 x 0,5 2,800 2,100 3,50 63,000 5,000 21,000
5,003 M5 x 0,5 3,500 2,700 4,50 70,000 5,000 25,000
6,003 M6 x 0,5 4,500 3,400 5,50 80,000 5,000 30,000
6,004 M6 x 0,75 4,500 3,400 5,20 80,000 8,000 30,000
8,004 M8 x 0,75 6,000 4,900 7,20 80,000 8,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 11,000 35,000
9,005 M9 x 1 7,000 5,500 8,00 90,000 11,000 35,000
10,004 M10 x 0,75 7,000 5,500 9,20 90,000 11,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 11,000 35,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 8,80 100,000 14,000 39,000
11,005 M11 x 1 8,000 6,200 10,00 90,000 11,000 33,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 11,000 40,000
12,006 M12 x 1,25 9,000 7,000 10,80 100,000 15,000 40,000
12,007 M12 x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 15,000 40,000
14,005 M14 x 1 11,000 9,000 13,00 100,000 11,000 40,000
14,006 M14 x 1,25 11,000 9,000 12,80 100,000 15,000 40,000
14,007 M14 x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 15,000 40,000
16,005 M16 x 1 12,000 9,000 15,00 100,000 11,000 44,000
16,007 M16x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
18,005 M18 x 1 14,000 11,000 17,00 110,000 12,000 44,000
18,007 M18 x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 16,000 44,000
18,008 M18 x 2 14,000 11,000 16,00 125,000 20,000 58,000
20,005 M20 x 1 16,000 12,000 19,00 125,000 12,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 16,000 44,000
20,008 M20 x 2 16,000 12,000 18,00 140,000 20,000 60,000
22,005 M22 x 1 18,000 14,500 21,00 125,000 12,000 44,000
22,007 M22 x 1,5 18,000 14,500 20,50 125,000 16,000 44,000
22,008 M22 x 2 18,000 14,500 20,00 140,000 22,000 62,000
24,005 M24 x 1 18,000 14,500 23,00 140,000 15,000 48,000
24,007 M24 x 1,5 18,000 14,500 22,50 140,000 16,000 48,000
24,008 M24 x 2 18,000 14,500 22,00 140,000 22,000 48,000
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Katalog-Nr. 53791
Sw
_ -
ke ©
L'_z,
Is
4

Code-Nr. di d2

mm
8,005 M8 x 1 6,000
10,005 M10 x 1 7,000
10,006 M10 x 1,25 7,000
12,005 M12 x 1 9,000
12,006 M12 x 1,25 9,000
12,007 M12x1,5 9,000
14,007 M14x1,5 11,000
16,007 M16 x 1,5 12,000
18,007 M18x 1,5 14,000
20,007 M20 x 1,5 16,000
24,007 M24 x 1,5 18,000
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SW
mm
4,900
5,500
5,500
7,000
7,000
7,000
9,000
9,000
11,000
12,000
14,500

KiSTOCK

‘ N-X ‘ 374

C

TiAIN-H

NE-Metalle

dk
mm
7,00
9,00
8,80
11,00
10,80
10,50
12,50
14,50
16,50
18,50
22,50

Gusswerkstoffe

KON
O O

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
rost-/séurebestandige Stahle

1
mm
90,000
90,000
100,000
100,000
100,000
100,000
100,000
100,000
110,000
125,000
140,000

12
mm
11,000
11,000
14,000
11,000
16,000
16,000
15,000
15,000
16,000
16,000
16,000

@‘GHX‘

H

Arbeitsrichtwerte
Seite 8

15
mm
35,000
35,000
39,000
40,000
40,000
40,000
40,000
44,000
44,000
44,000
48,000



KiSTOCK

] x| ]| © | R o (R
Katalog-Nr. 53792 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ) [ O O

Seite 8

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
mit axialem Kuhlkanal

universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW
| * rost-/séurebesténdige Stéhle
E:%:::::::::: ) e B * NE-Metalle
~ ¢ Gusswerkstoffe
o |2
Is
l4
Code-Nr. d1 d2 SW dk I 12 15
mm mm mm mm mm mm
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 11,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 11,000 35,000
10,006 M10x 1,25 7,000 5,500 8,80 100,000 14,000 39,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 11,000 40,000
12,006 M12 x 1,25 9,000 7,000 10,80 100,000 16,000 40,000
12,007 M12x1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 16,000 40,000
14,007 M14x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 15,000 40,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
18,007 M18x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 16,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 16,000 44,000
24,007 M24 x 1,5 18,000 14,500 22,50 140,000 16,000 48,000
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Katalog-Nr. 53770 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ) [ O O

Seite 8

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall

Spanférderung in Schaftrichtung

kurzer Anschnitt fir Gewindetiefen nahe Bohrungsgrund
universell einsetzbar

Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW
| * rost-/séurebesténdige Stéhle
E% 5 * NE-Metalle
~ ¢ Gusswerkstoffe
o |2
s
l4
Code-Nr. d1 d2 SW dk I 12 15
mm mm mm mm mm mm
6,004 M6 x 0,75 4,500 3,400 5,20 80,000 8,000 30,000
8,004 M8 x 0,75 6,000 4,900 7,20 80,000 8,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 11,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 11,000 35,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 8,80 100,000 14,000 39,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 11,000 40,000
12,006 M12x 1,25 9,000 7,000 10,80 100,000 16,000 40,000
12,007 M12x1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 16,000 40,000
14,007 M14x1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 15,000 40,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
18,007 M18 x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 16,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 16,000 44,000
24,007 M24 x 1,5 18,000 14,500 22,50 140,000 16,000 48,000
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Katalog-Nr. 53781 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° ° o o

Seite 8

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SwW e rost-/saurebestandige Stahle
L ¢ NE-Metalle
S °  Gusswerkstoffe
2
Is
1
Code-Nr. di d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm
6,004 M6 x 0,75 4,500 3,400 5,20 80,000 8,000 30,000
8,004 M8 x 0,75 6,000 4,900 7,20 80,000 8,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 11,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 11,000 35,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 8,80 100,000 14,000 39,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 11,000 40,000
12,006 M12 x 1,25 9,000 7,000 10,80 100,000 16,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 16,000 40,000
14,007 M14x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 15,000 40,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
18,007 M18 x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 16,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 16,000 44,000
24,007 M24 x 1,5 18,000 14,500 22,50 140,000 16,000 48,000
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1SO2/6H

dampfbe-
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Katalog-Nr. 73183 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 10
° o o o

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schalanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SW
N — [
e} I ©
I2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm

6,004 M6 x 0,75 4,500 3,400 5,20 80,000 13,000 30,000
8,004 M8 x 0,75 6,000 4,900 7,20 80,000 14,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 17,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 16,000 35,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 20,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 20,000 40,000
14,007 M14x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 20,000 40,000
16,007 M16x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 22,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 25,000 44,000

1SO2/6H

dampfbe-
 le— e N TN || C |HesE dameitel (RY

N 3
Katalog-Nr. 73187 - M - N S H Arbeitsrichtwerte
Seite 10
[ ] (¢] O O

¢ fir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SwW
S S
L'_z,
Is
1
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
6,004 M6 x 0,75 4,500 3,400 5,20 80,000 8,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 11,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 11,000 35,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 8,80 100,000 14,000 39,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 11,000 40,000
12,006 M12 x 1,25 9,000 7,000 10,80 100,000 16,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 16,000 40,000
14,005 M14 x 1 11,000 9,000 13,00 100,000 11,000 40,000
14,007 M14 x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 15,000 40,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
18,007 M18 x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 16,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 16,000 44,000
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ﬂ.—ﬁ synohro| | 374 || B . TiCN ® Is02/6H
Katalog-Nr. 53055 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 11
° ° ° ) ()
¢ fir Durchgangsgewinde
¢ mit Schalanschnitt
e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ universell einsetzbar
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
SW
- 1
ko] o
2
Is
l4
Code-Nr. d1 d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 17,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 16,000 35,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 20,000 40,000
12,007 M12 x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 20,000 40,000
14,007 M14 x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 20,000 40,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 22,000 44,000

Katalog-Nr. 53052 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 11
° o ° °

o fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 50° Rechtsdrall

e kurzes Schneidteil, nur mit Synchronfiihrung verwendbar
¢ Spanférderung in Schaftrichtung

e universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW
—=—=z=lz=====z= N = S
) l2
Is
1
Code-Nr. d1 d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 5,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 5,000 35,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 5,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 7,500 40,000
14,007 M14x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 7,500 40,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 7,500 44,000
18,007 M18 x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 7,500 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 7,500 44,000
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1SO2/6H
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Katalog-Nr. 73178 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
[ ]

Seite 12

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW
N — [
e} I ©
I2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm

5,003 M5 x 0,5 3,500 2,700 4,50 70,000 10,000 25,000
6,004 M6 x 0,75 4,500 3,400 5,20 80,000 13,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 17,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 16,000 35,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 20,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 20,000 40,000
14,007 M14x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 20,000 40,000
16,007 M16x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 22,000 44,000
18,007 M18x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 25,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 25,000 44,000
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Katalog-Nr. 73180 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ]

Seite 13

e fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW
_ 1
o ©
I
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm

8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 11,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 11,000 35,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 11,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 16,000 40,000
14,007 M14x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 15,000 40,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
18,007 M18x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 16,000 44,000
20,007 M20x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 16,000 44,000
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Katalog-Nr. 73646
SW
N — [
o ©
I2
Is
l4

Code-Nr. d1 d2

mm
3,002 M3 x 0,35 2,200
4,003 M4 x 0,5 2,800
5,003 M5 x 0,5 3,500
6,004 M6 x 0,75 4,500
8,004 M8 x 0,75 6,000
8,005 M8 x 1 6,000
10,005 M10 x 1 7,000
12,007 M12x 1,5 9,000
14,007 M14x 1,5 11,000
16,007 M16 x 1,5 12,000
18,007 M18 x 1,5 14,000
20,007 M20 x 1,5 16,000
22,007 M22 x 1,5 18,000

126

KiSTOCK

SW
mm
1,800
2,100
2,700
3,400
4,900
4,900
5,500
7,000
9,000
9,000
11,000
12,000
14,500

H ‘ aia|| B . flert ® 1S02ZeH
P MK N s

(] O

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung

hochfeste Werkstoffe

Stahle 1100 bis 1600 N/mm?
dk il 12
mm mm mm
2,65 56,000 7,000
3,50 63,000 8,000
4,50 70,000 10,000
5,20 80,000 13,000
7,20 80,000 14,000
7,00 90,000 17,000
9,00 90,000 16,000
10,50 100,000 20,000
12,50 100,000 20,000
14,50 100,000 22,000
16,50 110,000 25,000
18,50 125,000 25,000
20,50 125,000 25,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 15

15
mm
18,000
21,000
25,000
30,000
30,000
35,000
35,000
40,000
40,000
44,000
44,000
44,000
44,000
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1SO2/6H|
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Katalog-Nr. 73647 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
[}

Seite 16

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ hochfeste Werkstoffe

o Stahle 1100 bis 1200 N/mm?

SW
_ -
o) S
2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm

8,004 M8 x 0,75 6,000 4,900 7,20 80,000 8,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 11,000 35,000
10,005 M10x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 11,000 35,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 11,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 15,000 40,000
14,007 M14x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 15,000 40,000
16,007 M16x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
18,007 M18x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 16,000 44,000
20,007 M20x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 16,000 44,000
22,007 M22 x 1,5 18,000 14,500 20,50 125,000 16,000 44,000
24,007 M24 x 1,5 18,000 14,500 22,50 140,000 16,000 48,000
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[ ] O

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
e allgemeine Anwendung

¢ Stahle bis 800 N/mm?

SW
- -
e} I ©
I2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
4,003 M4 x 0,5 2,800 2,100 3,50 63,000 8,000 21,000
5,003 M5 x 0,5 3,500 2,700 4,50 70,000 10,000 25,000
6,003 M6 x 0,5 4,500 3,400 5,50 80,000 13,000 30,000
6,004 M6 x 0,75 4,500 3,400 5,20 80,000 13,000 30,000
8,004 M8 x 0,75 6,000 4,900 7,20 80,000 14,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 17,000 35,000
9,005 M9 x 1 7,000 5,500 8,00 90,000 16,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 16,000 35,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 8,80 100,000 20,000 39,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 20,000 40,000
12,006 M12 x 1,25 9,000 7,000 10,80 100,000 20,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 20,000 40,000
14,005 M14 x 1 11,000 9,000 13,00 100,000 20,000 40,000
14,006 M14 x 1,25 11,000 9,000 12,80 100,000 20,000 40,000
14,007 M14 x1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 20,000 40,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 22,000 44,000
18,005 M18 x 1 14,000 11,000 17,00 110,000 25,000 44,000
18,007 M18 x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 25,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 25,000 44,000
20,008 M20 x 2 16,000 12,000 18,00 140,000 32,000 60,000
22,007 M22 x 1,5 18,000 14,500 20,50 125,000 25,000 44,000
24,007 M24 x 1,5 18,000 14,500 22,50 140,000 28,000 48,000
24,008 M24 x 2 18,000 14,500 22,00 140,000 28,000 48,000
27,007 M27 x 1,5 20,000 16,000 25,50 140,000 28,000 53,000
30,007 M30x 1,5 22,000 18,000 28,50 150,000 28,000 53,000
30,008 M30 x 2 22,000 18,000 28,00 150,000 28,000 53,000
36,007 M36 x 1,5 28,000 22,000 34,50 170,000 30,000 56,000
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e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SW
_ -
o) S
2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
3,002 M3 x 0,35 2,200 1,800 2,65 56,000 4,000 18,000
4,003 M4 x 0,5 2,800 2,100 3,50 63,000 5,000 21,000
5,003 M5 x 0,5 3,500 2,700 4,50 70,000 5,000 25,000
6,003 M6 x 0,5 4,500 3,400 5,50 80,000 5,000 30,000
6,004 M6 x 0,75 4,500 3,400 5,20 80,000 8,000 30,000
8,004 M8 x 0,75 6,000 4,900 7,20 80,000 8,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 11,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 11,000 35,000
10,006 M10x 1,25 7,000 5,500 8,80 100,000 14,000 39,000
11,005 M11 x 1 8,000 6,200 10,00 90,000 11,000 33,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 11,000 40,000
12,006 M12 x 1,25 9,000 7,000 10,80 100,000 16,000 40,000
12,007 M12x1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 16,000 40,000
14,005 M14 x 1 11,000 9,000 13,00 100,000 11,000 40,000
14,006 M14 x 1,25 11,000 9,000 12,80 100,000 15,000 40,000
14,007 M14 x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 15,000 40,000
16,005 M16 x 1 12,000 9,000 15,00 100,000 11,000 44,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
18,005 M18 x 1 14,000 11,000 17,00 110,000 12,000 44,000
18,007 M18x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 16,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 16,000 44,000
22,007 M22 x 1,5 18,000 14,500 20,50 125,000 16,000 44,000
24,007 M24 x 1,5 18,000 14,500 22,50 140,000 16,000 48,000
24,008 M24 x 2 18,000 14,500 22,00 140,000 22,000 48,000
26,007 M26 x 1,5 18,000 14,500 24,50 140,000 20,000 50,000
30,007 M30x 1,5 22,000 18,000 28,50 150,000 20,000 53,000
30,008 M30 x 2 22,000 18,000 28,00 150,000 20,000 53,000
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= S \" AR RIS
Katalog-Nr. 63173 - M - N s
° ()
e fiir Grundgewinde
* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
e allgemeine Anwendung
¢ Stahle bis 800 N/mm?
SwW
_ —t
ko] kel
I
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk 11 12
mm mm mm mm mm
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 11,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 11,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 8,80 100,000 14,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,00 100,000 11,000
12,007 M12 x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 16,000
14,007 M14 x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 15,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 16,000

130

Arbeitsrichtwerte
Seite 18

mm
35,000
35,000
39,000
40,000
40,000
40,000
44,000
44,000
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Katalog-Nr. 73194 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ]

Seite 20

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
e Gusswerkstoffe wie Grauguss, Temperguss, Kugelgraphitguss

SW
N — [
e} I ©
I2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm

8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,00 90,000 17,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,00 90,000 16,000 35,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 10,50 100,000 20,000 40,000
14,007 M14 x 1,5 11,000 9,000 12,50 100,000 20,000 40,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 14,50 100,000 22,000 44,000
18,007 M18 x 1,5 14,000 11,000 16,50 110,000 25,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 18,50 125,000 25,000 44,000
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Katalog-Nr. 53782 - M - N S H  Abeitsrichtwerte

Seite 6

[ ] [ ] O O (@]

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P e rost-/saurebestandige Stahle
. ¢ NE-Metalle
b={ ol > 5 o Gusswerkstoffe
I
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
2,184 2 -56 2,800 2,100 1,85 45,000 9,000 14,500
2,845 4-40 3,500 2,700 2,35 56,000 11,000 18,000
3,505 6-32 4,000 3,000 2,85 56,000 12,000 20,000
4,166 8-32 4,500 3,400 3,50 63,000 12,000 21,000
4,826 10-24 6,000 4,900 3,90 70,000 14,000 25,000
5,486 12-24 6,000 4,900 4,50 80,000 16,000 30,000
6,350 1/4 - 20 7,000 5,500 5,10 80,000 16,000 30,000
7,938 5/16 - 18 8,000 6,200 6,60 90,000 18,000 35,000
9,525 3/8-16 10,000 8,000 8,00 100,000 20,000 39,000
11,113 7/16 - 14 8,000 6,200 9,40 100,000 22,000 42,000
12,700 1/2-13 9,000 7,000 10,80 110,000 25,000 49,000
14,288 9/16 - 12 11,000 9,000 12,20 110,000 28,000 53,000
15,875 5/8 - 11 12,000 9,000 13,50 110,000 30,000 53,000
19,050 3/4 -10 14,000 11,000 16,50 125,000 33,000 62,000
22,225 7/8 -9 18,000 14,500 19,50 140,000 35,000 62,000
25,400 1-8 18,000 14,500 22,25 160,000 38,000 73,000
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Katalog-Nr. 53783 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
[ ] O O

Seite 8
°

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P  rost-/séurebestéandige Stahle
- ¢ NE-Metalle
E:{ el ° * Gusswerkstoffe
LI
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
2,184 2 -56 2,800 2,100 1,85 45,000 5,000 14,500
2,845 4-40 3,500 2,700 2,35 56,000 7,000 18,000
3,505 6-32 4,000 3,000 2,85 56,000 8,000 20,000
4,166 8-32 4,500 3,400 3,50 63,000 8,000 21,000
4,826 10-24 6,000 4,900 3,90 70,000 11,000 25,000
5,486 12-24 6,000 4,900 4,50 80,000 11,000 30,000
6,350 1/4 - 20 7,000 5,500 5,10 80,000 13,000 30,000
7,938 5/16 - 18 8,000 6,200 6,60 90,000 14,000 35,000
9,525 3/8-16 10,000 8,000 8,00 100,000 16,000 39,000
11,113 7/16 - 14 8,000 6,200 9,40 100,000 18,000 42,000
12,700 1/2-13 9,000 7,000 10,80 110,000 20,000 49,000
14,288 9/16 - 12 11,000 9,000 12,20 110,000 21,000 53,000
15,875 5/8 - 11 12,000 9,000 13,50 110,000 24,000 53,000
19,050 3/4 -10 14,000 11,000 16,50 125,000 25,000 62,000
22,225 7/8 -9 18,000 14,500 19,50 140,000 28,000 62,000
25,400 1-8 18,000 14,500 22,25 160,000 32,000 73,000
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Katalog-Nr. 73308 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° o

