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Prazisionswerkzeuge

HARTNER GEWINDEWERKZEUGE

Zur Herstellung von Innengewinden ist das Gewindebohren
noch immer das effizienteste Verfahren.

Das umfangreiche Komplettprogramm zur Gewindeherstellung
bietet fur jeden Werkstoff und jede Bearbeitungsaufgabe das
passende Prézisionswerkzeug.

Stlckkosten senken und die Produktivitat erhéhen:

Mit Hartner Gewindebohrern erzielen Anwender dank optimaler
Abstimmung von Schneidstoff, Geometrie und Beschichtung eine
konsequente Produktivitatssteigerung in der Metallzerspanung.
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TG 100 U
BASICLine Gewindebohrer

TG 100 T
TOPLine Gewindebohrer

TG 100 GG

Gewindebohrer fur die Gussbearbeitung

TG 300 T

High-Performance Gewindebohrer
flr die Gussbearbeitung

Gewindeformer
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TG 100 U

¢ Universalgewindebohrer zur
Bearbeitung allgemeiner,
hochfester und rostfreier Stéhle

¢ hervorragende Wirtschaftlichkeit
durch ein bemerkenswertes
Preis-Leistungs-Verhaltnis fur
kleine LosgréBen



TG 100 T

High-Performance-Gewindebohrer

fur anspruchsvolle Bearbeitungen in
allgemeinen, hochfesten und rostfreien
Stéhlen

optimierte Schneidengeometrie fur
bestmdbglichen Spantransport

ultraglatte TiAIN-Beschichtung und
verbesserte Spanflussgeometrie fur
einen wirkungsvollen VerschleiBschutz
und héchste Standmengen bei
hervorragender Gewindequalitat

Standzeitvergleich in %

500

400

300

200

100

BASICLine TOPLine
Testmaterial 1.4301
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TG 100 GG

e Gewindebohrer zur Bearbeitung von Gusswerkstoffen
und kurzspanenden Nichteisenmetallen

e Gussgeometrie mit nitrierter Oberflache fir eine
wirtschaftliche Bearbeitung

e bemerkenswertes Preis-Leistungs-Verhéltnis fir
kleine LosgréBen

TG 300 T

¢ High Performance Gewindebohrer
mit breitem Anwendungsspektrum fur
anspruchsvolle Bearbeitungsaufgaben
in simtlichen Gusswerkstoffen,
allgemeinen und hochfesten Stahlen
und Aluminium-Gusslegierungen

e gerade genutete Schneidengeometrie
flr héhere Stabilitdt und zur Erzeugung
kurzer Spane

¢ die Kombination aus HSS-E-PM-
Schneidstoff, TICN-Beschichtung
und Innenklhlung sorgt fir hohe
VerschleiBfestigkeit und ergibt
prozesssicher hdchste Standmengen
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GEWINDEFORMER

¢ Gewindeformer zum spanlosen Gewinden von
Durchgangs- und Sackléchern

e Schmiernuten sorgen fur optimale Versorgung mit
Kihlschmierstoff

¢ dank TiN-Beschichtung und spezieller Geometrie hohe
VerschleiB3festigkeit in nahezu allen Werkstoffen

¢ durch die Verformung wird im Bereich des Gewindes
am Bauteil eine erhdhte Festigkeit erzielt



Gewindebohrer und -former nach DIN-Norm
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Bohrungsart
Schneidstoff
Typ/Form TG 100 U/B
Oberflche O
Gewindeart  Toleranz- BaumaBe
feld nach
80700
1SO 2 le
6H M10
Seite 14
DIN 371
6HX
= 80700
1SO 2 M_1 2
6H M36
Seite 14
DIN 376
6HX
80701
1SO 2 M450,5
6H M42x1,5
Seite 22
MF DIN 374
6HX
80702
Nr.4-40
2B ~ DIN 371 -
3/8-16
Seite 30
e 80702
7/16-14
2B ~ DIN 376 -
1-8
Seite 30
80703
Nr.4-48
UNF 2B ~ DIN 374 -
1-12
Seite 35
80704
G1/8
G - DIN 5156 -
G2
Seite 40
*Toleranzfeld 2BX
O blank Q dampfbehandelt

TG 100 T/B

80800
M2

M10
Seite 16

80800
M12

M30
Seite 16

80801
M3x0,35

M36x2
Seite 24

80802
Nr.4-40

3/8-16
Seite 32
80802
7/16-14
1-8
Seite 32
80803
Nr.4-48
1-12
Seite 37
80804
G1/8

G1
Seite 42

. nitriert

HSS-E

TG 100 U/C

)

80730
M2

M10
Seite 15

80730
M12

M36
Seite 15

80731
M4x0,5

M30x2
Seite 23

80732
Nr.2-56

3/8-16
Seite 31
80732
7/16-14
7/8-9
Seite 31
80733
Nr.3-56
1-12
Seite 36
80734
G 1/16

G2
Seite 41

T

TG 100 T/C

Art.-Nr.
J-Bereich
Preisseite

80830
M2
M10
Seite 17

80830
M12

M30
Seite 17

80831
M6x0,75

M24x1,5
Seite 25

80832
Nr.4-40

3/8-16
Seite 33
80832
7/16-14
7/8-9
Seite 33
80833
Nr.10-32
1-12
Seite 38
80834
G 1/16

G1
Seite 43

@ TN

TG 100 GG/C

80750
M3

M10
Seite 18

80750
M12
M30

Seite 18

80751
M4x0,5

M30x1,5
Seite 26
80752
Nr.4-40
3/8-16
Seite 34
80752
7/16-14
1-8
Seite 34
80753
Nr.4-48
1-12
Seite 39
80754
G 1/16

G2
Seite 44

O AN

Hi

TG 300 T/C

80850
M5

M10
Seite 19

80850
M12

M39
Seite 19

80851
M6x0,75

M16x1,5
Seite 27

®© TicN

HSS-E
N/C

80900
M3

M10
Seite 45

80900
M12

M39
Seite 45

80901
M6x0,75

M24x1,5
Seite 47
80902*
Nr.4-40
3/8-16
Seite 49
80902*
7/16-14
1-8
Seite 49

80903*
Nr.4-48

3/4-16
Seite 50
80904
G 1/16
G 3/4
Seite 51
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Gewindebohrer und -former nach JIS-Norm

Bohrungsart

Schneidstoff
Typ/Form
Oberflache

Gewindeart  Toleranz- BaumaBe

feld nach
Class 1
OH
JIS B
M 4430
Class 2
RH
Class 1
OH
JISB
MF 4430
Class 2
RH

fur Durchgangsgewinde

I
m fur Sacklochgewinde

TG 100 U/B

O

LY P

80780
M2

M20
Seite 20

80781
M6x0,75

M20x1,5
Seite 28

UJ ]}/

TG 100 U/C N/C

O V)

i
Art.-Nr.
J-Bereich
Preisseite
80790
M2
M20
Seite 21
80980
M4
M20
Seite 46
80791
M6x0,75
M20x1,5
Seite 29
80981
M6x0,75
M20x1,5
Seite 48
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Maschinen-Gewindebohrer
Durchmes-  Schneid- Ober- Bohrungs- Rabatt-  Programm
Norm Typ Form sertoleranz stoff flache art di - gruppe auf Seite