Seite 10
O o

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schalanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SW

d2
vV
d1

Code-Nr. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
2,845 4-40 3,500 2,700 2,35 56,000 11,000 18,000
3,505 6-32 4,000 3,000 2,85 56,000 12,000 20,000
4,166 8-32 4,500 3,400 3,50 63,000 12,000 21,000
4,826 10-24 6,000 4,900 3,90 70,000 14,000 25,000
6,350 1/4 - 20 7,000 5,500 5,10 80,000 16,000 30,000
7,938 5/16 - 18 8,000 6,200 6,60 90,000 18,000 35,000
9,525 3/8 - 16 10,000 8,000 8,00 100,000 20,000 39,000

dampfbe-
== o] B hsE damete | (RY | 20

N 3
Katalog-Nr. 73309 - M - N S H Arbeitsrichtwerte
Seite 10
[ ] (¢] O O

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schalanschnitt

* Spanférderung in Vorschubrichtung
* universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SW
- -
e} ©
I2
s
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
12,700 1/2 -13 9,000 7,000 10,80 110,000 25,000 49,000
15,875 5/8 - 11 12,000 9,000 13,50 110,000 30,000 53,000
19,050 3/4 -10 14,000 11,000 16,50 125,000 33,000 62,000
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KiSTOCK

Katalog-Nr. 73322
sw
_ -
© ©
L'_Z-
Is
I
Code-Nr. di d2 SW
mm mm
2,845 4-40 3,500 2,700
3,505 6-32 4,000 3,000
4,166 8-32 4,500 3,400
4,826 10 - 24 6,000 4,900
6,350 1/4-20 7,000 5,500
7,938 5/16 - 18 8,000 6,200
9,525 3/8-16 10,000 8,000

Katalog-Nr. 73323
SW
N — B
) o
I
Is
4
Code-Nr. d1 d2 SwW
mm mm
12,700 1/2 -13 9,000 7,000
15,875 5/8 - 11 12,000 9,000
19,050 3/4 -10 14,000 11,000

dampfbe-
N ‘ a1 || © . handelt @ ‘ 28
P m[K N s H
[} o O O
e fiir Grundgewinde
e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ universell einsetzbar
¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?
dk il 12
mm mm mm
2,35 56,000 7,000
2,85 56,000 8,000
3,50 63,000 8,000
3,90 70,000 11,000
5,10 80,000 13,000
6,60 90,000 14,000
8,00 100,000 16,000
dampfbe-
N 376 c . handelt ® 2B
P MK N s
[ ] o O O
o fiir Grundgewinde
e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
* Spanférderung in Schaftrichtung
* universell einsetzbar
¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?
dk il 12
mm mm mm
10,80 110,000 20,000
13,50 110,000 24,000
16,50 125,000 25,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 10

mm
18,000
20,000
21,000
25,000
30,000
35,000
39,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 10

15
mm
49,000
53,000
62,000
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Katalog-Nr. 73297 M - N S H  Arbeitsrichtwerte
°

Seite 12

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW

d2
vV
d1

Code-Nr. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
2,845 4-40 3,500 2,700 2,35 56,000 11,000 18,000
3,505 6-32 4,000 3,000 2,85 56,000 12,000 20,000
4,166 8-32 4,500 3,400 3,50 63,000 12,000 21,000
4,826 10-24 6,000 4,900 3,90 70,000 14,000 25,000
6,350 1/4 - 20 7,000 5,500 5,10 80,000 16,000 30,000
7,938 5/16 - 18 8,000 6,200 6,60 90,000 18,000 35,000
9,525 3/8 - 16 10,000 8,000 8,00 100,000 20,000 39,000

dampfbe-
T va || e B | HesE ameme] (RY 20
Katalog-Nr. 73298 - M - N S H Arbeitsrichtwerte
Seite 12
[ ]

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

* Spanférderung in Vorschubrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

o

SW
- -
e} ©
I2
s
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
12,700 1/2 -13 9,000 7,000 10,80 110,000 25,000 49,000
15,875 5/8 - 11 12,000 9,000 13,50 110,000 30,000 53,000
19,050 3/4 -10 14,000 11,000 16,50 125,000 33,000 62,000
25,400 1-8 18,000 14,500 22,25 160,000 38,000 73,000
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dampfbe-
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Katalog-Nr. 73304 - M - N S H  Arbesitsrichtwerte
Seite 13
° )
e fiir Grundgewinde
* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
e Spanférderung in Schaftrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle
e zdhe, langspanende Werkstoffe
SwW
N hag I
ke kel
L'_Z-
- s
I
Code-Nr. di d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm
2,845 4-40 3,500 2,700 2,35 56,000 7,000 18,000
3,505 6-32 4,000 3,000 2,85 56,000 8,000 20,000
4,166 8-32 4,500 3,400 3,50 63,000 8,000 21,000
4,826 10-24 6,000 4,900 3,90 70,000 11,000 25,000
6,350 1/4 - 20 7,000 5,500 5,10 80,000 13,000 30,000
7,938 5/16 - 18 8,000 6,200 6,60 90,000 14,000 35,000
9,525 3/8-16 10,000 8,000 8,00 100,000 16,000 39,000
dampfbe-
 l—— NN o | o7e || C | HesE [dememe (R | e
Katalog-Nr. 73305 - M - N S Arbeitsrichtwerte
Seite 13
[ ] O
o fiir Grundgewinde
* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall
* Spanférderung in Schaftrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle
e zdhe, langspanende Werkstoffe
SwW
N ~— I
ko] kel
L'_Z-
Is
1
Code-Nr. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
12,700 1/2-13 9,000 7,000 10,80 110,000 20,000 49,000
15,875 5/8 - 11 12,000 9,000 13,50 110,000 24,000 53,000
19,050 3/4-10 14,000 11,000 16,50 125,000 25,000 62,000
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Katalog-Nr. 73326 M - N S H  Abeitsrichtwerte
(]

Seite 20

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
e Gusswerkstoffe wie Grauguss, Temperguss, Kugelgraphitguss

SW

Code-Nr. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
4,166 8-32 4,500 3,400 3,50 63,000 12,000 21,000
4,826 10-24 6,000 4,900 3,90 70,000 14,000 25,000
6,350 1/4 - 20 7,000 5,500 5,10 80,000 16,000 30,000
7,938 5/16 - 18 8,000 6,200 6,60 90,000 18,000 35,000
9,525 3/8 - 16 10,000 8,000 8,00 100,000 20,000 39,000

== SR RCE
Katalog-Nr. 73327 - M - N S H /S\ziate;itzsgchtwerte
°

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
¢ Gusswerkstoffe wie Grauguss, Temperguss, Kugelgraphitguss

SW
5 > 5|
P
Is
I1
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
12,700 1/2-13 9,000 7,000 10,80 110,000 25,000 49,000
15,875 5/8 - 11 12,000 9,000 13,50 110,000 30,000 53,000
19,050 3/4-10 14,000 11,000 16,50 125,000 33,000 62,000
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Seite 6

[ ] [ ] O O (@]

fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P e rost-/saurebestandige Stahle
. ¢ NE-Metalle
b={ ol > 5 o Gusswerkstoffe
I
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
2,184 2-64 2,800 2,100 1,85 45,000 9,000 14,500
2,845 4-48 3,500 2,700 2,40 56,000 10,000 18,000
3,505 6 -40 4,000 3,000 2,95 56,000 11,000 20,000
4,166 8 - 36 4,500 3,400 3,50 63,000 12,000 21,000
4,826 10- 32 6,000 4,900 4,10 70,000 14,000 25,000
5,486 12-28 6,000 4,900 4,60 80,000 16,000 30,000
6,350 1/4 - 28 7,000 5,500 5,50 80,000 16,000 30,000
7,938 5/16 - 24 8,000 6,200 6,90 90,000 17,000 35,000
9,525 3/8-24 10,000 8,000 8,50 90,000 18,000 35,000
11,113 7/16 - 20 8,000 6,200 9,90 100,000 22,000 42,000
12,700 1/2 - 20 9,000 7,000 11,50 100,000 20,000 40,000
14,288 9/16 - 18 11,000 9,000 12,90 100,000 22,000 40,000
15,875 5/8 -18 12,000 9,000 14,50 100,000 22,000 44,000
19,050 3/4 - 16 14,000 11,000 17,50 110,000 25,000 44,000
22,225 7/8 -14 18,000 14,500 20,40 125,000 25,000 44,000
25,400 1-12 18,000 14,500 23,25 140,000 28,000 50,000
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°

fur Grundgewinde

Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
Spanférderung in Schaftrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW P  rost-/séurebestéandige Stahle
- ¢ NE-Metalle
E:{ el ° * Gusswerkstoffe
LI
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
2,184 2-64 2,800 2,100 1,85 45,000 5,000 14,500
2,845 4-48 3,500 2,700 2,40 56,000 6,000 18,000
3,505 6-40 4,000 3,000 2,95 56,000 6,500 20,000
4,166 8 - 36 4,500 3,400 3,50 63,000 7,000 21,000
4,826 10-32 6,000 4,900 4,10 70,000 8,500 25,000
5,486 12-28 6,000 4,900 4,60 80,000 9,500 30,000
6,350 1/4 - 28 7,000 5,500 5,50 80,000 9,500 30,000
7,938 5/16 - 24 8,000 6,200 6,90 90,000 11,500 35,000
9,525 3/8-24 10,000 8,000 8,50 90,000 11,500 35,000
11,113 7/16 - 20 8,000 6,200 9,90 100,000 13,000 42,000
12,700 1/2 - 20 9,000 7,000 11,50 100,000 13,000 40,000
14,288 9/16 - 18 11,000 9,000 12,90 100,000 14,000 40,000
15,875 5/8 -18 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
19,050 3/4 - 16 14,000 11,000 17,50 110,000 16,000 44,000
22,225 7/8 -14 18,000 14,500 20,40 125,000 19,000 44,000
25,400 1-12 18,000 14,500 23,25 140,000 22,000 50,000
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Seite 10

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SW
_ 1
o ©
I
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm

4,826 10 - 32 3,500 2,700 4,10 70,000 8,500 25,000
6,350 1/4 - 28 4,500 3,400 5,50 80,000 9,500 30,000
7,938 5/16 - 24 6,000 4,900 6,90 90,000 11,500 35,000
9,525 3/8 - 24 7,000 5,500 8,50 90,000 11,500 35,000
11,113 7/16 - 20 8,000 6,200 9,90 100,000 13,000 42,000
12,700 1/2 - 20 9,000 7,000 11,50 100,000 13,000 40,000
15,875 5/8-18 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
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Seite 12

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW
N —|
e} I ©
I2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm

4,826 10 - 32 3,500 2,700 4,10 70,000 14,000 25,000
6,350 1/4 - 28 4,500 3,400 5,50 80,000 16,000 30,000
9,525 3/8 - 24 7,000 5,500 8,50 90,000 18,000 35,000
15,875 5/8-18 12,000 9,000 14,50 100,000 22,000 44,000

dampfbe-
T ie— NI | C | pesd [damere (R | 20

HD || 3
Katalog-Nr. 73306 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 13
°

o fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

o

SwW
_ -
° °
L'_z,
s
1
Code-Nr. d1 d2 SwW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm

4,826 10-32 3,500 2,700 4,10 70,000 8,500 25,000
6,350 1/4 - 28 4,500 3,400 5,50 80,000 9,500 30,000
7,938 5/16 - 24 6,000 4,900 6,90 90,000 11,500 35,000
9,625 3/8-24 7,000 5,500 8,50 90,000 11,500 35,000
11,113 7/16 - 20 8,000 6,200 9,90 100,000 13,000 42,000
12,700 1/2 - 20 9,000 7,000 11,50 100,000 13,000 40,000
15,875 5/8 - 18 12,000 9,000 14,50 100,000 15,000 44,000
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Seite 6
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fur Durchgangsgewinde

mit Schalanschnitt

Spanférderung in Vorschubrichtung
universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW * rost-/séurebesténdige Stéhle
| ¢ NE-Metalle
35 5 ¢ Gusswerkstoffe
I2
Is
l4

Code-Nr. d1 P d2 SW dk 1 12 15

G/inch mm mm mm mm mm mm
7,723 G1/16 28 6,000 4,900 6,80 90,000 18,000 30,000
9,728 G1/8 28 7,000 5,500 8,80 90,000 18,000 35,000
13,157 G1/4 19 11,000 9,000 11,80 100,000 20,000 40,000
16,662 G3/8 19 12,000 9,000 15,25 100,000 22,000 44,000
20,955 G1/2 14 16,000 12,000 19,00 125,000 25,000 44,000
22,911 G5/8 14 18,000 14,500 21,00 125,000 25,000 48,000
26,441 G3/4 14 20,000 16,000 24,50 140,000 28,000 53,000
30,201 G7/8 14 22,000 18,000 28,25 150,000 28,000 53,000
33,249 G1 11 25,000 20,000 30,75 160,000 30,000 56,000
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Katalog-Nr. 53788 - M N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 8
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e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung

¢ universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW * rost-/séurebesténdige Stéhle
L ¢ NE-Metalle
o) S o Gusswerkstoffe
L'_z,
Is
l4
Code-Nr. d1 P d2 SwW dk il 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm

7,723 G1/16 28 6,000 4,900 6,80 90,000 11,000 30,000
9,728 G1/8 28 7,000 5,500 8,80 90,000 11,000 35,000
13,157 G1/4 19 11,000 9,000 11,80 100,000 14,000 40,000
16,662 G3/8 19 12,000 9,000 15,25 100,000 14,000 44,000
20,955 G1/2 14 16,000 12,000 19,00 125,000 18,000 44,000
22,911 G5/8 14 18,000 14,500 21,00 125,000 18,000 48,000
26,441 G3/4 14 20,000 16,000 24,50 140,000 20,000 53,000
30,201 G7/8 14 22,000 18,000 28,25 150,000 22,000 53,000
33,249 G1 11 25,000 20,000 30,75 160,000 24,000 56,000
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Katalog-Nr. 53775 - M N S H  Abeitsrichtwerte
Seite 8
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e fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung

e kurzer Anschnitt fur Gewindetiefen nahe Bohrungsgrund

¢ universell einsetzbar

SW * Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
| * rost-/séurebesténdige Stéhle
E% 5 * NE-Metalle
~ ¢ Gusswerkstoffe
o |2
Is
l4
Code-Nr. di P d2 SW dk 1 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm

7,723 G1/16 28 6,000 4,900 6,80 90,000 11,000 30,000
9,728 G1/8 28 7,000 5,500 8,80 90,000 11,000 35,000
13,157 G1/4 19 11,000 9,000 11,80 100,000 14,000 40,000
16,662 G3/8 19 12,000 9,000 15,25 100,000 14,000 44,000
20,955 G1/2 14 16,000 12,000 19,00 125,000 18,000 44,000
22,911 G5/8 14 18,000 14,500 21,00 125,000 18,000 48,000
26,441 G3/4 14 20,000 16,000 24,50 140,000 20,000 53,000
30,201 G7/8 14 22,000 18,000 28,25 150,000 22,000 53,000
33,249 G1 11 25,000 20,000 30,75 160,000 24,000 56,000
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¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schalanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
¢ universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SW
- 1
e} o
I2
Is
I1
Code-Nr. d1 P d2 SW dk 1 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm

9,728 G1/8 28 7,000 5,500 8,80 90,000 18,000 35,000
13,157 G1/4 19 11,000 9,000 11,80 100,000 20,000 40,000
16,662 G3/8 19 12,000 9,000 15,25 100,000 22,000 44,000
20,955 G1/2 14 16,000 12,000 19,00 125,000 25,000 44,000
26,441 G3/4 14 20,000 16,000 24,50 140,000 28,000 53,000
33,249 G1 11 25,000 20,000 30,75 160,000 30,000 56,000

dampfbe-
- l— N T N | srhe | © |pSE domeer (R)

Katalog-Nr. 73325 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 10
o o o

o fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
¢ universell einsetzbar

e Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SW
N by I
o kel
I
Is
1
Code-Nr. d1 P d2 SwW dk I 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm
9,728 G1/8 28 7,000 5,500 8,80 90,000 11,000 35,000
13,157 G1/4 19 11,000 9,000 11,80 100,000 14,000 40,000
16,662 G3/8 19 12,000 9,000 15,25 100,000 14,000 44,000
20,955 G1/2 14 16,000 12,000 19,00 125,000 18,000 44,000
26,441 G3/4 14 20,000 16,000 24,50 140,000 20,000 53,000
33,249 G1 11 25,000 20,000 30,75 160,000 24,000 56,000

146



KiSTOCK

d fbe-
TR e VA | G| B | s demeree (R)
Katalog-Nr. 73300 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
[ ]

Seite 12

¢ fir Durchgangsgewinde

¢ mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
o rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW
- 1
e} o
I2
Is
I1
Code-Nr. d1 P d2 SW dk 1 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm

9,728 G1/8 28 7,000 5,500 8,80 90,000 18,000 35,000
13,157 G1/4 19 11,000 9,000 11,80 100,000 20,000 40,000
16,662 G3/8 19 12,000 9,000 15,25 100,000 22,000 44,000
20,955 G1/2 14 16,000 12,000 19,00 125,000 25,000 44,000
26,441 G3/4 14 20,000 16,000 24,50 140,000 28,000 53,000
33,249 G1 11 25,000 20,000 30,75 160,000 30,000 56,000

d fbe-
T ie— NI i | siss | C | hesE emere- ()
Katalog-Nr. 73288 - M - N S H érpteitfgchtwerte
ele
[ ]

O

o fiir Grundgewinde

* Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
e rost-/sdurebestandige Stahle

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW
N by I
o kel
I
Is
1
Code-Nr. d1 P d2 SwW dk I 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm
9,728 G1/8 28 7,000 5,500 8,80 90,000 11,000 35,000
13,157 G1/4 19 11,000 9,000 11,80 100,000 14,000 40,000
16,662 G3/8 19 12,000 9,000 15,25 100,000 14,000 44,000
20,955 G1/2 14 16,000 12,000 19,00 125,000 18,000 44,000
26,441 G3/4 14 20,000 16,000 24,50 140,000 20,000 53,000
33,249 G1 11 25,000 20,000 30,75 160,000 24,000 56,000
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Seite 18

e fiir Grundgewinde

e Nuten mit ca. 40° Rechtsdrall

e Spanférderung in Schaftrichtung
e allgemeine Anwendung

o Stahle bis 800 N/mm?

SW
ol 2]
L'_z,
Is
4
Code-Nr. d1 P d2 SW dk 1 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm
9,728 G1/8 28 7,000 5,500 8,80 90,000 11,000 35,000
13,157 G1/4 19 11,000 9,000 11,80 100,000 14,000 40,000
16,662 G3/8 19 12,000 9,000 15,25 100,000 14,000 44,000
20,955 G1/2 14 16,000 12,000 19,00 125,000 18,000 44,000
26,441 G3/4 14 20,000 16,000 24,50 140,000 20,000 53,000
33,249 G1 11 25,000 20,000 30,75 160,000 24,000 56,000
41,910 G11/4 11 32,000 24,000 39,50 170,000 25,000 57,000
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Seite 20

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
e Gusswerkstoffe wie Grauguss, Temperguss, Kugelgraphitguss

SW
- 1
e} o
I2
Is
l4
Code-Nr. d1 P d2 SW dk 1 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm

9,728 G1/8 28 7,000 5,500 8,80 90,000 18,000 35,000
13,157 G1/4 19 11,000 9,000 11,80 100,000 20,000 40,000
16,662 G3/8 19 12,000 9,000 15,25 100,000 22,000 44,000
20,955 G1/2 14 16,000 12,000 19,00 125,000 25,000 44,000
26,441 G3/4 14 20,000 16,000 24,50 140,000 28,000 53,000
33,249 G1 11 25,000 20,000 30,75 160,000 30,000 56,000
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universell einsetzbar
Spanférderung in Vorschubrichtung
mit Schalanschnitt

fr Durchgangsgewinde
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

SW * rost-/séurebesténdige Stéhle
¢ NE-Metalle
35 5 ¢ Gusswerkstoffe
I2
Is
l4
Code-Nr. d1 P d2 SW dk 1 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm
7,723 Rp1/16 28 6,000 4,900 7,75 90,000 18,000 30,000
9,728 Rp1/8 28 7,000 5,500 9,75 90,000 18,000 35,000
13,157 Rp1/4 19 11,000 9,000 13,25 100,000 20,000 40,000
16,662 Rp3/8 19 12,000 9,000 16,75 100,000 22,000 44,000
20,955 Rp1/2 14 16,000 12,000 21,00 125,000 25,000 44,000
26,441 Rp3/4 14 20,000 16,000 26,50 140,000 28,000 53,000
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universell einsetzbar
Spanférderung in Schaftrichtung
Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
fir Grundgewinde
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

sSwW e rost-/sdurebestandige Stahle
| * NE-Metalle
E:“ 5 o Gusswerkstoffe
o) I2
Is
l4
Code-Nr. d1 P d2 SW dk 1 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm
7,723 Rp1/16 28 6,000 4,900 7,75 90,000 11,000 30,000
9,728 Rp1/8 28 7,000 5,500 9,75 90,000 11,000 35,000
13,157 Rp1/4 19 11,000 9,000 13,25 100,000 14,000 40,000
16,662 Rp3/8 19 12,000 9,000 16,75 100,000 14,000 44,000
20,955 Rp1/2 14 16,000 12,000 21,00 125,000 18,000 44,000
26,441 Rp3/4 14 20,000 16,000 26,50 140,000 20,000 53,000
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Katalog-Nr. 53793
SW
Y
o
I2
Is
l4
Code-Nr. d1 P
G/inch

3,175 W1/8 40
4,762 W3/16 24
6,350 W1/4 20
7,938 W5/16 18
9,525 W3/8 16
11,113 W7/16 14
12,700 W1/2 12
15,876 W5/8 11
22,226 W7/8 9
25,401 Wi1 8
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d1

d2
mm
3,500
6,000
7,000
8,000
10,000
8,000
9,000
12,000
18,000
18,000

KiSTOCK

Al-
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URl om [Tk
[ ]

SW

2,700
4,900
5,500
6,200
8,000
6,200
7,000
9,000
14,500
14,500

[ ] O O

universell einsetzbar
Spanférderung in Vorschubrichtung
mit Schalanschnitt

fr Durchgangsgewinde
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
rost-/séurebestandige Stahle
NE-Metalle

Gusswerkstoffe
dk 1
mm mm
2,50 56,000
3,60 70,000
5,10 80,000
6,50 90,000
7,90 100,000
9,20 100,000
10,50 110,000
13,50 110,000
19,25 140,000
22,00 160,000

12
mm
11,000
14,000
16,000
18,000
20,000
22,000
25,000
30,000
35,000
38,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 6

15
mm
18,000
25,000
30,000
35,000
39,000
42,000
49,000
53,000
62,000
73,000
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Seite 8
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universell einsetzbar
Spanférderung in Schaftrichtung
Nuten mit ca. 45° Rechtsdrall
fir Grundgewinde
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

sSwW e rost-/sdurebestandige Stahle
| * NE-Metalle
E:“ 5 o Gusswerkstoffe
S L'_z,
I
l4
Code-Nr. d1 P d2 SW dk 1 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm
3,175 W1/8 40 3,500 2,700 2,50 56,000 7,000 18,000
4,762 W3/16 24 6,000 4,900 3,60 70,000 11,000 25,000
6,350 W1/4 20 7,000 5,500 5,10 80,000 13,000 30,000
7,938 W5/16 18 8,000 6,200 6,50 90,000 14,000 35,000
9,525 W3/8 16 10,000 8,000 7,90 100,000 16,000 39,000
11,113 W7/16 14 8,000 6,200 9,20 100,000 18,000 42,000
12,700 W1/2 12 9,000 7,000 10,50 110,000 20,000 49,000
15,876 W5/8 11 12,000 9,000 13,50 110,000 24,000 53,000
22,226 W7/8 9 18,000 14,500 19,25 140,000 28,000 62,000
25,401 Wi 8 18,000 14,500 22,00 160,000 32,000 73,000
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Katalog-Nr. 73293 - M N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 12
o ) )
e fiir Grundgewinde
e Nuten mit ca. 25° Rechtsdrall
¢ fir Gewindetiefen bis 2xD
* Spanférderung in Schaftrichtung
SW
N — B
ko] kel
I
Is
l4
Code-Nr. d1 P d2 SW dk 1 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm

10,620 1/8 27 11,000 9,000 8,50 90,000 15,000 29,000

14,140 1/4 18 14,000 11,000 11,20 100,000 21,000 40,000

17,570 3/8 18 16,000 12,000 14,40 110,000 21,000 35,000

21,900 1/2 14 18,000 14,500 18,00 125,000 27,000 44,000

27,230 3/4 14 22,000 18,000 23,40 140,000 27,000 52,000
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Seite 21

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
¢ fir Gewindetiefen bis 1xD

¢ universell einsetzbar

e Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SW
::::::::::*:: .‘O_
ol I
Is
l4

Code-Nr. d1 P d2 SwW dk il 12 15

G/inch mm mm mm mm mm mm
8,190 1/16 27 6,000 4,900 6,15 56,000 14,000 27,000
10,620 1/8 27 7,000 5,500 8,40 63,000 15,000 29,000
14,140 1/4 18 11,000 9,000 11,10 63,000 21,000 33,000
17,570 3/8 18 12,000 9,000 14,30 70,000 21,000 35,000
21,900 172 14 16,000 12,000 17,90 80,000 27,000 41,000
27,230 3/4 14 20,000 16,000 23,30 100,000 27,000 42,000
34,180 1 11 25,000 20,000 29,00 110,000 32,000 53,000
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Seite 21

e fiir Durchgangsgewinde

e mit Schélanschnitt

e Spanférderung in Vorschubrichtung
e universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1100 N/mm?

SW
5 I 5
[P
l4
Code-Nr. d1 P d2 SW dk il 12
G/inch mm mm mm mm mm
12,500 PG7 20 9,000 7,000 11,40 70,000 22,000
15,200 PG9 18 12,000 9,000 14,00 70,000 22,000
18,600 PG11 18 14,000 11,000 17,30 80,000 22,000
20,400 PG13.5 18 16,000 12,000 19,00 80,000 22,000
22,500 PG16 18 18,000 14,500 21,30 80,000 22,000
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Katalog-Nr. 73243
SW 3
T
I2
Is
l4

di P d2

mm mm
M3 0,500 2,200
M3,5 0,600 2,500
M4 0,700 2,800
M5 0,800 3,500
M6 1,000 4,500
(VE] 1,250 6,000
M10 1,500 7,000
M12 1,750 9,000
M14 2,000 11,000
M16 2,000 12,000
M18 2,500 14,000

KiSTOCK

SW
mm
1,800
2,100
2,100
2,700
3,400
4,900
5,500
7,000
9,000
9,000
11,000

BE

blank ®

w KW
@)

¢ fir Durchgangsgewinde
o fir Muttern mit Gewindetiefen bis 1xD
e Anschnitt ca. 20 Gange

dk

2,50
2,90
3,30
4,20
5,00
6,80
8,50
10,20
12,00
14,00
15,50

1
mm
70,000
80,000
90,000
100,000
110,000
125,000
140,000
180,000
200,000
200,000
220,000

ISOZ/GH‘

S

12
mm
22,000
25,000
25,000
28,000
32,000
40,000
45,000
50,000
56,000
63,000
63,000

H

Arbeitsrichtwerte

Seite 21

15
mm
30,000
31,000
33,000
38,000
44,000
61,000
85,000
120,000
130,000
145,000
155,000

157




Katalog-Nr. 73248
sw P
© T|T
\|1 T

di P Code-Nr. d2

mm mm
M3 0,500 3,000 3,500
M4 0,700 4,000 4,500
M5 0,800 5,000 6,000
M6 1,000 6,000 6,000
M8 1,250 8,000 6,000
M10 1,500 10,000 7,000
M12 1,750 12,000 9,000
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|~

R ™
(] O

d3

2,500
3,300
4,200
5,000
6,800
8,500

wnll| D . blank
KN
(] [ ]
¢ fir Durchgangsgewinde
¢ Stahle bis 800 N/mm?
SW il
mm mm
2,700 62,000
3,400 66,000
4,900 75,000
4,900 81,000
4,900 93,000
5,500 99,000
7,000 106,000

10,200

Q

S

1SO2/6H

H

15
mm
11,000
10,000
12,000
14,000
20,000
22,000
25,000

Arbeitsrichtwerte
Seite 21

12
mm
12,000
16,000
18,000
20,000
12,000
14,000
16,000
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‘ N ‘ 352 A/D/C . blank ‘@
Arbeitsrichtwerte
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) )

fur Durchgangs- und Grundgewinde

Gewindebohrer-Satz, gerade genutet, speziell fir den Handgebrauch, aber
auch fir den Maschineneinsatz

Vor- und Mittelschneider sind im AuBen- und Flankendurchmesser abgestuft

der Fertigschneider kann einzeln als kurzer Maschinengewindebohrer ver-
wendet werden

Katalog-Nr. 73531

swW P * Vorschneider 73101
¢ Mittelschneider 73102
5 M S ® Fertigschneider 73103
LL,
l4
di P d2 SW dk il 12
mm mm mm mm mm mm

M1,2 0,250 2,500 2,100 0,95 32,000 5,500
M1,4 0,300 2,500 2,100 1,10 32,000 7,000
M1,6 0,350 2,500 2,100 1,25 32,000 8,000
M1,7 0,350 2,500 2,100 1,35 32,000 8,000
M2,3 0,400 2,800 2,100 1,90 36,000 9,000
M2 0,400 2,800 2,100 1,60 36,000 8,000
M2,6 0,450 2,800 2,100 2,15 40,000 9,000
M3 0,500 3,500 2,700 2,50 40,000 10,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 2,90 45,000 12,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,30 45,000 12,000
M4,5 0,750 6,000 4,900 3,70 50,000 14,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,20 50,000 14,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 56,000 16,000
M7 1,000 6,000 4,900 6,00 56,000 16,000
M8 1,250 6,000 4,900 6,80 63,000 17,000
M10 1,500 7,000 5,500 8,50 70,000 20,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 75,000 24,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 80,000 26,000
M18 2,500 14,000 11,000 15,50 95,000 30,000
M20 2,500 16,000 12,000 17,50 95,000 32,000
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fur Durchgangs- und Grundgewinde

Gewindebohrer-Satz, gerade genutet, speziell fir den Handgebrauch, aber
auch fir den Maschineneinsatz

Vor- und Mittelschneider sind im AuBen- und Flankendurchmesser abgestuft

der Fertigschneider kann einzeln als kurzer Maschinengewindebohrer ver-
wendet werden

Katalog-Nr. 73532

sw P * Vorschneider 73105

¢ Mittelschneider 73106

5 M S ® Fertigschneider 73107
LL,
l4
d1 P d2 SwW dk bl 12
mm mm mm mm mm mm

M4 0,700 4,500 3,400 3,30 45,000 12,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,00 56,000 16,000
M8 1,250 6,000 4,900 6,80 63,000 17,000
M10 1,500 7,000 5,500 8,50 70,000 20,000
M12 1,750 9,000 7,000 10,20 75,000 24,000
M14 2,000 11,000 9,000 12,00 80,000 26,000
M16 2,000 12,000 9,000 14,00 80,000 26,000
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Katalog-Nr. 73521

fur Durchgangs- und Grundgewinde
Gewindebohrer-Satz, gerade genutet, speziell fir den Handgebrauch, aber
auch fir den Maschineneinsatz

der Fertigschneider kann einzeln als kurzer Maschinengewindebohrer ver-
wendet werden

¢ Vorschneider 73110
® Fertigschneider 73111
SW
S T s
- _
l4
Code-Nr. d1 d2 SwW dk bl 12
mm mm mm mm mm
5,003 M5 x 0,5 6,000 4,900 4,50 50,000 11,000
6,004 M6 x 0,75 6,000 4,900 5,20 56,000 12,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 8,80 63,000 20,000
11,005 M11 x 1 8,000 6,200 10,00 63,000 18,000
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Katalog-Nr. 73535

fur Durchgangs- und Grundgewinde

Gewindebohrer-Satz, gerade genutet, speziell fir den Handgebrauch, aber
auch fir den Maschineneinsatz

Vor- und Mittelschneider sind im AuBen- und Flankendurchmesser abgestuft

der Fertigschneider kann einzeln als kurzer Maschinengewindebohrer ver-
wendet werden

e Vorschneider 73301
Sw * Mittelschneider 73302
S . S ¢ Fertigschneider 73303
I
l4
Code-Nr. di d2 SW dk 1 12
mm mm mm mm mm

3,175 5-40 3,500 2,700 2,65 40,000 11,000
3,505 6-32 4,000 3,000 2,85 45,000 12,000
4,166 8-32 4,500 3,400 3,50 45,000 12,000
6,350 1/4 - 20 6,000 4,900 5,10 56,000 16,000
7,938 5/16 - 18 6,000 4,900 6,60 63,000 18,000
9,525 3/8-16 7,000 5,500 8,00 70,000 20,000
11,113 7/16 - 14 8,000 6,200 9,40 70,000 22,000
12,700 1/2-13 9,000 7,000 10,80 75,000 25,000
15,875 5/8 - 11 12,000 9,000 13,50 80,000 30,000
19,050 3/4 -10 14,000 11,000 16,50 95,000 33,000
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Katalog-Nr. 73534

fur Durchgangs- und Grundgewinde

Gewindebohrer-Satz, gerade genutet, speziell fiir den Handgebrauch, aber
auch fir den Maschineneinsatz

Vor- und Mittelschneider sind im AuBen- und Flankendurchmesser abgestuft
der Fertigschneider kann einzeln als kurzer Maschinengewindebohrer ver-
wendet werden

® Vorschneider 73311
S ¢ Mittelschneider 73312
S . S ¢ Fertigschneider 73313
l2
1
Code-Nr. d1 d2 SwW dk bl 12
mm mm mm mm mm

3,175 W1/8 3,500 2,700 2,50 40,000 11,000
3,969 W5/32 4,500 3,400 3,20 45,000 12,000
4,762 W3/16 6,000 4,900 3,60 50,000 14,000
11,113 W7/16 8,000 6,200 9,20 70,000 22,000
14,287 W9/16 11,000 9,000 12,00 80,000 28,000
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e fiir Durchgangs- und Grundgewinde

¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

e rost-/sdurebestandige Stahle

o formbare Gusswerkstoffe

e formbare Nichteisenmetalle

SW 3 e Sonderlegierungen
l4
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M1 0,250 2,500 2,100 0,90 40,000 4,000 4,000
M1,2 0,250 2,500 2,100 1,10 40,000 4,800 4,800
M1,4 0,300 2,500 2,100 1,25 40,000 5,600 5,600
M1,6 0,350 2,500 2,100 1,45 40,000 6,400 6,400
M1,7 0,350 2,500 2,100 1,55 40,000 6,800 6,800
M1,8 0,350 2,500 2,100 1,65 40,000 7,300 7,300
M2 0,400 2,800 2,100 1,85 45,000 8,000 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,30 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,80 56,000 10,000 18,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 3,25 56,000 12,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,70 63,000 12,000 21,000
M4,5 0,750 6,000 4,900 4,20 70,000 14,000 25,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,55 80,000 16,000 30,000
M7 1,000 7,000 5,500 6,55 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 17,000 35,000
M9 1,250 9,000 7,000 8,40 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 20,000 39,000
M11 1,500 8,000 6,200 10,30 100,000 20,000 42,000
M12 1,750 9,000 7,000 11,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 13,10 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 15,10 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 18,90 140,000 32,000 62,000
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e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
e rost-/sdurebestandige Stahle
o formbare Gusswerkstoffe
e formbare Nichteisenmetalle
SW S e Sonderlegierungen
77777777777777 =IA'II|I|I|\1\1I1"““',} — ¢ radialer Kuhimittelaustritt
************** M) V%Y ©
I
Is
l4
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,55 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 11,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 13,10 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 15,10 110,000 20,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 18,90 140,000 25,000 62,000

t—_ﬂ srare | E . TiCN ® 6HX
Katalog-Nr. 53618 - - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 22

ftr Durchgangs- und Grundgewinde
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
rost-/sdurebestandige Stéhle
formbare Gusswerkstoffe

formbare Nichteisenmetalle

SW N Sonderlegierungen
© * mit innenliegendem Kiihlkanal = M5
itttk A e kurzer Anschnitt fir Gewindetiefen nahe Bohrungsgrund
1
di P d2 SwW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,400 2,800 2,100 1,85 45,000 8,000 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,30 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,80 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,70 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5155 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 16,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 11,20 110,000 18,500 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 13,10 110,000 20,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 15,10 110,000 20,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 18,90 140,000 25,000 62,000
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e fiir Durchgangs- und Grundgewinde

¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

e rost-/sdurebestandige Stahle

o formbare Gusswerkstoffe

e formbare Nichteisenmetalle

SW 3 e Sonderlegierungen
l4
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,400 2,800 2,100 1,85 45,000 8,000 13,500
M2,5 0,450 2,800 2,100 2,30 50,000 9,000 14,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,80 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,70 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 14,000 25,000
Mé 1,000 6,000 4,900 5,55 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 20,000 39,000
M12 1,750 9,000 7,000 11,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 13,10 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 15,10 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 18,90 140,000 32,000 62,000

166



KiSTOCK

—— o] | ] Y o
Katalog-Nr. 73120 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
o o

Seite 24
O o

fur Durchgangs- und Grundgewinde
fur groBe Gewindetiefen

universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1000 N/mm?
rost-/sdurebestandige Stahle

zéhe, langspanende Werkstoffe

SW 3 p |
-~ 7
e 5| B
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,80 56,000 10,000 18,000
M3,5 0,600 4,000 3,000 3,25 56,000 12,000 20,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,70 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,55 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 20,000 39,000
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fur Durchgangs- und Grundgewinde
fur groBe Gewindetiefen

universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1000 N/mm?
rost-/sdurebestandige Stahle

SW S e zdhe, langspanende Werkstoffe
l4
di P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,80 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,70 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 14,000 25,000
Mé 1,000 6,000 4,900 5,55 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 20,000 39,000

T — el s | C | | (R omx
Katalog-Nr. 63122 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 24
° o

flir Durchgangs- und Grundgewinde
fur groBe Gewindetiefen

universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1000 N/mm?
rost-/sdurebestandige Stéhle

Sw N p zahe, langspanende Werkstoffe
© L
°
I
Is
1
di P d2 SwW dk 1 2 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 11,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 13,10 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 15,10 110,000 26,000 54,000
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Seite 24

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
o fliir groBe Gewindetiefen

¢ universell einsetzbar

* Stahlwerkstoffe bis 1000 N/mm?