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

¢ TG 100U B 1S02/6H - @) I M2 - M36 80700 156 14
s
DNSTY te1o0u ¢ isozeq [JHSSEN O [ M2 - M36 80730 156 15
e TG100T B 1S02/6H - 0 M 2 - M30 80800 103 16
e TG100T c 6HX - () [ M 2 - M30 80830 103 17
e
DINSTY TG100GG  © sx |[HSSE| @ 1] M 3 - M30 80750 103 18
Dl a7s  TG300T c ox  |EsEEm © i M5 - M39 80850 103 19
_ i
JSB 4430 TG 100U B Casston| (HSSE O | M2 - M20 80780 103 20
T
JISB 4430 TG 100U ¢ cassuon[JHSSEN O [ M2 - M20 80790 103 21
Gewindebohrer fir Metrische ISO-Feingewinde
e
DIN374 TG 100U B sozieH [HSSEY| O I maxo5-ma2x15  soro1 156 2
B S UN S
DIN874 TG10U G 1s026H | HSSE | O " Maxos5-Msox2 80731 156 23
e —
DIN374 TG100T B sozeH [HSSE| @ Il ms3x035-M36x2 80801 108 24
DIN374 TG100T G sx |[HSSE @ " mex075-M2ax15 80831 103 25
O blank @ dampfbehandelt @ nitriert ORY Q AN ® TicN

1

o
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Maschinen-Gewindebohrer

Durchmes-  Schneid- Ober- Bohrungs- a1

Norm Typ Form sertoleranz stoff flache art

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Feingewinde

DIN 374 TG 100 GG C 6HX

JISB 4430 TG 100U B Class 1/0H

|

JISB 4430 TG 100U C Class 1/0H

Rabatt-
gruppe

® |[[[[U] maxos5-m30x15 80751

O M6X0,75 - M20X1,5 80781

DIN374 TG300T  C ox [HGSEPM| © [[[J[U] mexo7s-miex15  sosst

O [ me6x075-M20x1,5 80791

B 2B - @) NR.4-40-1-8 80702
 E——
B . TG100U c 2B - @) ' NR2-56-7/8-9 80732
B TGio0T B 2B - () 3 NR.4-40-1-8 80802
B cior 5 [HSSET @ (U NR4-40-7/8-9 80832
B
DINSTL/ 1g10066  C 5 [HsSEl @ [[[[U nNR4-40-1-8 80752

Gewindebohrer fiir UNF-Gewinde

~DIN374 TG 100U B 2B - @) H‘T NR. 4 -48 - 1 -12 80703

-DIN374 TG100U  C 5 [HSSEN O ' NR.3-56-1-12 80733

O blank @ dampfbehandelt @ nitriert ORY

O AN

103

103

103

103

156

156

103

103

103

156

156

®© TicN

Programm
auf Seite

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

11
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Maschinen-Gewindebohrer

Durchmes-  Schneid- Ober- Bohrungs- a1

Norm Typ Form sertoleranz stoff flache art

Gewindebohrer fiir UNF-Gewinde

|

Rabatt-
gruppe

-DIN374 TG100T B s [HSET @ T NR.4-48-1-12 80803
-DIN374 TG100T G s [HSEN @ " NR10-32-1-12 80833
ey
-DIN374 TG100GG  C 2B - () U] NR.4-48-1-12 80753
Gewindebohrer fiir Whitworth-Rohrgewinde
B
DIN5156 TG 100U B - @) G1/8-G2 80704
e TR
DIN5156 TG 100U c - @ [ G1/16 - G2 80734
™
DIN5156 TG 100 T B - () 3 G1/8 - G1 80804
DIN5156 TG100T  C CHssE @ [ G 1/16 - G 80834
R
DIN5156 TG 100 GG c - ) V] G1/16 - G2 80754
O blank @ dampfbehandelt @ nitriert ORY Q AN

12

103

103

103

156

156

103

103

103

®© TicN

Programm
auf Seite

37

38

39

40

41

42

43

44
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Gewindeformer mit Schmiernuten

Durchmes-  Schneid- Ober- Bohrungs-

Norm Typ Form sertoleranz stoff flache art
Gewindeformer fiir Metrische 1ISO-Gewinde
DINET N c 6HX - @ ] M3 -
e —— 3
JIS B 4430 N C  Class 2/RH - @ T M4 -
Gewindeformer fiir Metrische ISO-Feingewinde
—
~DIN 374 N c sx [HssEl @  [[[J[U] mexors-
e ——
JIS B 4430 N c Class 2/RH - @ U] mexo,7s -
Gewindeformer fiir UNC-Gewinde
Tbinae N c wx [SEN ® [[[[U] ~R4-40
Gewindeformer fur UNF-Gewinde
o — —
DINST1/ c sox [HSE] @  [I[[U] n~m4-as
Gewindeformer fiir Whitworth-Rohrgewinde
———
DIN 2189 N c - @ NN G 1/16
O blank @ dampfbehandelt @ nitriert ORY

di

M39

M20

M24 X1,5

M20 X1,5

- 3/4 -10

- 3/4 -16

-G3/4

O AN

Rabatt-
gruppe

80900

80980

80901

80981

80902

80903

80904

103

103

103

103

103

103

103

®© TicN

Programm
auf Seite

45

46

47

48

49

50

51

13
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Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

Durchgangs-
gewinde

Gewindebohrer flr die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine
Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und
sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

SW
5 | 35|
I2
I
d1 P d2 SW dk 11 2
mm mm mm mm mm

M2 0,40 2,800 2,10 1,600 45,00 8,00
M3 0,50 3,500 2,70 2,500 56,00 10,00
M 4 0,70 4,500 3,40 3,300 63,00 12,00
M5 0,80 6,000 4,90 4,200 70,00 14,00
M6 1,00 6,000 4,90 5,000 80,00 16,00
M8 1,25 8,000 6,20 6,800 90,00 17,00
M10 1,50 10,000 8,00 8,500 100,00 20,00
M12 1,75 9,000 7,00 10,200 110,00 24,00
M14 2,00 11,000 9,00 12,000 110,00 26,00
M16 2,00 12,000 9,00 14,000 110,00 26,00
M18 2,50 14,000 11,00 15,500 125,00 30,00
M20 2,50 16,000 12,00 17,500 140,00 32,00
M22 2,50 18,000 14,50 19,500 140,00 32,00
M24 3,00 18,000 14,50 21,000 160,00 36,00
M27 3,00 20,000 16,00 24,000 160,00 36,00
M30 3,50 22,000 18,00 26,500 180,00 40,00
M36 4,00 28,000 22,00 32,000 200,00 50,00

O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

14

Bestell-Nr. 80700

Typ TG 100U
Norm DIN 371/ DIN 376
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberflache O

Form B

Durchmessertoleranz 1ISO2/6H
Rabattgruppe 156

O AN

Stlickpreis in €

16,80
13,10
13,10
13,10
13,10
17,90
20,00
28,50
30,00
43,00
64,00
65,00
84,00
85,00
107,00
136,00

218,00

®© TicN



v
HARTNER

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

\
i| Sackloch-
gewinde
Gewindebohrer flr die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine

Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und
sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