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW N
©
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,80 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,70 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,55 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 20,000 39,000

P —— o | c JRR & R enx

3
Katalog-Nr. 53622 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 24
°

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
o fiir groBe Gewindetiefen

¢ universell einsetzbar

¢ Stahlwerkstoffe bis 1000 N/mm?

e zdhe, langspanende Werkstoffe

SW o P
o |
°
I
Is
1
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,750 9,000 7,000 11,20 110,000 24,000 49,000
M14 2,000 11,000 9,000 13,10 110,000 26,000 53,000
M16 2,000 12,000 9,000 15,10 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 18,90 140,000 32,000 62,000
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fur Durchgangs- und Grundgewinde
fur groBe Gewindetiefen

universell einsetzbar

radialer Kihimittelaustritt
Stahlwerkstoffe bis 1000 N/mm?

SW S P e rost-/saurebestandige Stahle
L * zdhe, langspanende Werkstoffe
N
l2
S
l4
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,80 56,000 6,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,70 63,000 7,500 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 8,500 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,55 80,000 11,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 14,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 16,000 39,000

170



KiSTOCK

e — et ‘ ‘ ol g . | [(RY s
Katalog-Nr. 63119 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° ° o

Seite 24
[ ]

fur Durchgangs- und Grundgewinde
fur groBe Gewindetiefen

universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1000 N/mm?
rost-/sdurebestandige Stahle

SW S e zdhe, langspanende Werkstoffe
l4
di P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,80 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,70 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 14,000 25,000
Mé 1,000 6,000 4,900 5,55 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 20,000 39,000

i s—— o c B & R sex
Katalog-Nr. 53621 - M - N S H  Arbeitsrichtwerte
Seite 24
°

flir Durchgangs- und Grundgewinde
fur groBe Gewindetiefen

universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1000 N/mm?
rost-/sdurebestandige Stéhle

SW

K zahe, langspanende Werkstoffe
1
di P d2 SwW dk 1 2 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,500 3,500 2,700 2,80 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,70 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,55 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 20,000 39,000
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e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

e rost-/sdurebestandige Stahle

o formbare Gusswerkstoffe

e formbare Nichteisenmetalle

sSw e Sonderlegierungen

N
o |
o
I2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm
3,002 M3 x 0,35 2,200 1,800 2,85 56,000 7,000 18,000
4,002 M4 x 0,35 2,800 2,100 3,85 63,000 8,000 21,000
4,003 M4 x 0,5 2,800 2,100 3,80 63,000 8,000 21,000
5,003 M5 x 0,5 3,500 2,700 4,80 70,000 10,000 25,000
6,003 M6 x 0,5 4,500 3,400 5,75 80,000 13,000 30,000
6,004 M6 x 0,75 4,500 3,400 5,65 80,000 13,000 30,000
8,004 M8 x 0,75 6,000 4,900 7,65 80,000 14,000 30,000
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,55 90,000 17,000 35,000
9,005 M9 x 1 7,000 5,500 8,55 90,000 16,000 35,000
10,004 M10 x 0,75 7,000 5,500 9,65 90,000 16,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,55 90,000 16,000 35,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 9,40 100,000 20,000 39,000
11,005 M11x1 8,000 6,200 10,55 90,000 20,000 33,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,55 100,000 20,000 40,000
12,006 M12 x 1,25 9,000 7,000 11,40 100,000 20,000 40,000
12,007 M12 x 1,5 9,000 7,000 11,30 100,000 20,000 40,000
14,005 M14 x 1 11,000 9,000 13,55 100,000 20,000 40,000
14,006 M14 x 1,25 11,000 9,000 13,40 100,000 20,000 40,000
14,007 M14 x1,5 11,000 9,000 13,30 100,000 20,000 40,000
16,005 M16 x 1 12,000 9,000 15,55 100,000 22,000 44,000
16,007 M16 x 1,5 12,000 9,000 15,30 100,000 22,000 44,000
18,005 M18 x 1 14,000 11,000 17,55 110,000 25,000 44,000
18,007 M18 x 1,5 14,000 11,000 17,30 110,000 25,000 44,000
18,008 M18 x 2 14,000 11,000 17,10 125,000 30,000 58,000
20,005 M20 x 1 16,000 12,000 19,55 125,000 25,000 44,000
20,007 M20 x 1,5 16,000 12,000 19,30 125,000 25,000 44,000
20,008 M20 x 2 16,000 12,000 19,10 140,000 32,000 60,000
22,005 M22 x 1 18,000 14,500 21,55 125,000 25,000 44,000
22,007 M22 x 1,5 18,000 14,500 21,30 125,000 25,000 44,000
22,008 M22 x 2 18,000 14,500 21,10 140,000 32,000 62,000
24,005 M24 x 1 18,000 14,500 283,55 140,000 28,000 48,000
24,007 M24 x 1,5 18,000 14,500 23,30 140,000 28,000 48,000
24,008 M24 x 2 18,000 14,500 23,10 140,000 28,000 48,000
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Katalog-Nr. 53612
SW N P
o |
—=======f=———=—==Y ko)
l2
Is
l4
Code-Nr. d1 d2
mm
8,005 M8 x 1 6,000
10,005 M10 x 1 7,000
10,006 M10x 1,25 7,000
12,006 M12 x 1,25 9,000
12,007 M12x 1,5 9,000
14,006 M14 x 1,25 11,000
14,007 M14x 1,5 11,000
16,007 M16x 1,5 12,000
20,007 M20 x 1,5 16,000

| =

Katalog-Nr.

53619

NONIYEREE

Code-Nr.

8,005
10,005
10,006
12,006
12,007
14,006
14,007
16,007
20,007

ll“l‘“““llw_la °
l2
Is
1

di d2

mm
M8 x 1 6,000
M10 x 1 7,000
M10x 1,25 7,000
M12 x 1,25 9,000
M12x 1,5 9,000
M14 x 1,25 11,000
M14x1,5 11,000
M16 x 1,5 12,000
M20 x 1,5 16,000

KiSTOCK

SW
mm
4,900
5,500
5,500
7,000
7,000
9,000
9,000
9,000
12,000

SW

4,900
5,500
5,500
7,000
7,000
9,000
9,000
9,000
12,000

‘N-X‘ a74 C . TiCN @ 6HX
P MK N s
) ) ° e} °
e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
e rost-/sdurebestandige Stahle
o formbare Gusswerkstoffe
e formbare Nichteisenmetalle
e Sonderlegierungen
¢ radialer Kuhimittelaustritt
dk il 12
mm mm mm
7,55 90,000 11,000
9,55 90,000 11,000
9,40 100,000 14,000
11,40 100,000 16,000
11,30 100,000 16,000
13,40 100,000 15,000
13,30 100,000 15,000
15,30 100,000 15,000
19,30 125,000 16,000
N-X | | 374 E . TiCN ® 6HX
P MK N s
° ° ° (¢} [}
e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
e rost-/sdurebestandige Stahle
e formbare Gusswerkstoffe
¢ formbare Nichteisenmetalle
e Sonderlegierungen
* mit axialem Kuhlkanal
dk bl 12
mm mm mm
7,55 90,000 11,000
9,55 90,000 11,000
9,40 100,000 14,000
11,40 100,000 16,000
11,30 100,000 16,000
13,40 100,000 15,000
13,30 100,000 15,000
15,30 100,000 15,000
19,30 125,000 16,000

Arbeitsrichtwerte

Seite 22

mm
35,000
35,000
39,000
40,000
40,000
40,000
40,000
44,000
44,000

Arbeitsrichtwerte

Seite 22

15
mm
35,000
35,000
39,000
40,000
40,000
40,000
40,000
44,000
44,000
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Seite 24
[ ]

e fiir Durchgangs- und Grundgewinde
¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

e rost-/sdurebestandige Stahle

o formbare Gusswerkstoffe

e formbare Nichteisenmetalle

sSw e Sonderlegierungen

N
o |
°
I2
Is
l4
Code-Nr. di d2 SW dk bl 12 15

mm mm mm mm mm mm
8,005 M8 x 1 6,000 4,900 7,55 90,000 17,000 35,000
10,005 M10 x 1 7,000 5,500 9,55 90,000 16,000 35,000
10,006 M10 x 1,25 7,000 5,500 9,40 100,000 20,000 39,000
12,005 M12 x 1 9,000 7,000 11,55 100,000 20,000 40,000
12,007 M12x 1,5 9,000 7,000 11,30 100,000 20,000 40,000
14,007 M14 x 1,5 11,000 9,000 13,30 100,000 20,000 40,000
16,007 M16x 1,5 12,000 9,000 15,30 100,000 22,000 44,000
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e fiir Durchgangs- und Grundgewinde

¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

e rost-/sdurebestandige Stahle

o formbare Gusswerkstoffe

e formbare Nichteisenmetalle

SW 3 e Sonderlegierungen
l4
Code-Nr. d1 d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm

2,845 4-40 3,500 2,700 2,55 56,000 11,000 18,000
3,505 6-32 4,000 3,000 3,15 56,000 12,000 20,000
4,166 8-32 4,500 3,400 3,80 63,000 12,000 21,000
4,826 10-24 6,000 4,900 4,35 70,000 14,000 25,000
5,486 12-24 6,000 4,900 5,00 80,000 16,000 30,000
6,350 1/4 - 20 7,000 5,500 5,75 80,000 16,000 30,000
7,938 5/16 - 18 8,000 6,200 7,30 90,000 18,000 35,000
9,525 3/8-16 10,000 8,000 8,80 90,000 20,000 35,000
11,113 7/16 - 14 8,000 6,200 10,30 100,000 22,000 42,000
12,700 1/2-13 9,000 7,000 11,80 100,000 25,000 40,000
14,288 9/16 - 12 11,000 9,000 13,30 100,000 28,000 40,000
15,875 5/8 - 11 12,000 9,000 14,80 100,000 30,000 44,000
19,050 3/4-10 14,000 11,000 17,90 110,000 33,000 44,000
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e fiir Durchgangs- und Grundgewinde

¢ Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?

e rost-/sdurebestandige Stahle

o formbare Gusswerkstoffe

e formbare Nichteisenmetalle

SW 3 e Sonderlegierungen
l4
Code-Nr. d1 d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm

2,845 4-48 3,500 2,700 2,60 56,000 10,000 18,000
3,505 6-40 4,000 3,000 3,20 56,000 11,000 20,000
4,166 8-36 4,500 3,400 3,85 63,000 12,000 21,000
4,826 10-32 6,000 4,900 4,45 70,000 14,000 25,000
5,486 12-28 6,000 4,900 5,10 80,000 16,000 30,000
6,350 1/4 - 28 7,000 5,500 5,95 80,000 16,000 30,000
7,938 5/16 - 24 8,000 6,200 7,45 90,000 18,000 35,000
9,525 3/8-24 10,000 8,000 9,05 100,000 18,000 39,000
11,113 7/16 - 20 8,000 6,200 10,55 100,000 22,000 42,000
12,700 1/2 - 20 9,000 7,000 12,10 100,000 20,000 40,000
14,288 9/16 - 18 11,000 9,000 13,65 100,000 22,000 40,000
15,875 5/8 - 18 12,000 9,000 15,25 100,000 22,000 44,000
19,050 3/4 -16 14,000 11,000 18,35 110,000 25,000 44,000
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fur Durchgangs- und Grundgewinde
Stahlwerkstoffe bis 1200 N/mm?
rost-/séurebestandige Stahle
formbare Gusswerkstoffe

formbare Nichteisenmetalle

sw N p e Sonderlegierungen
ke) L
°
I2
s
l4
Code-Nr. d1 P d2 SwW dk il 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm
9,728 G1/8 28 7,000 5,500 9,30 90,000 18,000 35,000
13,157 G1/4 19 11,000 9,000 12,50 100,000 20,000 40,000
16,662 G3/8 19 12,000 9,000 16,00 100,000 22,000 44,000
20,955 G1/2 14 16,000 12,000 20,00 125,000 25,000 44,000

177



KiSTOCK

m ‘ ‘ ar1| C . TiN @ 6HX
Katalog-Nr. 63121 - M - N S H  Abeitsrichtwerte
° ° o

Seite 24

fur Durchgangs- und Grundgewinde
fur groBe Gewindetiefen

universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1000 N/mm?
rost-/sdurebestandige Stahle

SW S P e zdhe, langspanende Werkstoffe
°
l2
Is
1
di P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,400 2,800 2,100 1,85 45,000 8,000 13,500
M3 0,500 3,500 2,700 2,80 56,000 10,000 18,000
M4 0,700 4,500 3,400 3,70 63,000 12,000 21,000
M5 0,800 6,000 4,900 4,65 70,000 14,000 25,000
M6 1,000 6,000 4,900 5,55 80,000 16,000 30,000
M8 1,250 8,000 6,200 7,40 90,000 17,000 35,000
M10 1,500 10,000 8,000 9,30 100,000 20,000 39,000

m 376 C . TiN ® 6HX
Katalog-Nr. 63123 - M - N S H Arbeitsrichtwerte
Seite 24
[ ] O

fur Durchgangs- und Grundgewinde
fur groBe Gewindetiefen

universell einsetzbar
Stahlwerkstoffe bis 1000 N/mm?
rost-/séurebestandige Stahle

SW o P e zdhe, langspanende Werkstoffe
kel L
°
I
Is
l4
di P d2 SW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,750 9,000 7,000 11,20 110,000 24,000 49,000
M16 2,000 12,000 9,000 15,10 110,000 26,000 54,000
M20 2,500 16,000 12,000 18,90 140,000 32,000 62,000
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universelle Verwendung

mit Innenkiihlung ab M4

erhodhte Schneidenzahl fir kiirzeste Bearbeitungszeiten
sehr hohe Prozesssicherheit durch neue Geometrie

fir Gewindetiefen bis 2xD

3
P
60°
Code-Nr. D P d1 d2 d3 dk 1 12 13 Z
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,000 M3 0,500 2,300 6,000 3,400 2,50 48,000 6,800 36,000 5
4,000 M4 0,700 3,100 6,000 4,500 3,30 48,000 8,800 36,000 5
4,003 M4 x 0,5 0,500 3,100 6,000 4,500 3,50 48,000 8,800 36,000 5
5,000 M5 0,800 4,000 6,000 5,500 4,20 54,000 10,800 36,000 5
5,003 M5 x 0,5 0,500 4,000 6,000 5,500 4,50 54,000 10,800 36,000 5
6,000 M6 1,000 4,700 8,000 6,600 5,00 62,000 13,500 36,000 6
6,003 M6 x 0,5 0,500 4,700 8,000 6,600 5,50 62,000 12,800 36,000 6
6,004 M6 x 0,75 0,750 4,700 8,000 6,600 5,20 62,000 13,100 36,000 6
8,000 M8 1,250 6,300 10,000 9,000 6,80 74,000 18,100 40,000 7
8,005 M8 x 1 1,000 6,300 10,000 9,000 7,00 74,000 17,500 40,000 7
10,000 M10 1,500 7,800 12,000 11,000 8,50 80,000 21,800 45,000 7
10,005 M10 x 1 1,000 7,800 12,000 11,000 9,00 80,000 21,500 45,000 7
10,006 M10 x 1,25 1,250 7,800 12,000 11,000 8,80 80,000 21,900 45,000 7
12,000 M12 1,750 9,500 14,000 13,500 10,20 90,000 25,400 45,000 7
12,005 M12 x 1 1,000 9,500 14,000 13,500 11,00 90,000 25,500 45,000 7
12,007 M12x 1,5 1,500 9,500 14,000 13,500 10,50 90,000 26,300 45,000 7
14,000 M14 2,000 10,800 16,000 15,500 12,00 102,000 31,000 48,000 7
14,007 M14 x 1,5 1,500 10,800 16,000 15,500 12,50 102,000 30,800 48,000 7
16,000 M16 2,000 12,700 18,000 17,500 14,00 102,000 35,000 48,000 8
16,007 M16 x 1,5 1,500 12,700 18,000 17,500 14,50 102,000 33,800 48,000 8
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e Gewindefraser mit 45° Senkfase, Spiralnut und innerer Kiihimittelzufuhr mit
axialem Austritt

¢ universelle Verwendung
o fiir Gewindetiefen bis 2xD

3
P
60°
Code-Nr. D P d1 d2 d3 dk 1 12 13 Z
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,000 M3 0,500 2,300 6,000 3,400 2,50 48,000 6,800 36,000 3
4,000 M4 0,700 3,000 6,000 4,500 3,30 48,000 8,800 36,000 3
5,000 M5 0,800 4,000 6,000 5,500 4,20 54,000 10,800 36,000 3
6,000 M6 1,000 4,800 8,000 6,600 5,00 62,000 13,500 36,000 3
8,000 M8 1,250 6,400 10,000 9,000 6,80 74,000 18,100 40,000 3
10,000 M10 1,500 7,950 12,000 11,000 8,50 80,000 21,800 45,000 4
12,000 M12 1,750 9,950 14,000 13,500 10,20 90,000 25,400 45,000 4
14,000 M14 2,000 11,200 16,000 15,500 12,00 102,000 31,000 48,000 4
16,000 M16 2,000 12,800 18,000 17,500 14,00 102,000 35,000 48,000 4
20,000 M20 2,500 14,500 20,000 21,500 17,50 125,000 41,300 50,000 4
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¢ Gewindefraser ohne Senkfase, mit Spiralnut und innerer Kiihimittelzufuhr mit
axialem Austritt

¢ universelle Verwendung
e extralange Ausflhrung fir Gewindetiefen bis 2,5xD

Code-Nr. D P d1 d2 dk 1 12 YA
mm mm mm mm mm mm
6,000 M6 1,000 4,800 6,000 5,00 54,000 16,500 3
8,000 M8 1,250 6,400 8,000 6,80 62,000 21,900 3
10,000 M10 1,500 7,950 10,000 8,50 74,000 26,300 3
12,000 M12 1,750 9,950 10,000 10,20 74,000 32,400 4
14,000 M14 2,000 11,200 12,000 12,00 90,000 37,000 4
16,000 M16 2,000 12,800 14,000 14,00 90,000 43,000 4
20,000 M20 2,500 14,950 16,000 17,50 102,000 48,800 4
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¢ Gewindefraser ohne Senkfase, mit Spiralnut und innerer Kiihimittelzufuhr mit
axialem Austritt