SW
SN GNY
e
Ih
d1 P d2 SW dk I1 12
mm mm mm mm mm
M2 0,40 2,800 2,10 1,600 45,00 4,50
M3 0,50 3,500 2,70 2,500 56,00 6,00
M 4 0,70 4,500 3,40 3,300 63,00 7,50
M5 0,80 6,000 4,90 4,200 70,00 8,50
M6 1,00 6,000 4,90 5,000 80,00 11,00
M8 1,25 8,000 6,20 6,800 90,00 14,00
M10 1,50 10,000 8,00 8,500 100,00 16,00
M12 1,75 9,000 7,00 10,200 110,00 18,50
M14 2,00 11,000 9,00 12,000 110,00 20,00
M16 2,00 12,000 9,00 14,000 110,00 20,00
M20 2,50 16,000 12,00 17,500 140,00 25,00
M22 2,50 18,000 14,50 19,500 140,00 27,00
M24 3,00 18,000 14,50 21,000 160,00 30,00
M27 3,00 20,000 16,00 24,000 160,00 30,00
M30 3,50 22,000 18,00 26,500 180,00 35,00
M36 4,00 28,000 22,00 32,000 200,00 40,00
O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

Bestell-Nr. 80730

Typ TG 100U
Norm DIN 371/ DIN 376
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberflache O

Form C

Durchmessertoleranz 1ISO2/6H
Rabattgruppe 156

O AN

Stlickpreis in €

18,40
16,70
16,70
16,70
16,70
20,00
23,50
30,00
39,50
43,50
66,00
102,00
84,00
123,00
149,00
238,00

®© TicN

15



Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde
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Durchgangs-

gewinde

Hochleistungs-Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm?
wie z. B. allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle, unlegierte Vergitungsstahle,
Nitrierstahle, rost- und saurebestandige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

SW
B \ 35|
I2
I

d1 P d2 SW dk

mm mm mm
M 2 0,40 2,800 2,10 1,600
M 2,5 0,45 2,800 2,10 2,050
M3 0,50 3,500 2,70 2,500
M 3,5 0,60 4,000 3,00 2,900
M4 0,70 4,500 3,40 3,300
M5 0,80 6,000 4,90 4,200
M 6 1,00 6,000 4,90 5,000
M 8 1,25 8,000 6,20 6,800
M10 1,50 10,000 8,00 8,500
M12 1,75 9,000 7,00 10,200
M14 2,00 11,000 9,00 12,000
M16 2,00 12,000 9,00 14,000
M18 2,50 14,000 11,00 15,500
M20 2,50 16,000 12,00 17,500
M24 3,00 18,000 14,50 21,000
M27 3,00 20,000 16,00 24,000
M30 3,50 22,000 18,00 26,500

O blank Q dampfbehandelt . nitriert

16

mm

45,00
50,00
56,00
56,00
63,00
70,00
80,00
90,00
100,00
110,00
110,00
110,00
125,00
140,00
160,00
160,00
180,00

@ TiN

Bestell-Nr. 80800

Typ TG100T
Norm DIN 371/ DIN 376
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberfliche @

Form B

Durchmessertoleranz 1ISO2/6H
Rabattgruppe 103

O AN

Stlickpreis in €

47,00
44,00
36,50
47,00
37,00
37,00
49,00
54,00
68,00
80,00
130,00
116,00
210,00
191,00
264,00
322,00
345,00

®© TicN



Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

e 2
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{ Sackloch-

gewinde

Hochleistungs-Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm?
wie z. B. allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle, unlegierte Vergitungsstahle,
Nitrierstahle, rost- und saurebestandige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

swW
)
I

d1 P d2 SW dk

mm mm mm
M2 0,40 2,800 2,10 1,600
M3 0,50 3,500 2,70 2,500
M4 0,70 4,500 3,40 3,300
M5 0,80 6,000 4,90 4,200
M6 1,00 6,000 4,90 5,000
M8 1,25 8,000 6,20 6,800
M10 1,50 10,000 8,00 8,500
M12 1,75 9,000 7,00 10,200
M14 2,00 11,000 9,00 12,000
M16 2,00 12,000 9,00 14,000
M18 2,50 14,000 11,00 15,500
M20 2,50 16,000 12,00 17,500
M24 3,00 18,000 14,50 21,000
M30 3,50 22,000 18,00 26,500

O blank Q dampfbehandelt @ nitiert

mm

45,00
56,00
63,00
70,00
80,00
90,00
100,00
110,00
110,00
110,00
125,00
140,00
160,00
180,00

11,00
14,00
16,00
18,50
20,00
20,00
25,00
25,00
30,00
35,00

@ TiN

Bestell-Nr. 80830

Typ TG100T
Norm DIN 371/ DIN 376
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberfliche @

Form C

Durchmessertoleranz 6HX

Rabattgruppe 103

O AN

Stlickpreis in €

49,00
46,00
47,00
49,00
50,00
58,00
73,00
86,00
131,00
130,00
218,00
195,00
286,00
346,00

®© TicN
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Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde
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Durchgangs-/
Sacklochgewinde

Gewindebohrer fir Gusswerkstoffe wie z. B. Gusseisen, Kugelgraphit- und Temperguss,
Gusseisen mit Vermikulargraphit, Aluminium-Gusslegierungen > 7% Si, Magnesium-Legierungen
sowie andere kurzspanende NE-Metalle.

di1

M 3
M 3,5
M 4
M 5
M 6
M 8
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30

(O blank

18

SwW
S \ 5|
l2
I

P d2 SW dk

mm mm mm
0,50 3,500 2,70 2,500
0,60 4,000 3,00 2,900
0,70 4,500 3,40 3,300
0,80 6,000 4,90 4,200
1,00 6,000 4,90 5,000
1,25 8,000 6,20 6,800
1,50 10,000 8,00 8,500
1,75 9,000 7,00 10,200
2,00 11,000 9,00 12,000
2,00 12,000 9,00 14,000
2,50 14,000 11,00 15,500
2,50 16,000 12,00 17,500
2,50 18,000 14,50 19,500
3,00 18,000 14,50 21,000
3,00 20,000 16,00 24,000
3,50 22,000 18,00 26,500

Q dampfbehandelt @ nitiert

mm

56,00
56,00
63,00
70,00
80,00
90,00
100,00
110,00
110,00
110,00
125,00
140,00
140,00
160,00
160,00
180,00

@ TiN

Bestell-Nr. 80750

Typ TG 100 GG
Norm DIN 371/ DIN 376
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberfliche @

Form C

Durchmessertoleranz 6HX

Rabattgruppe 103

O AN

Stlickpreis in €

25,50
28,00
26,00
26,50
26,50
30,50
37,00
45,50
70,00
66,00
113,00
108,00
195,00
140,00
228,00
230,00

®© TicN
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Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

Bestell-Nr. 80850

| AAAALARSA DA S

( H=—=m 1] purcngangs-/ Typ TG 300 T
— ||p¢| Sacklochgewinde Norm DIN 371/ DIN 376

. . . . . . . DIN 2184-1
Gewindebohrer mit Innenkihlung fir Gusswerkstoffe wie z.B. Gusseisen, Kugelgraphit- und
Temperguss, Gusseisen mit Vermikulargraphit, Aluminium-Gusslegierungen > 7% Si, Magnesium- Schneidstoff HSS-E _
Legierungen sowie andere kurzspanende NE-Metalle fir hochste Standzeiten. AuBerdem N
hervorragend geeignet zur Erzeugung kurzer Spane in allgemeinen und hochfesten Stéhlen. Oberflache .
Ab einer GewindegroBe von > M16 werden die Gewindebohrer Typ TG 300 T nicht mehr in HSS- Form C

E-PM, sondern HSS-E gefertigt.

di1

M 5
M 6

M10
M12
M14
M16
M20
M24
m27
M30
M33
M36
M39

(O blank

SwW
)
Ih

P d2 SW dk

mm mm mm
0,80 6,000 4,90 4,200
1,00 6,000 4,90 5,000
1,25 8,000 6,20 6,800
1,50 10,000 8,00 8,500
1,75 9,000 7,00 10,200
2,00 11,000 9,00 12,000
2,00 12,000 9,00 14,000
2,50 16,000 12,00 17,500
3,00 18,000 14,50 21,000
3,00 20,000 16,00 24,000
3,50 22,000 18,00 26,500
3,50 25,000 20,00 29,500
4,00 28,000 22,00 32,000
4,00 32,000 24,00 35,000

Q dampfbehandelt @ nitiert

Durchmessertoleranz 6HX
Rabattgruppe 103

I1 12
Stlickpreis in €
mm mm
70,00 14,00 64,00
80,00 16,00 61,00
90,00 17,00 73,00
100,00 20,00 103,00
110,00 24,00 95,00
110,00 26,00 119,00
110,00 20,00 116,00
140,00 25,00 180,00
160,00 30,00 208,00
160,00 30,00 274,00
180,00 35,00 304,00
180,00 35,00 496,00
200,00 40,00 620,00
200,00 40,00 660,00
@ TiN @ AN ®© Ticn
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v
HARTNER

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

Bestell-Nr. 80780

l@ Durchgangs- Typ TG 100U
gewinde Norm JIS B 4430

Gewindebohrer fur die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine

Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und Schneidstoff HSS-E

sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen. B
Oberflache O

Form B

Durchmessertoleranz Class 1/0OH
Rabattgruppe 103

SW
5
< I2
I3
Ih
d1 P  Toleranz  d2 SW dk I 12 13
Stlickpreis in €
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,40 OH2 3,000 2,50 1,600 40,00 8,00 15,00 38,00
M 2,5 0,45 OH2 3,000 2,50 2,050 44,00 9,00 16,00 35,50
M3 0,50 OH2 4,000 3,20 2,500 46,00 10,00 19,00 27,50
M4 0,70 OH2 5,000 4,00 3,300 52,00 12,00 20,00 28,00
M5 0,80 OH2 5500 450 4200 60,00 14,00 24,00 28,00
M 6 1,00 OH2 6,000 4,50 5,000 62,00 16,00 29,00 28,50
M8 1,25 OH2 6,200 5,00 6,800 70,00 17,00 37,00 33,00
M10 1,50 OH2 7,000 5,50 8,500 75,00 20,00 41,00 39,50
M12 1,75 OHS3 8,500 6,50 10,200 82,00 24,00 48,00 50,00
M14 2,00 OH3 10,500 8,00 12,000 88,00 26,00 48,00 76,00
M16 2,00 OH3 12,500 10,00 14,000 9500 26,00 52,00 74,00
M18 2,50 OH4 14,000 11,00 15,500 100,00 30,00 55,00 127,00
M20 2,50 OH4 15,000 12,00 17,500 105,00 32,00 58,00 116,00
O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN @ AN ®© Ticn
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HARTNER

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

Bestell-Nr. 80790

l - - E Sackloch- Typ TG 100U
i m gewinde Norm JIS B 4430
Gewindebohrer fur die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine

Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und Schneidstoff HSS-E

sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen. B
Oberflache O

Form C

Durchmessertoleranz Class 1/0OH
Rabattgruppe 103

S
| °
ST e
I3
I
d1 P Toleranz  d2 Sw dk I1 12 13
Stlickpreis in €
mm mm mm mm mm mm mm

M 2 0,40 OH2 3,000 2,50 1,600 40,00 4,50 15,00 33,50
M 2,5 0,45 OH2 3,000 2,50 2,050 44,00 5,00 16,00 31,00
M3 0,50 OH2 4,000 3,20 2,500 46,00 6,00 19,00 28,50
M 4 0,70 OH2 5,000 4,00 3,300 52,00 7,50 20,00 29,00
M5 0,80 OH2 5,500 4,50 4,200 60,00 8,50 24,00 30,00
M 6 1,00 OH2 6,000 4,50 5,000 62,00 11,00 29,00 30,50
M 8 1,25 OH2 6,200 5,00 6,800 70,00 14,00 37,00 36,00
M10 1,50 OH2 7,000 5,50 8,500 75,00 16,00 41,00 42,50
M12 1,75 OH3 8,500 6,50 10,200 82,00 18,50 48,00 48,50
M14 2,00 OH3 10,500 8,00 12,000 88,00 20,00 48,00 82,00
M16 2,00 OH3 12,500 10,00 14,000 95,00 20,00 52,00 71,00
M18 2,50 OH4 14,000 11,00 15,500 100,00 25,00 55,00 129,00
M20 2,50 OH4 15,000 12,00 17,500 105,00 25,00 58,00 110,00

O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN @ AN ®© Ticn



v
HARTNER

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Feingewinde

Durchgangs-
gewinde

Gewindebohrer fur die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine
Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und
sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

sw
ki 5|
I
Ih
d1 XP d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
mm mm mm mm

M 4 X0,5 2,800 2,10 3,500 63,00 8,00 4,003

M 5 X0,5 3,500 2,70 4,500 70,00 10,00 5,003

M 6 X0,75 4,500 3,40 5,200 80,00 13,00 6,004

M 8 X0,75 6,000 4,90 7,200 80,00 14,00 8,004

M 8 X1 6,000 4,90 7,000 90,00 17,00 8,005
M10 X1 7,000 5,50 9,000 90,00 17,00 10,005
M12 X1 9,000 7,00 11,000 100,00 20,00 12,005
M12 X1,5 9,000 7,00 10,500 100,00 20,00 12,007
M14 X1,5 11,000 9,00 12,500 100,00 20,00 14,007
M16 X1,5 12,000 9,00 14,500 100,00 22,00 16,007
M18X1,5 14,000 11,00 16,500 110,00 25,00 18,007
M20 X1,5 16,000 12,00 18,500 125,00 25,00 20,007
M22 X1,5 18,000 14,50 20,500 125,00 25,00 22,007
M24 X1,5 18,000 14,50 22,500 140,00 28,00 24,007
M24 X2 18,000 14,50 22,000 140,00 28,00 24,008
M26 X1,5 18,000 14,50 24,500 140,00 28,00 26,007
M27 X1,5 20,000 16,00 25,500 140,00 28,00 27,007
M27 X2 20,000 16,00 25,000 140,00 28,00 27,008
M28 X1,5 20,000 16,00 26,500 140,00 28,00 28,007
M30 X1,5 22,000 18,00 28,500 150,00 28,00 30,007
M30 X2 22,000 18,00 28,000 150,00 28,00 30,008
M32 X1,5 22,000 18,00 30,500 150,00 28,00 32,007
M36 X1,5 28,000 22,00 34,500 170,00 30,00 36,007
M42 X1,5 32,000 24,00 40,500 170,00 30,00 42,007