¢ Universalgewindefraser fiir Innengewinde M / MF
e fiir Gewindetiefen bis 2xD

S
-P_
~__60°
Code-Nr. D P di d2 il 12 15 VA
mm mm mm mm mm mm
8,050 >10 0,500 7,950 8,000 64,000 20,000 20,000 4
10,100 >12 1,000 9,950 10,000 70,000 16,000 25,000 4
10,125 > 14 1,250 9,950 10,000 70,000 16,000 25,000 4
10,150 >14 1,500 9,950 10,000 70,000 16,000 25,000 4
12,100 > 16 1,000 11,950 12,000 80,000 20,000 31,000 4
12,125 > 16 1,250 11,950 12,000 80,000 20,000 31,000 4
12,150 >16 1,500 11,950 12,000 80,000 20,000 31,000 4
16,100 >18 1,000 15,950 16,000 90,000 25,000 40,000 5
16,150 > 20 1,500 15,950 16,000 90,000 25,000 40,000 5
16,200 > 22 2,000 15,950 16,000 90,000 25,000 40,000 5
18,300 >24 3,000 17,950 18,000 102,000 33,000 50,000 5
20,100 >24 1,000 19,950 20,000 105,000 33,000 50,000 5
20,150 > 26 1,500 19,950 20,000 105,000 33,000 50,000 5
20,200 > 26 2,000 19,950 20,000 105,000 33,000 50,000 5
20,250 > 26 2,500 19,950 20,000 105,000 33,000 50,000 5
20,300 > 27 3,000 19,950 20,000 105,000 33,000 50,000 5
20,350 > 30 3,500 19,950 20,000 105,000 33,000 50,000 5
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¢ Gewindefraser ohne Senkfase, mit Spiralnut und innerer Kiihimittelzufuhr mit
axialem Austritt

¢ universelle Verwendung
o fiir Gewindetiefen bis 2xD

Code-Nr. D P d1 d2 dk 1 12 YA
mm mm mm mm mm mm
4,000 M4 0,700 3,000 6,000 3,30 48,000 8,800 3
5,000 M5 0,800 4,000 6,000 4,20 54,000 10,800 3
6,000 M6 1,000 4,800 6,000 5,00 54,000 13,500 3
8,000 M8 1,250 6,400 8,000 6,80 62,000 18,100 3
8,005 M8 x 1 1,000 6,400 8,000 7,00 62,000 17,500 3
10,000 M10 1,500 7,950 10,000 8,50 74,000 21,800 3
10,005 M10 x 1 1,000 7,950 10,000 9,00 74,000 21,500 3
10,006 M10 x 1,25 1,250 7,950 10,000 8,80 74,000 21,900 3
12,000 M12 1,750 9,950 10,000 10,20 74,000 25,400 4
12,007 M12x 1,5 1,500 9,950 10,000 10,50 74,000 26,300 4
14,000 M14 2,000 11,200 12,000 12,00 90,000 31,000 4
14,007 M14x1,5 1,500 11,200 12,000 12,50 90,000 30,800 4
16,000 M16 2,000 12,800 14,000 14,00 90,000 35,000 4
16,007 M16x 1,5 1,500 12,800 14,000 14,50 90,000 33,800 4
20,000 M20 2,500 14,950 16,000 17,50 102,000 41,300 4
20,007 M20 x 1,5 1,500 14,950 16,000 18,50 102,000 42,800 4
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e Gewindefraser mit 45° Senkfase, Spiralnut und innerer Kiihimittelzufuhr mit
axialem Austritt

¢ universelle Verwendung
o fiir Gewindetiefen bis 2xD

da

Code-Nr. D d1 d2 d3 dk 1 12 13 Z
mm mm mm mm mm mm mm
4,003 M4 x 0,5 3,000 6,000 4,500 3,50 48,000 8,800 36,000 3
5,003 M5 x 0,5 4,000 6,000 5,500 4,50 54,000 10,800 36,000 3
6,003 M6 x 0,5 4,800 8,000 6,600 5,50 62,000 12,800 36,000 3
6,004 M6 x 0,75 4,800 8,000 6,600 5,20 62,000 13,100 36,000 3
8,004 M8 x 0,75 6,400 10,000 9,000 7,20 74,000 16,900 40,000 3
8,005 M8 x 1 6,400 10,000 9,000 7,00 74,000 17,500 40,000 3
10,005 M10 x 1 7,950 12,000 11,000 9,00 80,000 21,500 45,000 4
10,006 M10 x 1,25 7,950 12,000 11,000 8,80 80,000 21,900 45,000 4
12,005 M12 x 1 9,950 14,000 13,500 11,00 90,000 25,500 45,000 4
12,007 M12 x 1,5 9,950 14,000 13,500 10,50 90,000 26,300 45,000 4
14,007 M14x 1,5 11,200 16,000 15,500 12,50 102,000 30,800 48,000 4
16,007 M16 x 1,5 12,800 18,000 17,500 14,50 102,000 33,800 48,000 4
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¢ Gewindefraser ohne Senkfase, mit Spiralnut und innerer Kiihimittelzufuhr mit
axialem Austritt

¢ universelle Verwendung
o fiir Gewindetiefen bis 2xD

Code-Nr. D P d1 d2 dk il 12 z
G/inch mm mm mm mm mm

9,728 G1/8 28 7,950 8,000 8,80 64,000 21,300 3

13,157 G1/4 19 10,500 12,000 11,80 90,000 28,700 4

16,662 G3/8 19 13,600 14,000 15,25 90,000 35,400 4
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¢ Gewindefraser ohne Senkfase, mit Spiralnut und innerer Kiihimittelzufuhr mit
axialem Austritt

¢ Universalgewindefraser fiir Innengewinde
e fiir Gewindetiefen bis 2xD

V/
N
-P_
L850 2
Code-Nr. D P d1 d2 11 15 12 z
G/inch mm mm mm mm mm
10,190 >1/4 19 9,950 10,000 70,000 25,000 16,000 4
16,140 >1/2 14 15,950 16,000 90,000 40,000 25,000 5
20,110 >1 11 19,950 20,000 105,000 50,000 33,000 5
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universelle Verwendung

M1.6 - M3 mit 2 Kihlrillen

mit Innenkiihlung ab M3.5

linksschneidende Geometrie

erhohte Schneidenzahl fur kiirzeste Bearbeitungszeiten
fur Gewindetiefen bis 2,5xD

N
©
—=z=z=z=z|z=z=z=z=z=z==z|z= = = 5
I |
I
Code-Nr. D P d1 d2 I 12 15 z
mm mm mm mm mm mm
1,600 M1,6 0,350 1,200 3,000 39,000 1,100 4,000 3
1,800 M1,8 0,350 1,400 3,000 39,000 1,100 4,500 4
2,000 M2 0,400 1,550 3,000 39,000 1,200 5,000 4
2,500 M2,5 0,450 1,950 3,000 39,000 1,400 6,500 4
3,000 M3 0,500 2,400 3,000 39,000 1,500 8,000 5
3,500 M3,5 0,600 2,800 6,000 58,000 1,800 9,000 5
4,000 M4 0,700 3,200 6,000 58,000 2,100 11,000 5
5,000 M5 0,800 4,000 6,000 58,000 2,400 13,500 6
6,000 M6 1,000 4,800 6,000 58,000 3,000 16,000 6
8,000 M8 1,250 5,950 6,000 58,000 3,800 21,000 7
10,000 M10 1,500 7,800 8,000 73,000 4,500 26,000 7
12,000 M12 1,750 9,000 10,000 84,000 5,300 31,000 7
16,000 M16 2,000 11,800 12,000 90,000 6,000 41,000 8
20,000 M20 2,500 15,000 16,000 105,000 7,500 51,000 8
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¢ universelle Verwendung
¢ lange Ausfliihrung
o fiir Gewindetiefen bis 3xD

do
dy

Code-Nr. D P d1 d2 1 12 15 YA
mm mm mm mm mm mm
1,600 M1,6 0,350 1,200 3,000 39,000 1,100 4,800 3
1,800 M1,8 0,350 1,400 3,000 39,000 1,100 5,400 3
2,000 M2 0,400 1,550 3,000 39,000 1,200 6,000 4
2,500 M2,5 0,450 1,950 3,000 39,000 1,400 7,500 4
3,000 M3 0,500 2,400 6,000 58,000 1,500 9,500 4
3,500 M3,5 0,600 2,800 6,000 58,000 1,800 11,000 4
4,000 M4 0,700 3,200 6,000 58,000 2,100 12,500 4
5,000 M5 0,800 4,000 6,000 58,000 2,400 16,000 4
6,000 M6 1,000 4,800 6,000 58,000 3,000 20,000 4
8,000 M8 1,250 5,950 6,000 58,000 3,800 24,000 4
10,000 M10 1,500 7,800 8,000 73,000 4,500 33,000 4
12,000 M12 1,750 9,000 10,000 84,000 5,300 38,000 4
16,000 M16 2,000 11,800 12,000 84,000 6,000 35,000 5
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o [

o fiir die Hartbearbeitung 45-65 HRC

¢ lange Ausfliihrung

o fiir Gewindetiefen bis 3xD

Is
Eol °
el
I
Code-Nr. D P d1 d2 1 12 15 z
mm mm mm mm mm mm

2,000 M2 0,400 1,550 3,000 39,000 1,200 6,000 4
2,500 M2,5 0,450 1,950 3,000 39,000 1,400 7,500 4
3,000 M3 0,500 2,350 6,000 58,000 1,500 9,500 4
4,000 M4 0,700 3,100 6,000 58,000 2,100 12,500 4
5,000 M5 0,800 3,800 6,000 58,000 2,400 16,000 4
6,000 M6 1,000 4,800 6,000 58,000 3,000 20,000 4
8,000 M8 1,250 5,950 6,000 58,000 3,800 24,000 4
10,000 M10 1,500 7,800 8,000 64,000 4,500 23,000 4
12,000 M12 1,750 9,000 10,000 73,000 5,300 26,000 5
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¢ universelle Verwendung
¢ lange Ausfliihrung
o fiir Gewindetiefen bis 3xD

do
dy

Code-Nr. D P d1 d2 dk 1 12 15 z
G/inch mm mm mm mm mm mm

9,728 G1/16-G1/8 28 6,200 8,000 8,80 64,000 2,700 19,500 4

16,662 G1/4-G3/8 19 9,950 10,000 15,25 73,000 4,000 25,000 4

30,201 G1/2-G7/8 14 11,950 12,000 28,25 84,000 5,400 37,000 4

59,614 G1-G2 11 15,950 16,000 57,00 105,000 6,900 44,000 5]
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e zirkulares Gewindefrdsen, Kernloch und Gewinde in einem Arbeitsgang
¢ universeller Einsatz, auch fur gehartete Stahle bis 66 HRC

¢ linksschneidendes Werkzeug fiir héchste Stabilitét beim Gleichlauffrasen
e mit Kihlrillen am Schaft

¢ flir Gewindetiefen bis 2,5xD

N
©
=
I |
I
Code-Nr. D P d1 d2 il 12 15 z PR
mm mm mm mm mm mm
2,000 M2 0,400 1,400 3,000 39,000 1,200 5,000 4 0,67
2,500 M2,5 0,450 1,800 3,000 39,000 1,300 6,500 4 0,87
3,000 M3 0,500 2,400 6,000 58,000 1,500 7,500 4 1,17
3,500 M3,5 0,600 2,700 6,000 58,000 1,800 9,000 4 1,32
4,000 M4 0,700 3,100 6,000 58,000 2,100 10,000 4 1,52
5,000 M5 0,800 3,800 6,000 58,000 2,400 12,500 4 1,87
6,000 M6 1,000 4,600 8,000 64,000 3,000 15,000 4 2,27
6,003 M6 x 0,5 0,500 3,800 8,000 64,000 2,400 15,000 4 1,87
8,000 M8 1,250 6,200 8,000 64,000 3,600 20,000 4 3,07
8,004 M8 x 0,75 0,750 4,600 8,000 64,000 3,000 20,000 4 2,27
10,000 M10 1,500 7,500 10,000 73,000 4,500 25,000 4 3,69
12,000 M12 1,750 9,000 10,000 73,000 5,200 30,000 4 4,44
12,005 M12 x 1 1,000 7,500 10,000 73,000 3,000 25,000 4 3,72
16,000 M16 2,000 11,500 12,000 90,000 6,000 40,000 4 5,69
16,007 M16 x 1,5 1,500 11,500 12,000 90,000 4,500 40,000 4 5,69
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e zirkulares Gewindefrdsen, Kernloch und Gewinde in einem Arbeitsgang
¢ universeller Einsatz, auch fur gehartete Stahle bis 66 HRC

¢ linksschneidendes Werkzeug fiir héchste Stabilitét beim Gleichlauffrasen
e mit Kihlrillen am Schaft

¢ flir Gewindetiefen bis 2,5xD

N
k]
=
I |
I
Code-Nr. D P d1 d2 1 12 15 4 PR
G/inch mm mm mm mm mm mm
1,853 UNF No 1 72 1,400 3,000 39,000 1,100 5,000 4 0,670
1,854 UNC No 1+UNF No 2 64 1,400 3,000 39,000 1,200 5,000 4 0,670
2,184 UNC No 2+UNF No 3 56 1,600 3,000 39,000 1,400 5,500 4 0,770
2,515 UNC No 3+UNF No 4 48 1,900 3,000 39,000 1,600 6,500 4 0,920
2,845 UNC No 4 40 2,100 6,000 58,000 1,900 7,500 4 1,020
3,175 UNC No 5+UNF No 6 40 2,400 6,000 58,000 1,900 8,000 4 1,170
3,505 UNC No 6 32 2,600 6,000 58,000 2,400 9,000 4 1,270
4,165 UNF No 8 36 3,200 6,000 58,000 2,100 10,500 4 1,570
4,166 UNC No 8 32 3,100 6,000 58,000 2,400 10,500 4 1,520
4,825 UNF No10 32 3,600 6,000 58,000 2,400 12,500 4 1,770
4,826 UNC No10+UNC No12 24 3,600 6,000 58,000 3,200 12,500 4 1,770
5,485 UNF No12 28 4,100 6,000 58,000 2,700 14,000 4 2,020
6,349 UNF 1/4 28 4,800 6,000 58,000 2,700 16,000 4 2,370
6,350 UNC 1/4 20 4,800 6,000 58,000 3,800 16,000 4 2,340
7,937 UNF 5/16+UNF 3/8 24 6,300 8,000 64,000 3,200 20,000 4 3,120
7,938 UNC 5/16 18 6,300 8,000 64,000 4,200 20,000 4 3,090
9,525 UNC 3/8 16 7,200 8,000 64,000 4,800 24,000 4 3,540
11,112 UNF 7/16 20 8,300 10,000 73,000 3,800 28,000 4 4,090
11,113 UNC 7/16 14 8,300 10,000 73,000 5,400 28,000 4 4,090
12,700 UNF 1/2 20 9,700 10,000 73,000 3,800 31,000 4 4,790
15,874 UNF 5/8 18 11,800 12,000 90,000 4,200 40,000 4 5,840
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e zirkulares Gewindefrdsen, Kernloch und Gewinde in einem Arbeitsgang
¢ universeller Einsatz, auch fur gehartete Stahle bis 66 HRC

¢ linksschneidendes Werkzeug fiir héchste Stabilitét beim Gleichlauffrasen
e mit Kihlrillen am Schaft

¢ flir Gewindetiefen bis 2,5xD

N
k] "
-6_
I | Y Y
I
Code-Nr. D P d1 d2 1 12 15 4 PR
G/inch mm mm mm mm mm mm
9,728 G1/16-G1/8 28 6,100 8,000 64,000 2,700 24,000 4 3,020
16,662 G1/4-G3/8 19 10,300 12,000 90,000 4,000 40,000 4 5,090
26,441 G1/2-G5/8-G3/4 14 15,700 16,000 105,000 5,400 50,000 4 7,790
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Hartbearbeitung
Gewindebohrer

Fir harte Falle

Mit den Gewindebohrern vom Typ
HX und HCX bietet Stock speziel-
le Losungen fir die Bearbeitung
hochfester Werkstoffe an. Ihre
spezielle Hartstoff-Beschichtung
gibt ihnen die hohe Verschlei3-
festigkeit fir die hohen Anforde-
rungen bei der Hartbearbeitung.

Anwendungsgebiet HX Anwendungsgebiet HDX Anwendungsgebiet HCX
¢ Inconel e Titan e Werkzeugstéhle

¢ Hastelloy ¢ Titan-Legierungen ¢ leg. Vergutungsstahle

¢ Waspalloy e Schnellarbeitsstéhle

¢ Ni-Basislegierungen e Temperguss

e Guss mit Vermikulargraphit
e Guss mit Kugelgraphit

e Bronze, hart

e Sonderwerkstoffe, hart

e Ampco >21

Der Stock-Bohrer zur Kernlochherstellung in harten Werkstoffen!

Der Stock-Hartbohrer ermdglicht die rationelle und prozesssichere Fertigung von Bohrungen in gehérteten Stéhlen

bis 62 HRC. Konvexe Schneiden verleihen dem Werkzeug eine extrem hohe Stabilitdt und sichern einen optimalen
Spanbruch. Das an die Hartbearbeitung angepasste Nutprofil beférdert die anfallenden Spéne sicher aus der Bohrung.
Mit Zylinderschaft nach DIN 6535 HA steht der Stock-Hartbohrer im Durchmesserbereich von 2,6 bis 14,1 mm als
Standardwerkzeug zur Verfigung.