O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

22

Bestell-Nr. 80701

Typ TG 100U
Norm DIN 374
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberflache O

Form B

Durchmessertoleranz 1ISO2/6H
Rabattgruppe 156

O AN

Stlickpreis in €

29,00
29,00
29,00
32,00
26,00
26,50
34,00
30,50
43,50
44,50
62,00
69,00
99,00
85,00
83,00
93,00
116,00
112,00
114,00
112,00
127,00
143,00
173,00
226,00

®© TicN



v
HARTNER

Gewindebohrer fir Metrische ISO-Feingewinde

\
i| Sackloch-
; gewinde
Gewindebohrer fur die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine

Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und
sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

SW
.
Ih
d1 XP d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
mm mm mm mm
M 4 X0,5 2,800 2,10 3,500 63,00 5,00 4,003
M 5 X0,5 3,500 2,70 4,500 70,00 5,00 5,003
M 6 X0,75 4,500 3,40 5,200 80,00 8,00 6,004
M 8 X1 6,000 4,90 7,000 90,00 11,00 8,005
M10 X1 7,000 5,50 9,000 90,00 11,00 10,005
M10 X1,25 7,000 5,50 8,800 100,00 14,00 10,006
M12 X1 9,000 7,00 11,000 100,00 11,00 12,005
M12 X1,25 9,000 7,00 10,800 100,00 16,00 12,006
M12 X1,5 9,000 7,00 10,500 100,00 16,00 12,007
M14 X1 11,000 9,00 13,000 100,00 11,00 14,005
M14X1,25 11,000 9,00 12,800 100,00 15,00 14,006
M14 X1,5 11,000 9,00 12,500 100,00 15,00 14,007
M16 X1 12,000 9,00 15,000 100,00 11,00 16,005
M16 X1,5 12,000 9,00 14,500 100,00 15,00 16,007
M18 X1 14,000 11,00 17,000 110,00 12,00 18,005
M18 X1,5 14,000 11,00 16,500 110,00 16,00 18,007
M20X1,5 16,000 12,00 18,500 125,00 16,00 20,007
M22 X1,5 18,000 14,50 20,500 125,00 16,00 22,007
M24 X2 18,000 14,50 22,000 140,00 22,00 24,008
M26 X1,5 18,000 14,50 24,500 140,00 20,00 26,007
M27 X1,5 20,000 16,00 25,500 140,00 20,00 27,007
M27 X2 20,000 16,00 25,000 140,00 28,00 27,008
M28 X1,5 20,000 16,00 26,500 140,00 20,00 28,007
M30 X1,5 22,000 18,00 28,500 150,00 20,00 30,007
M30 X2 22,000 18,00 28,000 150,00 20,00 30,008
O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

Bestell-Nr. 80731

Typ TG 100U
Norm DIN 374
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberflache O

Form C

Durchmessertoleranz 1ISO2/6H
Rabattgruppe 156

O AN

Stlickpreis in €

29,00
29,00
31,00
25,00
26,00
29,00
35,00
41,50
31,00
46,00
48,00
42,00
49,50
48,50
65,00
64,00
61,00
85,00
108,00
121,00
131,00
143,00
142,00
135,00
145,00

®© TicN
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v

HARTNER
Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Feingewinde

Durchgangs-

gewinde

Hochleistungs-Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm?
wie z. B. allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle, unlegierte Vergitungsstahle,
Nitrierstahle, rost- und saurebestandige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

d1 XP

M 3 X0,35
M 4 X0,5
M 5 X0,5
M 6 X0,5
M 6 X0,75
M 8 X0,75
M 8 X1
M10 X1
M10 X1,25
M12 X1
M12 X1,25
M12 X1,5
M14 X1,5
M16 X1,5
M18 X1,5
M20 X1,5
M24 X1,5
M24 X2
M36 X2

(O blank

24

SW
S 5|
l2
I
d2 SW dk 11
mm mm mm
2,200 2,650 56,00
2,800 2,10 3,500 63,00
3,500 2,70 4,500 70,00
4,500 3,40 5,500 80,00
4,500 3,40 5,200 80,00
6,000 4,90 7,200 80,00
6,000 4,90 7,000 90,00
7,000 5,50 9,000 90,00
7,000 5,50 8,800 100,00
9,000 7,00 11,000 100,00
9,000 7,00 10,800 100,00
9,000 7,00 10,500 100,00
11,000 9,00 12,500 100,00
12,000 9,00 14,500 100,00
14,000 11,00 16,500 110,00
16,000 12,00 18,500 125,00
18,000 14,50 22,500 140,00
18,000 14,50 22,000 140,00
28,000 22,00 34,000 170,00
Q dampfbehandelt @ nitiert

mm
7,00
8,00
10,00
13,00
13,00
14,00
17,00
17,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
22,00
25,00
25,00
28,00
28,00
30,00

Code-Nr.

3,002
4,003
5,003
6,003
6,004
8,004
8,005
10,005
10,006
12,005
12,006
12,007
14,007
16,007
18,007
20,007
24,007
24,008
36,008

@ TN

Bestell-Nr. 80801

Typ TG100T
Norm DIN 374
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberfliche @

Form B

Durchmessertoleranz 1ISO2/6H
Rabattgruppe 103

O AN

Stlickpreis in €

61,00
54,00
56,00
58,00
73,00
78,00
81,00
85,00
87,00
95,00
95,00
92,00
115,00
132,00
175,00
227,00
272,00
294,00
750,00

®© TicN



v
HARTNER

Gewindebohrer fir Metrische ISO-Feingewinde

\
ﬁ' B —— i| Sackloch-
L gewinde
Hochleistungs-Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm?

wie z. B. allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle, unlegierte Vergitungsstahle,
Nitrierstahle, rost- und saurebestandige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

SW
‘_'_2,
Ih
d1 XP d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
mm mm mm mm

M 6 X0,75 4,500 3,40 5,200 80,00 8,00 6,004

M 8 X0,75 6,000 4,90 7,200 80,00 8,00 8,004

M 8 X1 6,000 4,90 7,000 90,00 11,00 8,005
M10 X1 7,000 5,50 9,000 90,00 11,00 10,005
M10X1,25 7,000 5,50 8,800 100,00 14,00 10,006
M12 X1 9,000 7,00 11,000 100,00 11,00 12,005
M12 X1,25 9,000 7,00 10,800 100,00 16,00 12,006
M12 X1,5 9,000 7,00 10,500 100,00 16,00 12,007
M14 X1,5 11,000 9,00 12,500 100,00 15,00 14,007
M16 X1,5 12,000 9,00 14,500 100,00 15,00 16,007
M18X1,5 14,000 11,00 16,500 110,00 16,00 18,007
M20 X1,5 16,000 12,00 18,500 125,00 16,00 20,007
M24 X1,5 18,000 14,50 22,500 140,00 16,00 24,007

O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TN

Bestell-Nr. 80831

Typ TG100T
Norm DIN 374
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberfliche @

Form C

Durchmessertoleranz 6HX

Rabattgruppe 103

O AN

Stlickpreis in €

52,00
63,00
103,00
92,00
88,00
117,00
113,00
112,00
142,00
169,00
191,00
228,00
284,00