Katalog-Nr. 51146

1‘_‘_" U m? (R HA
tmax = 1-1,5 x dy

‘ H ||~3xD

6537K

[
-g’ ,53 o o °
I3 | l2
Iy
d1 d2 bl 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2,600 6,000 62,000 20,000 36,000 8,600 10,000 89,000 47,000 40,000
3,000 6,000 62,000 20,000 36,000 9,100 10,000 89,000 47,000 40,000
3,400 6,000 62,000 20,000 36,000 10,000 10,000 89,000 47,000 40,000
4,000 6,000 66,000 24,000 36,000 10,400 12,000 102,000 55,000 45,000
4,300 6,000 66,000 24,000 36,000 10,600 12,000 102,000 55,000 45,000
5,000 6,000 66,000 28,000 36,000 11,100 12,000 102,000 55,000 45,000
5,100 6,000 66,000 28,000 36,000 12,000 12,000 102,000 55,000 45,000
5,600 6,000 66,000 28,000 36,000 14,100 16,000 115,000 65,000 48,000
6,000 6,000 66,000 28,000 36,000
6,900 8,000 79,000 34,000 36,000
7,100 8,000 79,000 41,000 36,000
8,000 8,000 79,000 41,000 36,000
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Toleranzfelder
nach DIN EN 22857

Metrisches Gewinde

pm

A

A

4H

4H
1501

4HX

6H

. Ausschusslehrdorn

Gewindeformer

6HX == S—

Gewindebohrer
6HX s

6H
1S02

Gutlehrdorn

6G

GG
1IS03

GGX

Unified Gewinde

A
pm

A

3B

3B

3BX

2B

. Ausschusslehrdorn

Gewindeformer

2BX {——————

Gewindebohrer

2BX A —

2B

Gutlehrdorn

Toleranzfeld Innengewinde
nach DIN ISO 965-1

Toleranzklasse Gewindebohrer
nach DIN EN 22857

Toleranzklasse Gewindebohrer
nach Werksnorm

Toleranzklasse Gewindeformer
nach Werksnorm

Toleranzklasse Ausschusslehrdorn
nach DIN ISO 1502

Toleranzklasse Gutlehrdorn
nach DIN ISO 1502

Toleranzfeld Innengewinde
nach ASME B1.1

Toleranzklasse Gewindebohrer
nach Werksnorm

Toleranzklasse Gewindeformer
nach Werksnorm

Toleranzklasse Ausschusslehrdorn
nach ANSI/ASME B1.2

Toleranzklasse Gutlehrdorn
nach ANSI/ASME B1.2
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Kernlochdurchmesser

Gewindeschneiden
Metrische 1ISO-Regelgewinde Metrische ISO-Feingewinde UNC-Gewinde
DIN 13 DIN 13 ASME B1.1
Nenn-  Stei- Kern- Kern-@ Nenn- x Stei-  Kern- Kern-@ Nenn- x Stei-  Kern- Kern-@ Nenn- Gang Kern- Kern-@
(4] gung loch-  Muttergewinde 6H* (4] gung loch- Muttergewinde 6H* (0] gung loch- Muttergewinde 6H* (4] loch-  Muttergewinde 2B
P~ (Bohr)@ P~ (Bohr)@ P~ (Bohr)@ (Bohr)@
DIN 336  min. max. DIN 336 min. max. DIN 336  min. max. pro DIN 336  min. max.
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm inch mm mm mm
M1 0,25 0,75 0,729 0,785 M25x0,35 2,5 2,121 2,221 M22 x1,00 21,00 20,917 21,153 Nr. 1 - 64 1,65 1,425 1,580
M1,1 0,25 085 0829 0,88 M30x035 265 2621 2,721 M22 x1,50 20,50 20,376 20,676 Nr. 2 - 56 1,85 1,694 1,872
M 1,2 0,25 095 0929 098 M35x035 3,15 3,121 3,221 M 22 x2,00 20,00 19,835 20,210 Nr. 3 - 48 2,10 1,941 2,146
M 1,4 0,30 1,10 1,075 1,142 M4,0x0,50 3,50 3,459 3,599 M24 x1,00 23,00 22,917 23,153 Nr. 4 - 40 235 2,157 2,385
M1,6 0,35 1,25 1,221 1,321 M4,5x0,50 4,00 3,959 4,099 M24 x1,50 22,60 22,376 22,676 Nr. 5- 40 2,65 2,487 2,698
M 1,8 0,35 1,45 1,421 1,521 M5,0x0,50 4,50 4,459 4,599 M24 x2,00 22,00 21,835 22,210 Nr. 6 - 32 285 2,642 2,896
M2 0,40 1,60 1,567 1,679 M55x050 5,00 4,959 5,099 M25 x1,00 24,00 23,917 24,153 Nr. 8 - 32 3,50 3,302 3,531
M 22 0,45 1,75 1,713 1,838 M6,0x0,75 5,20 5,188 5,378 M25 x1,50 23,60 23,376 23,676 Nr.10 - 24 3,90 3,683 3,937
M 2,5 0,45 2,056 2013 2,138 M7,0x0,75 6,20 6,188 6,378 M25 x2,00 23,00 22,835 23,210 Nr.12 - 24 4,50 4,343 4,597
M3 0,50 250 2459 2599 M8,0x050 7,50 7,459 7,599 M27 x1,00 26,00 25917 26,153 1/4 - 20 5,10 4,978 5,258
M 3,5 0,60 290 2850 3,010 M80x0,75 7,20 7,188 7,378 M27 x1,50 25,50 25,376 25,676 5/16 - 18 6,60 6,401 6,731
M4 0,70 3,30 3,242 3,422 M8,0x1,00 7,00 6917 7,153 M 27 x2,00 25,00 24,835 25,210 3/g - 16 8,00 7,798 8,153
M 4,5 0,75 3,70 3,688 3,878 M90x0,75 8,20 8,188 8,378 M28 x1,00 27,00 26,917 27,153 /16 - 14 9,40 9,144 9,550
M5 0,80 4,20 4,134 4,334 M90x1,00 8,00 7917 8,153 M28 x1,50 26,50 26,376 26,676 1/, - 13 10,80 10,592 11,024
M6 1,00 500 4917 5153 M10 x0,75 9,20 9,188 9,378 M 28 x2,00 26,00 25,835 26,210 916 - 12 12,20 11,989 12,446
M7 1,00 6,00 5917 6,153 M10 x1,00 9,00 8917 9,153 M 30 x1,00 29,00 28,917 29,153 5/g - 11 13,50 13,386 13,868
M8 1,25 6,80 6,647 6,912 M10 x1,25 8,80 8,647 8,912 M 30 x1,50 28,50 28,376 28,676 3/4- 10 16,50 16,307 16,840
M9 1,25 780 7647 7912 M11 x0,75 10,20 10,188 10,378 M 30 x2,00 28,00 27,835 28,210 /g - 9 19,560 19,177 19,761
M10 1,50 8,50 8376 8676 M11 x1,00 10,00 9,917 10,153 M 30 x 3,00 27,00 26,752 27,252 1- 8 2225 21,971 22,606
M11 1,50 9,50 9376 9,676 M12 x1,00 11,00 10,917 11,153 M 32 x1,50 30,50 30,376 30,676 11/g- 7 25,00 24,638 25,349
M12 1,75 10,20 10,106 10,441 M12 x1,25 10,80 10,647 10,912 M 32 x 2,00 30,00 29,835 30,210 114- 7 28,00 27,813 28,524
M14 2,00 12,00 11,835 12,210 M 12 x1,50 10,50 10,376 10,676 M 33 x1,50 31,50 31,376 31,676 13g- 6 30,756 30,353 31,115
M16 2,00 14,00 13,835 14,210 M 14 x1,00 13,00 12,917 13,153 M 33 x2,00 31,00 30,835 31,210 11, - 6 34,00 33,528 34,290
M18 2,50 15,50 152294 15,744 M 14 x1,25 12,80 12,647 12,912 M 33 x 3,00 30,00 29,752 30,252 134- 5 89,50 38,938 39,802
M20 2,50 17,50 17,294 17,744 M 14 x1,50 12,50 12,376 12,676 M35 x1,50 33,50 33,376 33,676 2 - 45 45,00 44,679 45,593
M22 250 19,50 19,294 19,744 M 15 x1,00 14,00 13,917 14,153 M 36 x1,50 34,50 34,376 34,676
M24 3,00 21,00 20,752 21,252 M 15 x1,50 13,50 13,376 13,676
M27 3,00 24,00 23,752 24,252 M 16 x1,00 15,00 14,917 15,153
M30 3,50 26,50 26,211 26,771 M16 x1,25 14,80 14,647 14,912 Die jeweils passenden Spiralbohrer finden Sie
M 33 3,50 29,50 29,211 29,771 M 16 x1,50 14,50 14,376 14,676 unter anderem in unserem Gesamtkatalog
M36 4,00 32,00 31,670 32,270 M17 x1,00 16,00 15917 16,153 oder auch unter www.stock.de.
M39 4,00 35,00 34,670 35270 M17 x1,50 15,560 15,376 15,676
M42 450 37,50 37,129 37,799 M 18 x1,00 17,00 16,917 17,153
M 45 4,50 40,50 40,129 40,799 M 18 x1,50 16,50 16,376 16,676
M 48 5,00 43,00 42,587 43,297 M20 x1,00 19,00 18,917 19,153
M52 5,00 47,00 46,587 47,297 M20 x1,50 18,50 18,376 18,676
M 56 5,50 50,50 50,046 50,796 M 20 x2,00 18,00 17,835 18,210
*M 1,1 bis M 1,4 Kern-@ Muttergewinde 5H
MJ-Gewinde UNJC-Gewinde UNJF-Gewinde
DIN ISO 5855 1SO 3161 1ISO 3161
Nenn- x Stei- Kern- Kern-@ Nenn- Gang Kern- Kern-@ Nenn- Gang Kern- Kern-@
(4] gung loch- Muttergewinde 5H* (4] loch- Muttergewinde 3B (4] loch- Muttergewinde 3B
P (Bohr-)@ ) (Bohr-)@ ) (Bohr-)@ )
min. max. pro min. max. pro min. max.
mm mm mm mm inch mm mm mm inch mm mm mm
MJ3 x 0,50 2,60 2,513 2,653 Nr. 6 - 32 2,85 2,733 2,939 Nr. 6 - 40 3,00 2,888 3,053
MJ4 x 0,70 3,40 3,318 3,498 Nr. 8 - 32 3,55 3,393 3,599 Nr. 8 - 36 3,60 3,480 3,663
MJ5 x 0,80 4,30 4,221 4,421 Nr.10 - 24 4,00 3,795 4,064 Nr.10 - 32 4,20 4,054 4,255
MJ6 x 0,50 5,55 5,513 5,625 Nr.12 - 24 4,60 4,455 4,704 Nr.12 - 28 4,75 4,602 4,816
MJ6 x 0,75 5,35 5,269 5,419 s - 20 5,30 5,113 5,387 s - 28 5,60 5,466 5,662
MJ6 x 1,00 5,10 5,026 5,216 5/16 - 18 6,75 6,563 6,833 S/16 - 24 7,00 6,906 7,109
MJ8 x 0,50 7,55 7,513 7,625 3/g - 16 8,20 7,978 8,255 3/g - 24 8,60 8,494 8,679
MJ8 x 0,75 7,35 7,269 7,419 e - 14 9,60 9,346 9,639 7/v6 - 20 10,00 9,876 10,084
MJ8 x 1,00 7,10 7,026 7,216 o - 13 11,00 10,798 11,095 1o - 20 11,60 11,463 11,661
MJ8 x 1,25 6,90 6,782 6,994 9 - 12 12,40 12,228 12,482 96 - 18 13,00 12,913 13,122
MJ 10 x 1,00 9,10 9,026 9,216 Sg - 11 13,80 13,627 13,904 S/g - 18 14,60 14,501 14,702
MJ10 x 1,25 8,90 8,782 8,994
MJ10 x 1,50 8,60 8,539 8,775
MJ 12 x 1,75 10,40 10,295 10,560
MJ 16 x 2,00 14,20 14,051 14,351

*MJ 3 x 0,50 bis MJ 5 x 0,80 Kern-@ Muttergewinde 6H
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UNF-Gewinde BSW-(Whitworth)- (Whitworth-) Rohrgewinde Stahlpanzerrohr-Gewinde
ASME B1.1 Gewinde BS84 (nach DIN-ISO 228-1) nach DIN 40430
Nenn- Gang Kern- Kern-@ Nenn- Gang Kern- Kern-@ Nenn- Gang  Kern- Kern-@ Nenn- Gang Kern- Kern-@
(4] loch-  Muttergewinde 2B (4] loch- Muttergewinde (6] loch- Muttergewinde (0] loch- Muttergewinde
Bohr-) (Bohr-)@ Bohr-)@ (Bohr-)&
pro IN336  min. max. pro min. max. pro IN336  min. max. pro min. max.
inch mm mm mm inch  inch mm mm mm inch  inch mm mm mm inch mm mm mm
Nr. 1-72 1,55 1,473 1,610 W1/ 60 1,20 1,045 1230 G116 28 6,80 6,561 6843 Pg 7 20 11,40 11,280 11,430
Nr. 2 - 64 1,85 1,755 1,910 W3/3 48 1,80 1,704 1912 G1/g 28 8,80 8566 8,848 Pg 9 18 14,00 13,860 14,010
Nr. 3 - 56 2,15 2,024 2,197 W1/g 40 2,50 2,362 2591 G114 19 11,80 11,445 11,890 Pg 11 18 17,30 17,260 17,410
Nr. 4 - 48 2,40 2,271 2,459 WS5/3 32 3,20 2,952 3,214 G3/g 19 15,25 14,950 15,395 Pg 13,5 18 19,00 19,060 19,210
Nr. 5- 44 2,70 2,550 2,741 W3/ 24 3,60 3,407 3,745 G/ 14 19,00 18,631 19,172 Pg 16 18 21,30 21,160 21,310
Nr. 6 - 40 2,95 2,819 3,023 W7/3p 24 4,50 4201 4539 GS55 14 21,00 20,587 21,128 Pg21 16 26,90 26,780 27,030
Nr. 8- 36 3,50 3,404 3,607 W1; 20 5,10 4,724 5156 G3/4 14 2450 24,117 24,658 Pg29 16 35,50 35,480 35,730
Nr. 10 - 32 4,10 3,962 4,166 W5/ 18 6,50 6,130 6,590 G7/g 14 28,25 27,877 28,418 Pg36 16 4550 45480 45,730
Nr. 12 - 28 4,60 4,496 4,724 W3/g 16 7,90 7,492 7,987 G1 11 30,75 30,291 30,931 Pg42 16 52,50 52,480 52,730
1/4 - 28 5,50 5,359 5,588 W7/ig 14 9,20 8,789 9,330 G1l/g 11 35,50 34,939 35,579 Pg 48 16 57,80 57,780 58,030
5/16 - 24 6,90 6,782 7,036 W1, 12 10,50 9,989 10,591 G 11/4 11 39,50 38,952 39,592
/g - 24 8,50 8,382 8,636 W94 12 12,00 11,577 12,179 G11/o 11 45,25 44,845 45,485
7/16 - 20 9,90 9,728 10,033 W5/ 11 13,50 12,918 13,558 G 13/4 11 51,00 50,788 51,428
/2 - 20 11,50 11,328 11,608 W3/, 10 16,25 15797 16,483 G2 11 57,00 56,656 57,296
9/16 - 18 12,90 12,751 13,081 W7/g 9 19,25 18,611 19,353
5/g - 18 14,50 14,351 14,681 W1 8 22,00 21,334 22,147
34 - 16 17,50 17,323 17,678 W 1l/g 7 24,50 23,928 24,832
7/g - 14 20,40 20,269 20,650 W11/, 7 27,75 27,103 28,007
1-12 23,25 23,114 23,571 W13 6 30,50 29,504 30,528
118 -12 26,50 26,289 26,746 W11/ 6 33,60 32,679 33,703
11/4-12 29,50 29,464 29,921 W15/ 5 35,50 34,769 35,963
13/g-12 32,75 32,639 33,096 W13/4 5 39,00 37,944 39,138
11/,-12 36,00 35,814 36,271 W2 4,5 44,50 43,571 44,877
NPT ANSI B 2.1
Amerik. kegeliges Rohrgewinde Kegel 1:16
(g den) Ausfiihrung B B i I v St~ S A
inch dy D1 mm mm
116 -27 6,15 6,39 9,29 10,7
= P = P g -27 8,40 8,74 9,32 10,8
/4 -18 11,10 11,36 13,52 15,6
3/g -18 14,30 14,80 13,83 16,0
- 2 -14 17,90 18,32 18,07 20,8
- k 34 -14 23,30 283,67 18,55 21,3
\) 1 -11,5 29,00 29,69 22,29 25,6
11/4-11,5 37,70 38,45 22,80 26,1
= = 112-11,5 43,70 44,52 22,80 26,1
2 -11,5 55,60 56,56 23,20 26,5
21- 8 66,30 67,62 31,75 36,3
3 - 8 82,30 83,52 33,74 38,5
EG-Gewinde Metr./Metr. Fein (EG M 14 x 1,25) EG UNC (UNC-STI) Gewinde EG UNF (UNF-STI) Gewinde
fiir Gewindedrahteinsatze DIN 8140 fir Gewindedrahteinsatze ASME B18.29.1 fir Gewindedrahteinsatze ASME B18.29.1
Nenn- x Stei- Kern- Kern-@ Nenn- Gang Kern- Kern-@ Nenn- Gang Kern- Kern-@
(4] gung loch- Muttergewinde (4] loch- Muttergewinde (4] loch- Muttergewinde
P (Bohr-)@ (Bohr-)@ (Bohr-)@
min. max. pro min. max. pro min. max.
mm mm mm mm inch mm mm mm inch mm mm mm
EGM4 0,70 4,20 4,152 4,292 EGNr. 6 - 32 3,80 3,678 3,879 EGNr. 6 - 40 3,70 3,644 3,818
EGM5 0,80 5,25 5174 5,334 EGNr. 8 - 32 4,40 4,338 4,524 EGNr. 8 - 36 4,40 4,321 4,498
EGM6 1,00 6,30 6,217 6,407 EGNr. 10 - 24 5,20 5,055 5,283 EG Nr. 10 - 32 5,10 4,999 5,184
EGM8 1,25 8,40 8,271 8,483 EGNr. 12 - 24 5,80 5,715 5,944 EG Nr. 12 - 28 5,70 5,682 5,809
EGM10 1,50 10,50 10,324 10,560 EG /4 - 20 6,70 6,624 6,868 EG /4 - 28 6,60 6,546 6,721
EGM12 1,75 12,50 12,379 12,644 EG 5/16 - 18 8,40 8,242 8,489 EG 5/16 - 24 8,25 8,166 8,352
EG M14 x 1,25 14,40 14,271 14,483 EG 3/g - 16 10,00 9,868 10,127 EG 3/g -24 9,80 9,754 9,931
EG M16 2,00 16,50 16,433 16,733 EG 7/16 - 14 11,60 11,506 11,783 EG 7/16 -20 11,50 11,389 11,585
EG /> - 13 13,30 13,122 13,393 EG /2 - 20 13,10 12,974 13,172
EG %16 - 12 1490 14,747 15,032 EG %16 -18 14,70 14,592 14,798
EG 5/g - 11 16,50 16,375 16,673 EG 5/ - 18 16,25 16,180 16,386
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Empfohlene Bohrdurchmesser

Gewindeformen
Metrische 1ISO-Gewinde Metrische 1ISO-Feingewinde
DIN 13 DIN 13
Nenn- Stei- Bohr- Bohr-@ Kern-@ Nenn-x Stei- Bohr- Bohr-@ Kern-@ Nenn-x Stei- Bohr- Bohr-@ Kern-@
(%] gung (%] Muttergewinde 7H* [%] gung a Muttergewinde 7H* (%] gung (0] Muttergewinde 7H*
P P P
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

M1 025 090 0,89 092 0,729 0,819 M25x035 23 235 238 2121 2221 M17
M12 025 1,10 1,09 1,12 0,929 1,019 M3 x035 285 285 288 2621 2721 M17
Mi1,4 030 1,28 1,27 1,30 1,075 1,181 M4 x035 385 385 388 3621 3,721 M18
M16 035 1,46 145 1,48 1,221 1,346 M4 x050 3,80 3,78 3,83 3459 3,639 M18

1,00 16,55 16,52 16,62 15,917 16,217
1,50 16,30 16,26 16,38 15,376 15,751
1,00 17,55 17,52 17,62 16,917 17,217
1,60 17,30 17,26 17,38 16,376 16,751