®© TicN
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v
HARTNER

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Feingewinde

. I
i| Durchgangs-/
- Sacklochgewinde
Gewindebohrer fir Gusswerkstoffe wie z. B. Gusseisen, Kugelgraphit- und Temperguss,

Gusseisen mit Vermikulargraphit, Aluminium-Gusslegierungen > 7% Si, Magnesium-Legierungen
sowie andere kurzspanende NE-Metalle.

sw
ki 5|
I2
I
d1 XP d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
mm mm mm mm
M 4 X0,5 2,800 2,10 3,500 63,00 8,00 4,003
M 5 X0,5 3,500 2,70 4,500 70,00 10,00 5,003
M 6 X0,75 4,500 3,40 5,200 80,00 13,00 6,004
M 8 X0,75 6,000 4,90 7,200 80,00 14,00 8,004
M 8 X1 6,000 4,90 7,000 90,00 17,00 8,005
M10 X1 7,000 5,50 9,000 90,00 17,00 10,005
M12 X1 9,000 7,00 11,000 100,00 20,00 12,005
M12 X1,5 9,000 7,00 10,500 100,00 20,00 12,007
M14 X1,5 11,000 9,00 12,500 100,00 20,00 14,007
M16 X1,5 12,000 9,00 14,500 100,00 22,00 16,007
M18X1,5 14,000 11,00 16,500 110,00 25,00 18,007
M20 X1,5 16,000 12,00 18,500 125,00 25,00 20,007
M22 X1,5 18,000 14,50 20,500 125,00 25,00 22,007
M24 X1,5 18,000 14,50 22,500 140,00 28,00 24,007
M27 X1,5 20,000 16,00 25,500 140,00 28,00 27,007
M30 X1,5 22,000 18,00 28,500 150,00 28,00 30,007
O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

26

Bestell-Nr. 80751

Typ TG 100 GG
Norm DIN 374
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberfliche @

Form C

Durchmessertoleranz 6HX

Rabattgruppe 103

O AN

Stlickpreis in €

53,00
52,00
52,00
58,00
45,00
45,50
54,00
51,00
65,00
74,00
89,00
110,00
112,00
133,00
193,00
232,00

®© TicN



v
HARTNER

Gewindebohrer fir Metrische ISO-Feingewinde

Bestell-Nr. 80851

i } U Durchgangs-/ Typ TG300T
Vel | Sacklochgewinde Norm DIN 374
Gewindebohrer mit Innenkuhlung fi i i i DIN 2184-1

g fur Gusswerkstoffe wie z.B. Gusseisen, Kugelgraphit- und
Temperguss, Gusseisen mit Vermikulargraphit, Aluminium-Gusslegierungen > 7% Si, Magnesium- Schneidstoff _
Legierungen sowie andere kurzspanende NE-Metalle fir hochste Standzeiten. AuBerdem N
hervorragend geeignet zur Erzeugung kurzer Spane in allgemeinen und hochfesten Stéhlen. Oberflache .

Form C

Durchmessertoleranz 6HX
Rabattgruppe 103

sw
—————————t 5|
S Iy
I
d1 XP d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
Stlickpreis in €
mm mm mm mm
M 6 X0,75 4,500 3,40 5,200 80,00 13,00 6,004 83,00
M 8 X0,75 6,000 4,90 7,200 80,00 14,00 8,004 97,00
M 8 X1 6,000 4,90 7,000 90,00 17,00 8,005 110,00
M10 X1 7,000 5,50 9,000 90,00 17,00 10,005 118,00
M10X1,25 7,000 5,50 8,800 100,00 20,00 10,006 119,00
M12 X1 9,000 7,00 11,000 100,00 20,00 12,005 142,00
M12 X1,25 9,000 7,00 10,800 100,00 20,00 12,006 129,00
M12 X1,5 9,000 7,00 10,500 100,00 20,00 12,007 138,00
M14 X1,5 11,000 9,00 12,500 100,00 20,00 14,007 133,00
M16 X1,5 12,000 9,00 14,500 100,00 22,00 16,007 157,00
O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN @ AN ®© Ticn

27



AN A
e ———

Gewindebohrer fur die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine
Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und

sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

v

HARTNER

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Feingewinde

di

SW
< I,
I3
I

d1 XP  Toleranz d2 SwW dk

mm mm mm
M6 X0,75 OH2 6,000 4,50 5,200
M 8 X1 OH2 6,200 5,00 7,000
M10 X1 OH2 7,000 5,50 9,000
M10 X1,25 OH2 7,000 5,50 8,800
M12 X1 OH2 8,500 6,50 11,000
M12 X1,25 OH2 8,500 6,50 10,800
M12 X1,5 OH2 8,500 6,50 10,500
M14 X1,5 OH2 10,500 8,00 12,500
M16 X1,5 OH2 12,500 10,00 14,500
M20 X1,5 OH2 15,000 12,00 18,500

O blank Q dampfbehandelt

28

mm

62,00
70,00
70,00
75,00
70,00
80,00
82,00
88,00
95,00
95,00

. nitriert

Durchgangs-

gewinde

mm

13,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
22,00
25,00

13 Code-Nr.
mm mm
30,00 6,004
35,00 8,005
35,00 10,005
39,00 10,006
40,00 12,005
40,00 12,006
40,00 12,007
40,00 14,007
44,00 16,007
44,00 20,007

@ TiN

Bestell-Nr. 80781

Typ TG 100U
Norm JIS B 4430

Schneidstoff HSS-E
Oberflache (O
Form B
Durchmessertoleranz Class 1/0OH
Rabattgruppe 103

Stlickpreis in €

54,00
57,00
58,00
71,00
68,00
63,00
63,00
83,00
92,00
127,00

@ TiaN ® TicN



v
HARTNER

Gewindebohrer fir Metrische ISO-Feingewinde

Bestell-Nr. 80791

l - - E Sackloch- Typ TG 100U
b m gewinde Norm JIS B 4430
Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine

Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und Schneidstoff HSS-E
sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen. B
Oberflache O

Form C
Durchmessertoleranz Class 1/0OH

Rabattgruppe 103

SwW
| | S
ST e
I3
I
d1 XP  Toleranz d2 SW dk 11 12 13 Code-Nr.
Stlickpreis in €
mm mm mm mm mm mm mm

M6 X0,75 OH2 6,000 4,50 5,200 62,00 8,00 30,00 6,004 56,00
M 8 X1 OH2 6,200 5,00 7,000 70,00 11,00 35,00 8,005 50,00
M10 X1 OH2 7,000 5,50 9,000 70,00 11,00 35,00 10,005 51,00
M10 X1,25 OH2 7,000 5,50 8,800 75,00 14,00 39,00 10,006 61,00
M12 X1 OH2 8,500 6,50 11,000 70,00 11,00 40,00 12,005 66,00
M12 X1,25 OH2 8,500 6,50 10,800 80,00 16,00 40,00 12,006 82,00
M12 X1,5 OH2 8,500 6,50 10,500 82,00 16,00 40,00 12,007 61,00
M14 X1,5 OH2 10,500 8,00 12,500 88,00 15,00 40,00 14,007 76,00
M16 X1,5 OH2 12,500 10,00 14,500 95,00 15,00 44,00 16,007 88,00
M20 X1,5 OH2 15,000 12,00 18,500 95,00 16,00 44,00 20,007 131,00

O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN @ AN ®© Ticn



v
HARTNER

Gewindebohrer fiir UNC-Gewinde

Durchgangs-
gewinde
Gewindebohrer flr die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine

Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und
sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

sw
S \ 5|
I2
I
di-P d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
mm mm mm mm

NR.4-40 3,500 2,70 2,350 56,00 11,00 2,845

NR. 6 -32 4,000 3,00 2,850 56,00 12,00 3,505

NR. 8 -32 4,500 3,40 3,500 63,00 13,00 4,166

NR.10 -24 6,000 4,90 3,900 70,00 14,00 4,826
1/4% -20 7,000 5,50 5,100 80,00 16,00 6,350
5/16“ -18 8,000 6,20 6,600 90,00 18,00 7,938
3/8“ -16 10,000 8,00 8,000 100,00 20,00 9,525
7/16“ -14 8,000 6,20 9,400 100,00 22,00 11,113
1/2“ -13 9,000 7,00 10,800 110,00 25,00 12,700
5/8% -11 12,000 9,00 13,500 110,00 30,00 15,875
3/4“ -10 14,000 11,00 16,500 125,00 33,00 19,050
7/8“-9 18,000 14,50 19,500 140,00 35,00 22,225
1“-8 18,000 14,50 22,250 160,00 38,00 25,400

O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

30

Bestell-Nr. 80702

Typ TG 100U
Norm ~DIN 371/ ~DIN 376
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberflache O

Form B

Durchmessertoleranz 2B

Rabattgruppe 156

O AN

Stlickpreis in €

24,00
21,00
21,50
29,00
23,50
28,50
37,50
38,00
46,00
58,00
75,00
104,00
143,00

®© TicN
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v

HARTNER
Gewindebohrer fiir UNC-Gewinde

{ Sackloch-
gewinde

Gewindebohrer flr die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine
Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und

sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

d1-P

NR. 2 -56
NR. 4 -40
NR. 6 -32
NR. 8 -32
NR.10 -24
1/4* -20
5/16" -18
3/8% -16
7/16“ -14
1/2* -13
9/16" -12
5/8" -11
3/4“ -10
7/8“-9

(O blank

sSW
.l
Ih
d2 SW dk 11
mm mm mm
2,800 2,10 1,850 45,00
3,500 2,70 2,350 56,00
4,000 3,00 2,850 56,00
4,500 3,40 3,500 63,00
6,000 4,90 3,900 70,00
7,000 5,50 5,100 80,00
8,000 6,20 6,600 90,00
10,000 8,00 8,000 100,00
8,000 6,20 9,400 100,00
9,000 7,00 10,800 110,00
11,000 9,00 12,200 110,00
12,000 9,00 13,500 110,00
14,000 11,00 16,500 125,00
18,000 14,50 19,500 140,00
Q dampfbehandelt @ nitiert

12

mm
5,00
7,00
8,00
8,00
11,00
13,00
14,00
16,00
18,00
20,00
21,00
24,00
25,00
28,00

Code-Nr.

2,184
2,845
3,505
4,166
4,826
6,350
7,938
9,525
11,113
12,700
14,288
15,875
19,050
22,225

@ TiN

Bestell-Nr. 80732

Typ TG 100U
Norm ~DIN 371/ ~DIN 376
DIN 2184-1
Schneidstoff HSS-E
Oberflache ©
Form C

Durchmessertoleranz 2B

Rabattgruppe 156

Stlickpreis in €

34,00
30,50
26,00
28,00
27,50
29,50
29,00
31,50
50,00
46,00
73,00
58,00
80,00
117,00

@ TiaN ® TicN
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HARTNER

Gewindebohrer fiir UNC-Gewinde

e Durchgangs-
: gewinde

Hochleistungs-Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm?
wie z. B. allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle, unlegierte Vergitungsstahle,
Nitrierstahle, rost- und saurebestandige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

sw
S 5|
I2
I
di-P d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
mm mm mm mm

NR. 4 -40 3,500 2,70 2,350 56,00 11,00 2,845

NR. 6 -32 4,000 3,00 2,850 56,00 12,00 3,505

NR. 8 -32 4,500 3,40 3,500 63,00 13,00 4,166

NR.10 -24 6,000 4,90 3,900 70,00 14,00 4,826

1/4% -20 7,000 5,50 5,100 80,00 16,00 6,350

5/16“ -18 8,000 6,20 6,600 90,00 18,00 7,938
3/8“ -16 10,000 8,00 8,000 100,00 20,00 9,525
7/16“ -14 8,000 6,20 9,400 100,00 22,00 11,113
1/2“ -13 9,000 7,00 10,800 110,00 25,00 12,700
9/16“ -12 11,000 9,00 12,200 110,00 30,00 14,288
5/8% -11 12,000 9,00 13,500 110,00 30,00 15,875
3/4“ -10 14,000 11,00 16,500 125,00 33,00 19,050
7/8“-9 18,000 14,50 19,500 140,00 35,00 22,225
1“-8 18,000 14,50 22,250 160,00 38,00 25,400

O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

32

Bestell-Nr.

Typ
Norm

Schneidstoff
Oberflache

Form
Durchmessertoleranz
Rabattgruppe

80802

TG100T

~DIN 371/ ~DIN 376
DIN 2184-1

HSS-E

[

B

2B

103

Stlickpreis in €

62,00
59,00
56,00
64,00
58,00
74,00
82,00
103,00
103,00
138,00
128,00
189,00
262,00
296,00

O AN

®© TicN
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v

HARTNER
Gewindebohrer fiir UNC-Gewinde

{ Sackloch-

gewinde

Hochleistungs-Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm?
wie z. B. allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle, unlegierte Vergitungsstahle,
Nitrierstahle, rost- und saurebestandige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

d1-P

NR. 4 -40
NR. 6 -32
NR. 8 -32
NR.10 -24
1/4* -20
5/16“ -18
3/8“ -16
7/16“ -14
1/2“ -13
9/16" -12
5/8" -11
3/4“ -10
7/8“-9

(O blank

sSW
.l
I
d2 SW dk 11
mm mm mm
3,500 2,70 2,350 56,00
4,000 3,00 2,850 56,00
4,500 3,40 3,500 63,00
6,000 4,90 3,900 70,00
7,000 5,50 5,100 80,00
8,000 6,20 6,600 90,00
10,000 8,00 8,000 100,00
8,000 6,20 9,400 100,00
9,000 7,00 10,800 110,00
11,000 9,00 12,200 110,00
12,000 9,00 13,500 110,00
14,000 11,00 16,500 125,00
18,000 14,50 19,500 140,00
Q dampfbehandelt @ nitiert

mm
7,00
8,00
8,00
11,00
13,00
14,00
16,00
18,00
20,00
21,00
24,00
25,00
28,00

Code-Nr.