M1,7 035 1,56 1,55 1,68 1,321 1,446 M5 x050 480 4,78 4,83 4,459 4639 M18
M1,8 035 1,66 1,65 1,68 1,421 1,546 M55 x 050 530 528 533 4,959 5,139 M20
M2 040 185 1,84 1,88 1,567 1,679 M6 x0,75 565 562 570 5,188 5424 M20
M22 045 200 201 205 1,713 1,838 M7 x0,75 6,65 6,62 6,70 6,188 6,424 M24

2,00 17,10 17,05 17,20 15,835 16,310
1,00 19,55 19,52 19,62 18,917 19,217
1,50 19,30 19,26 19,38 18,376 19,751
1,00 23,55 23,52 23,62 22,917 23,217

M25 045 230 228 2,32 2,013 2,138 M8 x0,75 7,656 762 7,70 7,188 7,424 M24
M3 050 280 2,78 2,85 2459 2,639 M8 x100 7,55 752 7,62 6917 7217 M24
M35 060 325 3,23 3,30 2,850 3,050 M9 x0,75 865 8,62 8,70 8,188 8,424 M27
M4 0,70 3,70 3,68 3,76 3,242 3,466 M9 x 1,00 855 852 862 7917 8217 M30

1,50 23,30 23,26 23,38 22,376 22,751
2,00 23,10 23,05 23,20 21,835 22,310
1,50 26,30 26,26 26,38 25,376 25,751
1,50 29,30 29,26 29,38 28,376 28,751

M4,5 0,75 4,20 M10 x 0,75 9,65 9,62 9,70 9,188 9,424 M33
M5 080 4,65 4,62 4,71 4,134 4,384 M10 x 1,00 9,656 9,62 9,62 8917 9217 M36
M6 1,00 555 552 562 4917 5,217 M10 x 1,25 9,40 9,36 9,47 8,647 8,982 M39
M7 1,00 655 6,552 6,62 5917 6,217 M 11 x 0,75 10,65 10,62 10,70 10,188 10,424 M 42
M8 125 7,40 7,36 7,47 6,647 6,982 M 11 x 1,00 10,55 10,52 10,62 9,917 10,217
M9 125 8,40 836 847 7,647 7,982 M12 x 1,00 11,556 11,52 11,62 10,917 11,217
M10 1,50 9,30 926 9,38 8,376 8,751 M12 x 1,25 11,40 11,36 11,47 10,647 10,982
M11 1,50 10,30 10,26 10,38 9,376 9,751 M12 x 1,50 11,30 11,26 11,38 10,376 10,751
M12 1,75 11,20 11,15 11,29 10,106 10,531 M 14 x 1,00 13,556 13,52 13,62 12,917 13,217
M14 2,00 13,10 13,05 13,20 11,835 12,310 M 14 x 1,25 13,40 13,36 13,47 12,647 12,982

X

X

X

X

X

1,60 32,30 32,26 32,38 31,376 31,751
1,60 35,30 35,26 35,38 34,376 34,751
1,60 38,30 38,26 38,38 37,376 37,751
1,60 41,30 41,26 41,38 42,376 42,751

X X X X |X X X X[X X X X[X X X X

M16 2,00 15,10 15,05 15,20 13,835 14,310 M14 x 1,50 13,30 13,26 13,38 12,376 12,751
M18 2,550 16,90 16,83 17,02 15,294 15,854 M 15 x 1,00 14,56 14,52 14,62 13,917 14,217
M20 2,550 18,90 18,83 19,02 17,294 17,854 M15 x 1,50 14,30 14,26 14,38 13,376 13,751
M22 2,50 20,90 20,83 21,02 19,294 19,854 M 16 x 1,00 15,66 15,52 15,62 14,917 15,217
M24 3,00 22,70 22,62 22,80 20,752 21,382 M 16 x 1,50 15,30 15,26 15,38 14,376 14,751
M27 3,00 2570 2562 2580 23,752 24,382 ;550,35 bis M 4 x 0,35 Kern- Muttergewinde 6H

M 30 3,50 28,50 28,40 28,60 26,211 26,921

M33 3,50 31,50 31,40 31,60 29,211 29,921

M36 4,00 34,30 34,17 34,40 31,670 32,420

M39 4,00 37,30 37,17 37,40 34,670 35,420

M 42 4,50 40,10 39,95 40,20 37,129 37,979

*M 2 bis M 2,5 Kern-@ Muttergewinde 6H

Kerndurchmesser-Toleranzfeld beim Gewindeformen (nach DIN 13, Teil 50)

Aus Festigkeitsgriinden ist es nicht erforderlich, die Kerndurchmessertoleranzen der Toleranzklasse 6H einzuhalten; die Toleranzklasse 7H genligt dem
Anspruch, dass die Flankenlberdeckung von AuBen- und Muttergewinde 0,32 x P nicht unterschreiten soll. AuBerdem haben geformte Gewinde wegen
des nicht unterbrochenen Faserverlaufs und der erfolgten Kaltverfestigung im Regelfall eine hdhere Festigkeit als geschnittene Gewinde.

UNC-Gewinde UNF-Gewinde (Whitworth-) Rohrgewinde G
ASME B1.1 ASME B1.1 DIN EN ISO 228-1
Nenn- Gang Bohr- Bohr-@ Kern-@ Nenn- Gang Bohr- Bohr-@ Kern-@ Nenn- Gang Bohr- Bohr-@ Kern-@
o (9} Muttergewinde 2B (4] (4] Muttergewinde 2B 9} (4] Muttergewinde
pro min. max. min. max. pro min. max. min. max. pro min. max. min. max.
inch  mm mm mm mm mm inch  mm mm mm mm mm inch inch  mm mm mm mm mm
Nr.1 - 64 1,68 1,67 1,70 1,425 1,580 Nr.1 - 72 1,70 1,69 1,72 1,473 1,610 Gl 28 730 7,28 7,35 6,561 6,843
Nr.2 - 56 1,98 1,97 2,01 1,694 1,872 Nr.2 - 64 200 199 203 1,755 1,910 Gl 28 930 928 935 8566 8,848
Nr.3 - 48 228 227 232 1,941 2,146 Nr.3 - 56 230 229 234 2,024 2197 G114 19 12,50 12,48 12,55 11,445 11,890
Nr.4 - 40 2,65 254 259 2,157 2,385 Nr.4 - 48 2,60 259 263 2271 2,459 G3/g 19 16,00 1598 16,05 14,950 15,395
Nr.5 - 40 290 2,89 294 2487 2,698 Nr.5 - 44 290 289 293 2550 2,741 G1> 14 20,00 19,98 20,12 18,631 19,172
Nr.6 - 32 3,45 3,14 3,19 2,642 2,896 Nr.6 - 40 3,20 3,19 3,24 2,819 3,023 G5/ 14 22,00 21,98 22,12 20,587 21,128
Nr.8 - 32 3,80 3,78 3,82 3,302 3,531 Nr.8 - 36 3,85 3,83 3,88 3,404 3,607 G3/4 14 2550 2548 25,62 24,117 24,658
Nr.10 - 24 435 4,33 439 3,683 3,937 Nr.10 - 32 4,45 343 4,49 3,962 4,166 G7/g 14 29,25 29,23 29,37 27,877 28,418
Nr.12 - 24 5,00 4,97 5,03 4,343 4,597 Nr.12 - 28 5,40 5,07 513 4,496 4,724 G1 11 32,00 31,98 32,15 30,291 30,931
/4 - 20 5,75 572 580 4,978 5,258 /4 - 28 595 592 599 5359 5,588 G114 11 40,75 40,70 40,85 38,952 39,592
56 - 18 7,30 726 7,37 6,401 6,731 546 - 24 745 742 750 6,782 7,036
3/g - 16 8,80 8,77 888 7,798 8,153 3/g - 24 9,06 902 9,170 8,838 8,636
7/v¢ - 14 10,30 10,27 10,37 9,144 9,550 7/+¢ - 20 10,65 10,48 10,58 9,728 10,033
1/ - 13 11,80 11,77 11,88 10,592 11,024 /2 - 20 12,10 12,08 12,18 11,328 11,608
946 - 12 13,30 13,28 13,39 11,989 12,446 94 - 18 13,65 13,61 13,72 12,751 13,081
5/g - 11 14,80 14,78 14,90 13,386 13,868 5/g - 18 15,25 1521 15,32 14,351 14,681
3/4 - 10 17,90 17,85 17,97 16,307 16,840 3/4 - 16 18,35 15,30 18,41 17,323 17,678
/g - 9 21,00 20,95 21,10 19,177 19,761 /g - 14 21,40 21,35 21,49 20,269 20,650
1 - 8 24,00 23,95 24,12 21,971 22,606 1 - 12 24,45 24,40 24,54 23,114 23,571
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Die Allrounder fir Innengewindeherstellung mit extrem groBem
Einsatzgebiet. Von Automaten-, Kohlenstoff-, Einsatz-, Vergttungs- und
rost- und saurebesténdigen Stéhlen, Uber Gusswerkstoffe bis hin zu diversen
Nichteisenmetallen in einem Zugfestigkeitsspektrum von < 600 N/mm2 bis
1200 N/mm2, bei prozesssicherer Spanabfuhr, langer Standzeit und hoher
MaBgenauigkeit der zu fertigenden Innengewinde.

Die neuartige Schneidengeometrie in Verbindung mit dem kontrollierten Auf-
trag der VerschleiBschutzschicht auf Basis TiAIN und der damit verbundenen
Einhaltung der Gewindetoleranzen, ohne zu Verschneiden und ohne Vorweiten,
erlaubt die Herstellung des Flankendurchmessers in der Fertigungstoleranz
nach 6HX, fir mehr Wirtschaftlichkeit durch héhere Leistung, flir noch gréBere
Universalitat und absolute Prozesssicherheit.
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Begriffe und Winkel, Zentrierungen
und Spannutarten nach DIN EN 25967

Anschnitt- Schaft-
lange durchmesser Vierkantlange
Vierkant
Gewinde- | _ Awmmmmmmee—>- | ——) - 4
durchmesser
1 Gewinde- !
lange

Nutzlange

Gesamtlange

Gewinde-
Anschnitt steigung o
—— Spannut

Stegbreite

(7]
1l

Anschnittwinkel

Yia = Schalanschnittwinkel | Ansotrit Yﬁm { ,
@ = Freiwinkel m

B

= Spanwinkel \ : : Kerndicke

Steg

Nutenbreite

<
|

Flanken-
winkel

Spannutenarten gerade genutet, Form C y ™ . o
ﬁ ohne Schalanschnitt % Pl 1
gerade genutet, Form B . o
% mit Schélanschnitt i S Drallwinkel 40
Zentrierungen (Regelfall, nach DIN 2197/DIN 2175)

Vollspitze (1) - - 1 [ -E%—@ Vollspitze
abgesetzte Spitze @{ - - > g::nhnei deil Schaarfntﬁ ——-—-%— @ Fasenzentrierung

Zentrierbohrung S — Zentrierbohrung
(Form A oder R nach DIN 322 @ © © J =%f/",/ @ (Form A oder R nach DIN 322
entspr. Wahl des Herstellers) — > entspr. Wahl des Herstellers)
Zentrierungsart am Schneidkeil
Gewindedurchmesserbereich mit Anschnittform mit Anschnittform )
mm A C.D,E B Zentrierungsart am Schaft
<4,2 @ ©) @Ge®
>4,2...56 0]e) ©) ®66
>5,6...10,0 OO OO® ®66
>10,0 ® ® ®

Kiihlkanalgeometrien

axiale Kuhlschmier- odle dhizdimie

5 stoffzufiihrung e ———— stoffzufiihrung mit radialem
mit axialem Austritt Sl A\USTritt in den Spannuten

im Anschnittbereich
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LiISTOCK
Anschnittformen
Auswahl und Anwendung

Anschnitts geleistet. Die Entscheidung Uber die bestgeeignete Anschnittform ist deshalb
sehr sorgfaltig zu treffen. Davon werden in hohem MaBe sowohl die Standzeit des Gewin-

Beim Innengewindeschneiden wird die gesamte Zerspanungsarbeit von den Zahnen des 3
debohrers als auch die Qualitat des Gewindes beeinflusst.

.. . . i _— Durchgangsloch
Form und Lénge des Anschnitts sind grundsétzlich abhangig von der Art des Kernlochs.

Das Durchgangsloch bedarf keiner weiteren Definition. Als Grundloch dagegen werden
alle Bohrungen bezeichnet, aus denen beim Gewindeschneiden die Spane entgegen der
Vorschubrichtung abgefiihrt und beim Ricklauf des Gewindebohrers abgeschert werden
mussen. Grundlécher kénnen also sehr wohl auch durchgehende Bohrungen sein. E

Die Anschnittlinge bestimmen an und fiir sich gegensatzliche Uberlegungen. Um Uber-

lastung, vorzeitige Abstumpfung und zu groBe Gewinde zu vermeiden, sollte die Anzahl der

Anschnittgénge nicht zu klein gehalten werden. Andererseits erhdht ein zu langer Anschnitt Grundloch
das Drehmoment und damit die Bruchgefahr. Der Schéalanschnitt, Form B, gewéahrleistet,

dass die Spanabfuhr stets in Vorschubrichtung erfolgt.

Anschnittformen nach DIN 2197

Form A === 6...8 Gange lang, 6 - 8 Génge flr kurze Durchgangslécher
m |
Form B 3,5...5,5 Génge mittel, 3,5 - 5,5 Gange, mit Schélanschnitt,
! fiir alle Durchgangslécher und groBe Gewindetiefen
| in mittel- und langspanenden Werkstoffen

Form C - 2...83 Génge kurz, 2 - 3 Gange fiur Grundlécher und ganz allgemein

W%j fur Alu, Grauguss und Messing

Form D 0z 3,5...5 Gange mittel, 3,5 - 5 Génge fiir kurze Durchgangslécher

Form E -I r-— - 1,5...2 Génge extrem kurz, 1,5 - 2 Gange,

W fir Grundl6cher mit sehr kurzem Gewindeauslauf
{

Form F 1...1,5 Gange extrem kurz, 1 - 1,5 Génge, fir Grundldécher mit sehr kurzem
AARARAAAAA, Gewindeauslauf. Méglichst vermeiden.
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Anschnittformen
Auswahl und Anwendung

181 Jayosiuyoay

Anschnittlangen
bei 3-teiligen Satzgewindebohrern

Form A ca. 6 Gange

fuir Vorschneider _P
S

Form D ca. 4 Gange

fur Mittelschneider EE@EEE@@E ii

Form C ca. 2 Gange

far Fertigschneider AAAAAAAAAAAA

Anwendungsempfehlungen

Wahrend die Art des Kernlochs primar den Anschnitt
bestimmt, ist die weitere Gewindebohrergeometrie wie
Form, Anzahl und Richtung der Spannuten, Schnittwin-
kel usw. auch vom zu bearbeitenden Werkstoff und vom
Einsatzfall abhéngig. So haben Gewindebohrer fiir die
Herstellung Metrischer ISO-Gewinde oder ganz allgemein
fiir die Stahlbearbeitung bis M 16 in der Regel 3, darliber
4 und mehr Spannuten.

Links genutete Gewindebohrer sowie Gewindebohrer mit
Schalanschnitt fordern die Spéne in Schneidrichtung bzw.
Vorschubrichtung und eignen sich deshalb besonders gut
fir die Bearbeitung von Durchgangsléchern. Auch gera-
de genutete Werkzeuge mit langerem Anschnitt (Form D)
bringen hier gute Ergebnisse.

Fir Grundlécher empfehlen wir rechts genutete Gewinde-
bohrer oder gerade genutete Gewindebohrer mit kurzem
Anschnitt. Die rechts genuteten Werkzeuge flihren die

.‘ Geradegenuteter Gewindebohrer
mit Schéalanschnitt
W Linksgenuteter Gewindebohrer
Geradegenuteter Gewindebohrer
mit langem Anschnitt
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Anschnittlangen
bei 2-teiligen Satzgewindebohrern

Form D ca. 5 Gange
flr Vorschneider
|
S
Form C ca. 2 Gange
far Fertigschneider AAAAAAAAAA

Spéne nach hinten in Richtung Schaft ab. Der Anschnitt
ist konstruktiv so ausgelegt, dass sich beim Ricklauf die
Spéne nicht verklemmen, sondern zuverlassig abgeschert
werden.

Fir die Bearbeitung von Aluminium, Grauguss und Mes-
sing brauchen Sie Gewindebohrer mit kurzem Anschnitt,
gleichgiiltig ob fir Durchgangsloch oder Grundloch. Ein
langer Anschnitt wirde in diesen Materialien wie ein Auf-
bohrer mit Spanbrechernuten wirken und nur das Kernloch
auf den Gewinde-Nenndurchmesser ausbohren anstatt
das Gewinde zu schneiden.

W Rechtsgenuteter Gewindebohrer
Geradegenuteter Gewindebohrer
| mit kurzem Anschnitt



LiSTOCK
Fragebogen
Sonderlésungen Gewinden

Stiickzahl altern. Anzahl Bohrungen
Werkstoff
zu bearb. Zugfestigkeit/ N/mm?2
Werkstoff Harte HRC
Werkstiick
Gewindetiefe mm Gewindebezeichnung
z.Bsp. M18x0,5 ISO3/6H
Schneidstoff Kihlung ALl [ ]| | Schaftform
Katalogwerkzeug DIN 371
D D D D D D verstérkter Schaft
VHM  HSS-E-PM HSS-E Intern Extern
DIN 374 /DIN 376
Uberlaufschaft
Abmessung Q Gewindeart
mm £
o IS
g E []
A
\ 4 Durchgang
L >l Schneidteillange* T D % %
mm Grundbohrung
< Gesamtlange > Gewindeverfahren
Schneiden
Besonderheit D @Mﬂ:
Formen
*(bei Abweichung vom Standard)

Oberflache

D blank D beschichtet D andere:

Kontakt
Firma Firmenstempel
Ansprechpartner
Telefon/Fax Datum
E-Mail Unterschrift
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Fehler und Schwierigkeiten
mit neuen Gewindebohrern

Fehler

1. Gewindeoberflache unsauber

2. Standweg zu gering

3. Werkzeugbruch beim Vor- bzw.

Ricklauf

206

Ursachen

. Geometrie fir den Einsatzfall
nicht geeignet
. Schnittgeschwindigkeit zu hoch
. Kuhlschmiermittel bzw. -zufuhr unzureichend

. Spénestau

. Kernlochbohrung zu klein

B bei zshharten Werkstoffen Werkzeug-
belastung zu hoch bzw. Steigung zu groB

. Aufbauschneiden

. KaltverschweiBungen

B Kernlochoberflache verfestigt

. siehe alle Ursachen unter:
sGewindeoberflache unsauber”

. Spanestau

. Kernlochbohrung zu klein

B Anschnittzahne tiberlastet

. Gewindebohrer l&uft auf Kernlochgrund auf

B fehlende oder falsche Ansenkung
der Kernlochbohrung bzw.
Positions- oder Winkelfehler
der Kernlochbohrung

. Hérte des Werkzeuges fiir die Bearbeitung
nicht geeignet

Schneidengeometrie fur Bearbeitung
ungeeignet

GegenmaBnahmen

den ,richtigen“ Gewindebohrer fir den zu
bearbeitenden Werkstoff einsetzen

Schnittgeschwindigkeit verringern
Schmierung optimieren

fur geeignetes Kiihlschmiermittel in
ausreichender Menge sorgen

einen geeigneten Gewindebohrertyp
einsetzen

Kernlochbohrung mit richtigem Durchmesser
herstellen, siehe Gewindekernlochtabelle

Verwenden von Satz-Gewindebohrern

Gewindebohrer mit Oberflachenveredlung
einsetzen

Kihlschmierung optimieren

Bohrwerkzeug auf Verschlei (Schneidschérfe)
prifen

Warme- oder Oberflachenbehandlung
nach dem Gewindeschneiden ausfiihren

siehe alle Fehler unter:
,Gewindeoberflache unsauber*

geeigneten Gewindebohrer einsetzen

Kernlochbohrung mit richtigem Durchmesser
herstellen, siehe Gewindekernlochtabelle

langerer Anschnitt (Grund- oder
Durchgangsbohrung) beachten

Anzahl der Anschnittzdhne vergréBern
durch mehr Spannuten

Satz-Gewindebohrer einsetzen

Bohrungstiefe priifen

Gewindeschneidfutter mit Langenausgleich bzw.
Drehmoment-Uberlastungssicherung einsetzen

Ansenken der Kernlochbohrung
im richtigen Winkel

auf korrekte Werkstlickspannung achten

Gewindeschneidfutter mit achsparalleler
Pendelung verwenden

Kernlochbohrer tberprifen

Fir den Bearbeitungsfall geeigneten
Gewindebohrer verwenden



KiSTOCK

Fehler und Schwierigkeiten
mit nachgeschliffenen Gewindebohrern

Fehler

1. Gewinde wird zu groB3

2. Gewinde wird zu eng

3. Gewindeoberflache unsauber

4. Standweg zu gering

Ursachen

[ | Schleifgrat

. Schneidengeometrien (Anschnitt-, Span- und
Anschnittfreiwinkel sowie Schalanschnittwinkel)
nicht eingehalten

. Abgenutzter Teil nicht sauber
nachgeschliffen

. Gewindebohrer durch zu haufiges
Nachschleifen zu klein

[ | Schleifgrat

. Schneidengeometrien (Anschnitt-, Span- und
Anschnittfreiwinkel sowie Schalanschnittwinkel)
nicht eingehalten

. Oberflachenrautiefe an den
nachgeschliffenen Gewindebohrern
zu groB

. KaltverschweiBungen an den
Gewindeflanken

. Schneidengeometrien
(Anschnitt-, Span- und Anschnittfreiwinkel sowie
Schalanschnittwinkel) nicht eingehalten

. Harteverlust des Gewindebohrers
durch Wérmeeinfluss beim
Nachschleifen

. Verlust der Oberflachenbehandlung

GegenmaBnahmen

Schleifgrat entfernen

beim Nachschleifen technische Angaben
beriicksichtigen

Nachschleifanweisungen beachten

Nochmals nachschleifen oder neues Werkzeug
einsetzen

Max. Nachschleifgrenze beachten

max. Nachschleifgrenze erreicht
neuen Gewindebohrer einsetzen

Schleifgrat entfernen

beim Nachschleifen technische Angaben
berilcksichtigen

Nachschleifanweisungen beachten

nochmals nachschleifen oder neues Werkzeug
einsetzen

Nachschleifanweisung beachten

KaltverschweiBungen entfernen

beim Nachschleifen technische Angaben
berticksichtigen

Nachschleifanweisungen beachten

Schleifscheibenqualitat prifen

KuhImittelzufuhr priifen

Nachbeschichten

Beschichtung fiir zu zerspanenden Werkstoff
Uberpriifen
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Katalog-Nr.

53050
53051
53052
53053
53054
53055
53610
53612
53618
53619
53620
53621
53622
53630
53631
53632
53633
53634
53635
53640
53641
53642
53643
53646
53647
53661
53662
53664
53665
53666
53667
53668
53669
53670
53676
53733
53734
53735
53736
53737
53738
53739
53746
53747
53748
53749
53750
53751
537562
53760
53770
53775
53778
53779
53780
53781
53782
53783
53784
53785
53787
53788
53789
53790
53791
53792
53793
53794
53795
53796
53810
53820
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76
76
123
75
75
123
165
173
165
173
169
171
169
164
166
172
175
176
177
92
81
91
81
7
7
95
84
96
84
87
86
89
88
98
97
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
67
68
69
66
120
145
113
116
117
121
132
133
139
140
143
144
114
115
118
119
162
163
160
1561
180
184

Norm Oberflache
DIN 371 TICN
DIN 376 TICN
DIN 374 TICN
DIN 371 TiICN
DIN 376 TiICN
DIN 374 TICN
~DIN 371/~DIN 376 TICN
~DIN 374 TICN
~DIN 371/~DIN 376 TICN
~DIN 374 TiICN
~DIN 371 AICN
~DIN 371 AICN
~DIN 376 AICN

~DIN 371/~DIN 376 TICN
~DIN 371/~DIN 376 TICN
~DIN 374 TICN
~DIN 371/~DIN 376TICN
~DIN 371/~DIN 374TiCN

DIN 2189 TICN
DIN 371/DIN 376 TiICN
DIN 371 TICN
DIN 371/DIN 376 TiICN
DIN 376 TICN
DIN 376 TICN
~DIN 376 TICN
DIN 371/DIN 376 TiICN
DIN 371 TICN
DIN 371/DIN 376 TIAIN
DIN 376 TICN

DIN 371/DIN 376 TiCN

DIN 371/DIN 376 TiCN

DIN 371/DIN 376 TIiAIN

DIN 371/DIN 376 TiAIN

DIN 371 TICN

DIN 371/DIN 376 TiCN

~DIN 371/~DIN 376AITiZrN
DIN 371/DIN 376 ATiZrN
DIN 371/DIN 376 AITiZrN
DIN 371/DIN 376 AITiZrN
DIN 371/DIN 376 ATiZrN
DIN 371/DIN 376 ATiZrN
Werksnorm AITiZiIN
~DIN 371/~DIN 376 TIAIN-H
DIN 371/DIN 376 TiAIN-H
DIN 371/DIN 376 TiAIN-H
DIN 371/DIN 376 TiAIN-H
DIN 371/DIN 376 TiAIN-H
DIN 371/DIN 376 TiAIN-H
Werksnorm TIAIN-H
DIN 371/DIN 376 TiAIN-H

DIN 374 TIAIN-H
DIN 5166 TIAIN-H
DIN 374 AITiZIN
DIN 374 ATiZIN
DIN 374 TIAIN-H
DIN 374 TIAIN-H

DIN 371/DIN 376 AITiZrN
DIN 371/DIN 376 TiAIN-H
~DIN 371/~DIN 874AITiZiN
~DIN 371/~DIN 874TiAIN-H

DIN 5156 ATiZIN
DIN 5156 TIAIN-H
DIN 374 ATiZIN
DIN 374 AlTiZIN
DIN 374 TIAIN-H
DIN 374 TIAIN-H
~DIN 371 ATiZIN
~DIN 371 TIAIN-H
DIN 5156 ATiZIN
DIN 5156 TIAIN-H
Werksnorm TiICN

Werksnorm TICN

KiSTOCK

Bezeichnung

Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Kuhlkanal-Gewindeformer flr Metr. ISO-Gewinde

Kuhlkanal-Gewindeformer flr Metr. ISO-Feingewinde

Kuhlkanal-Gewindeformer flr Metr. ISO-Gewinde

Kuhlkanal-Gewindeformer flr Metr. ISO-Feingewinde

Gewindeformer mit Schmiernuten flr Metr. ISO-Gewinde
Gewindeformer mit Schmiernuten flr Metr. ISO-Gewinde
Gewindeformer mit Schmiernuten flr Metr. ISO-Gewinde

Gewindeformer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindeformer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindeformer fur Metrische ISO-Feingewinde
Gewindeformer fur UNC-Gewinde
Gewindeformer fir UNF-Gewinde
Gewindeformer fur Whitworth-Rohrgewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische I1ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fur Whitworth-Rohrgewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fur UNC-Gewinde
Gewindebohrer fir UNC-Gewinde
Gewindebohrer fur UNF-Gewinde
Gewindebohrer fur UNF-Gewinde
Gewindebohrer fur Whitworth-Rohrgewinde
Gewindebohrer flr Whitworth-Rohrgewinde
Gewindebohrer flir Metrische I1ISO-Feingewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fur BSW-Gewinde
Gewindebohrer fur BSW-Gewinde
Gewindebohrer fUr Whitworth-Rohrgewinde
Gewindebohrer fur Whitworth-Rohrgewinde

Gewindefraser mit Senkfase flr Metr. ISO-Gewinde
Gewindefraser mit Senkfase flr Metr. ISO-Feingewinde

Schneidstoff

HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
VHM

VHM

Typ

Intensiv Synchro
Intensiv Synchro
Intensiv Synchro
Produktiv Synchro
Produktiv Synchro
Produktiv Synchro
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ

Durativ

Durativ

Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Produktiv H

VA

Produktiv H

VA

H

H

Intensiv H
Intensiv HD
Intensiv H
Intensiv HD
Intensiv HDX
Intensiv HDX
Intensiv HX
Produktiv HX
HCX

H

Produktiv N-X
Produktiv N-X LH
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X LH
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Produktiv-N-X
Intensiv-N-X
Produktiv-N-X
Intensiv-N-X
TMC SP

TMC SP



Katalog-Nr.

53830
53831

53832
53840
53841

53850
53860
53890
53892
53948
53949
53950
63010
63013
63033
63046
63048
63119
63120
63121

63122
63123
63133
63138
63146
63148
63173
63176
63177
63201

63662
63665
63703
73011

73033
73038
73046
73047
73048
73120
73126
73131

73132
73133
73136
73138
73145
73146
73148
73156
73173
73176
73177
73178
73180
73183
73185
73187
73189
73194
73201

73211

73221

73227
73243
73248
73250
73286
73288
73293
73295
73296

Seite

183
185
186
188
190
189
181
179
187
191
192
193
97
170
71
73
73
171
168
178
168
178
103
103
107
107
130
79
79
112
85
85
174
98
70
70
72
74
72
167
&9
109
108
101
110
102
108
105
106
110
129
78
78
124
125
122
100
122
109
131
111
111
104
104
157
158
128
148
147
154
155
166

Norm Oberflache
Werksnorm TICN
Werksnorm TICN
Werksnorm TICN
Werksnorm TICN
Werksnorm TICN
Werksnorm TISIN+
Werksnorm TICN
Werksnorm AICIN
Werksnorm TICN
Werksnorm TISIN
Werksnorm TISIN
Werksnorm TISIN

~DIN 371 TICN

~DIN 371 TICN

DIN 371/DIN 376 TiN

DIN 371 TiN

DIN 376 TiN

~DIN 371 TiN

~DIN 371 TiN

DIN 371 TN

~DIN 376 TiN

~DIN 376 TiN

DIN 371 TiN

DIN 376 TiN

DIN 371 TN

DIN 376 TiN

DIN 374 TN

DIN 371 TiN

DIN 376 TiN

DIN 371 TIAIN

DIN 371 TN

DIN 376 TN

~DIN 374 TN

DIN 371 blank

DIN 371 dampfbehandelt
DIN 376 dampfbehandelt
DIN 371 dampfbehandelt
DIN 371 blank

DIN 376 dampfbehandelt
~DIN 371 blank

DIN 371 blank

DIN 371 blank

DIN 371 blank

DIN 371 blank

DIN 376 blank

DIN 376 blank

DIN 371 blank

DIN 371 blank

DIN 376 blank

DIN 371 blank

DIN 374 blank

DIN 371 dampfbehandelt
DIN 376 dampfbehandelt
DIN 374 dampfbehandelt
DIN 374 dampfbehandelt
DIN 374 dampfbehandelt
DIN 371 plank

DIN 374 dampfbehandelt
DIN 376 blank

DIN 374 nitriert

DIN 371 nitriert

DIN 376 nitriert

DIN 371 blank

DIN 376 blank

DIN 357 blank
Werksnorm plank

DIN 374 blank

DIN 5156 blank

DIN 5156 dampfbehandelt
Werksnorm dampfbehandelt
Werksnorm plank

DIN 40432 plank

KiSTOCK

Bezeichnung

Gewindefraser ohne Senkfase fur Metr. ISO-Gewinde
Gewindefraser ohne Senkfase fur Whitworth-Rohrgewinde
Mehrbereichs-Gewindefraser fur Whitworth-Rohrgewinde
Mikro-Gewindefraser fUr Metrische ISO-Gewinde
Mikro-Gewindefraser fUr Whitworth-Rohrgewinde
Mikro-Gewindefraser fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindefraser ohne Senkfase fur Metr. ISO-Gewinde
Gewindefraser mit Senkfase fur Metrische ISO-Gewinde
Mikro-Gewindefraser fUr Metrische ISO-Gewinde
Bohrgewindefraser flr Metrische ISO-Gewinde
Bohrgewindefraser fir UNC-/UNF-Gewinde
Bohrgewindefréser flur Rohrgewinde

Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde

Kuhlkanal-Gewindeformer mit Schmiermuten flr Metr. ISO-Gewinde

Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindeformer mit Schmiernuten flr Metr. ISO-Gewinde
Gewindeformer mit Schmiernuten fir Metr. ISO-Gewinde
Gewindeformer ohne Schmiernuten flr Metr. ISO-Gewinde
Gewindeformer mit Schmiernuten fir Metr. ISO-Gewinde
Gewindeformer ohne Schmiernuten flr Metr. ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindeformer fur Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindeformer mit Schmiernuten fur Metr. ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde

Maschinen-Muttergewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde

Kombibohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer fur Whitworth-Rohrgewinde
Gewindebohrer fur Whitworth-Rohrgewinde
Gewindebohrer fur NPT-Gewinde

Kurze Gewindebohrer fUr NPT-Gewinde

Kurze Gewindebohrer fur Panzerrohrgewinde

Schneidstoff

VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
VHM
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E

Typ

™ SP

™ SP
T™U SP
™ SP

™ SP

™ SP

™ SP
TMC-NX SP
MTM-NX SP
TMD-NX
TMD-NX
TMD-NX

H

Durativ
Produktiv N
Intensiv N
Intensiv N
Durativ
Durativ
Durativ
Durativ
Durativ

N

N

Intensiv N
Intensiv N
Intensiv N
VA

VA

GG
Intensiv HD
Intensiv HD
Durativ

H
Produktiv N
Produktiv N
Intensiv N
Intensiv N
Intensiv N
Durativ
Massiv N
Produktiv W
N

N

Intensiv W
N

Intensiv N
Intensiv N
Intensiv N
Intensiv W
Intensiv N
VA

VA

VA

Intensiv HD
Produktiv N
N

Intensiv N
Produktiv W
GG

GG

GG
Intensiv N
Intensiv N
N

N

N

Intensiv N
Intensiv HD
VA

N

N
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Katalog-Nr.

73297
73298
73299
73300
73304
73305
73306
73308
73309
73321
73322
73323
73324
73325
73326
73327
73345
735621
73531
73532
73534
73535
73640
73641
73642
73643
73645
73646
73647
73659
73660
73661
73662
73664
73665
73830
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136
136
142
147
137
137
142
134
134
146
135
135
141
146
138
138
149
161
169
160
163
162
93
80
90
80
90
126
127
82
82
94
83
94
83
182

Norm

~DIN 371
~DIN 376
~DIN 374
DIN 5156
~DIN 371
~DIN 376
~DIN 374
~DIN 371
~DIN 376
DIN 5156
~DIN 371
~DIN 376
~DIN 374
DIN 5156
~DIN 371
~DIN 376
DIN 5156
DIN 2181
DIN 352
DIN 352
~DIN 352
~DIN 352
DIN 371
DIN 371
DIN 371
DIN 376
DIN 376
DIN 374
DIN 374
DIN 376
DIN 371
DIN 371
DIN 371
DIN 376
DIN 376
Werksnorm

Oberflache

dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
dampfbehandelt
nitriert

nitriert

nitriert

plank

plank

blank

blank

blank

blank

blank

nitriert

plank

nitriert

nitriert

nitriert
dampfbehandelt
dampfbehandelt
nitriert

plank

nitriert

plank

TICN

KiSTOCK

Bezeichnung

Gewindebohrer fur UNC-Gewinde
Gewindebohrer fur UNC-Gewinde
Gewindebohrer fur UNF-Gewinde
Gewindebohrer fur Whitworth-Rohrgewinde
Gewindebohrer fur UNC-Gewinde
Gewindebohrer fur UNC-Gewinde
Gewindebohrer fur UNF-Gewinde
Gewindebohrer fur UNC-Gewinde
Gewindebohrer fur UNC-Gewinde
Gewindebohrer fur Whitworth-Rohrgewinde
Gewindebohrer fir UNC-Gewinde
Gewindebohrer fir UNC-Gewinde
Gewindebohrer fur UNF-Gewinde
Gewindebohrer fUr Whitworth-Rohrgewinde
Gewindebohrer fur UNC-Gewinde
Gewindebohrer fir UNC-Gewinde
Gewindebohrer fur Whitworth-Rohrgewinde

Hand-Gewindebohrer flir Metr. ISO-Feingewinde, Satz

Schneidstoff

HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS

Hand-Gewindebohrer flr Metr. ISO-Gewinde, Satz, rechtsschneidend HSS
Hand-Gewindebohrer flr Metr. ISO-Gewinde, Satz, linksschneidend HSS

Hand-Gewindebohrer fir BSW-Gewinde, Satz
Hand-Gewindebohrer fir UNC-Gewinde, Satz
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde

Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Feingewinde

Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer flr Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde
Gewindebohrer fur Metrische ISO-Gewinde

Gewindefraser ohne Senkfase fur Metr. ISO-Gewinde

HSS

HSS
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E-PM
VHM

Typ

VA

VA

VA

VA

Intensiv HD
Intensiv HD
Intensiv HD
Produktiv N
Produktiv N
Produktiv N
Intensiv N
Intensiv N
Intensiv N
Intensiv N
GG

GG

GG

N
Produktiv N
N

N

N
Produktiv H
VA
Produktiv H
VA
Produktiv H
Produktiv H
Intensiv H
Intensiv HD
Intensiv HD
Intensiv H
Intensiv HD
Intensiv H
Intensiv HD
T™U SP
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Unser Programm

Produkte

Bohrwerkzeuge
Gewindewerkzeuge
Fraswerkzeuge
Reibwerkzeuge
Senkwerkzeuge
Faswerkzeuge

Sonderwerkzeuge aus HSS, PKD und Hartmetall
(nach Zeichnung oder Eigenentwicklung)

Werkzeugaufnahmen

Dienstleistungen

Nachschleifen

Sonderanschliffe

Nachbeschichten

Lohnbeschichten

Entschichten

Intelligente Werkzeugdepotsysteme
Anwendungstechnische Beratung

lhr Ansprechpartner vor Ort:

R. Stock AG

Lengeder StraBe 29-35 * 13407 Berlin, Deutschland
Telefon: +49 30 40903-33 300
Mail Inland: verkauf@stock.de ¢ Mail Export: sales@stock.de

www.stock.de
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