2,845
3,505
4,166
4,826
6,350
7,938
9,525
11,113
12,700
14,288
15,875
19,050
22,225

@ TiN

Bestell-Nr. 80832

Typ TG100T

Norm ~DIN 371/ ~DIN 376

DIN 2184-1
Schneidstoff HSS-E
Oberflache @
Form C
Durchmessertoleranz 2B
Rabattgruppe 103

Stlickpreis in €

63,00
57,00
63,00
64,00
63,00
66,00
74,00
99,00
96,00
142,00
136,00
179,00
252,00

@ TiaN ® TicN
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HARTNER

Gewindebohrer fiir UNC-Gewinde

Bestell-Nr. 80752

Sacklochgewinde Norm ~DIN 371/ ~DIN 376

Gewindebohrer fir Gusswerkstoffe wie z. B. Gusseisen, Kugelgraphit- und Temperguss, DIN 2184-1
Gusseisen mit Vermikulargraphit, Aluminium-Gusslegierungen > 7% Si, Magnesium-Legierungen Schneidstoff HSS-E
sowie andere kurzspanende NE-Metalle. N
Oberfliche @
Form C

Durchmessertoleranz 2B
Rabattgruppe 103

sw
S \ 5|
I2
I
di-P d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
Stlickpreis in €
mm mm mm mm
NR. 4 -40 3,500 2,70 2,350 56,00 11,00 2,845 39,00
NR. 6 -32 4,000 3,00 2,850 56,00 12,00 3,505 32,50
NR. 8 -32 4,500 3,40 3,500 63,00 13,00 4,166 37,50
NR.10 -24 6,000 4,90 3,900 70,00 14,00 4,826 37,50
1/4% -20 7,000 5,50 5,100 80,00 16,00 6,350 34,00
5/16“ -18 8,000 6,20 6,600 90,00 18,00 7,938 39,50
3/8“ -16 10,000 8,00 8,000 100,00 20,00 9,625 44,50
7/16“ -14 8,000 6,20 9,400 100,00 22,00 11,113 58,00
1/2 -13 9,000 7,00 10,800 110,00 25,00 12,700 61,00
9/16“ -12 11,000 9,00 12,200 110,00 30,00 14,288 110,00
5/8% -11 12,000 9,00 13,500 110,00 30,00 15,875 90,00
3/4“ -10 14,000 11,00 16,500 125,00 33,00 19,050 119,00
7/8“-9 18,000 14,50 19,500 140,00 35,00 22,225 146,00
1“-8 18,000 14,50 22,250 160,00 38,00 25,400 183,00
O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN @ AN ®© Ticn
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v
HARTNER

Gewindebohrer fiir UNF-Gewinde

Durchgangs-
gewinde

Gewindebohrer flr die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine
Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und
sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

sw
= e B
I2
Ih
di-P d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
mm mm mm mm
NR. 4 -48 2,200 2,400 56,00 10,00 2,845
NR. 6 -40 2,500 2,10 2,950 56,00 11,00 3,505
NR.10 -32 3,500 2,70 4,100 70,00 14,00 4,826
1/4% -28 4,500 3,40 5,500 80,00 16,00 6,350
3/8“ -24 7,000 5,50 8,500 90,00 18,00 9,525
5/8“-18 12,000 9,00 14,500 100,00 22,00 15,875
7/8“ -14 18,000 14,50 20,400 125,00 25,00 22,225
1“-12 18,000 14,50 23,250 140,00 28,00 25,400
O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

Bestell-Nr.

Typ
Norm

Schneidstoff
Oberflache

Form
Durchmessertoleranz
Rabattgruppe

80703

TG 100U
~DIN 374
DIN 2184-1
HSS-E

@)

B

2B

156

Stlickpreis in €

33,00
33,00
33,00
40,50
44,00
75,00
116,00
120,00

O AN

®© TicN
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HARTNER

Gewindebohrer fiir UNF-Gewinde

Bestell-Nr. 80733

gewinde Norm ~DIN 374
. P . . . - DIN 2184-1
Gewindebohrer flr die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine
Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und Schneidstoff HSS-E
sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen. N
Oberflache ©
Form C

Durchmessertoleranz 2B
Rabattgruppe 156

sw
o
Ih
di-P d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
Stlickpreis in €
mm mm mm mm
NR. 3 -56 1,800 2,150 50,00 5,00 2,515 36,00
NR. 4 -48 2,200 2,400 56,00 6,00 2,845 37,50
NR. 6 -40 2,500 2,10 2,950 56,00 6,50 3,505 31,00
NR. 8 -36 2,800 2,10 3,500 63,00 7,00 4,166 31,00
NR.10-32 3,500 2,70 4,100 70,00 8,50 4,826 29,00
1/4“ -28 4,500 3,40 5,500 80,00 9,00 6,350 34,00
3/8“ -24 7,000 5,50 8,500 90,00 11,00 9,625 37,50
7/16“ -20 8,000 6,20 9,900 100,00 13,00 11,113 48,50
1/2* -20 9,000 7,00 11,500 100,00 13,00 12,700 57,00
5/8" -18 12,000 9,00 14,500 100,00 15,00 15,875 76,00
7/8% -14 18,000 14,50 20,400 125,00 19,00 22,225 125,00
1“-12 18,000 14,50 23,250 140,00 22,00 25,400 160,00
O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN @ AN ®© Ticn
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v
HARTNER

Gewindebohrer fiir UNF-Gewinde

- i) Durchgangs-

s \ gewinde
Hochleistungs-Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm?
wie z. B. allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle, unlegierte Vergitungsstahle,
Nitrierstahle, rost- und saurebestandige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

sw
5 =D |
I2
Ih
di-P d2 Sw dk I 12 Code-Nr.
mm mm mm mm
NR. 4 -48 2,200 2,400 56,00 10,00 2,845
NR. 6 -40 2,500 2,10 2,950 56,00 11,00 3,505
NR. 8 -36 2,800 2,10 3,500 63,00 12,00 4,166
NR.10 -32 3,500 2,70 4,100 70,00 14,00 4,826
1/4“ -28 4,500 3,40 5,500 80,00 16,00 6,350
5/16“ -24 6,000 4,90 6,900 90,00 18,00 7,938
3/8“ -24 7,000 5,50 8,500 90,00 18,00 9,525
7/16“ -20 8,000 6,20 9,900 90,00 18,00 11,113
5/8“-18 12,000 9,00 14,500 100,00 22,00 15,875
7/8“-14 18,000 14,50 20,400 125,00 25,00 22,225
1412 18,000 14,50 23,250 140,00 28,00 25,400
O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

Bestell-Nr.

Typ
Norm

Schneidstoff
Oberflache

Form
Durchmessertoleranz
Rabattgruppe

80803

TG100T
~DIN 374
DIN 2184-1
HSS-E

[

B

2B

103

Stlickpreis in €

64,00
61,00
64,00
68,00
87,00
70,00
98,00
106,00
146,00
238,00
344,00

O AN

®© TicN
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HARTNER
Gewindebohrer fiir UNF-Gewinde

{ Sackloch-

gewinde

Hochleistungs-Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm?
wie z. B. allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle, unlegierte Vergitungsstahle,
Nitrierstahle, rost- und saurebestandige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

d1-P

NR.10 -32
NR.12 -28
1/4“ -28
5/16" -24
3/8“ -24
7/16" -20
1/2* -20
5/8% -18
7/8 -14
1%-12

(O blank

38

swW
E oiad €|
‘_'_2,
Ih
d2 SW dk 11
mm mm mm
3,500 2,70 4,100 70,00
4,000 3,00 4,600 80,00
4,500 3,40 5,500 80,00
6,000 4,90 6,900 90,00
7,000 5,50 8,500 90,00
8,000 6,20 9,900 100,00
9,000 7,00 11,500 100,00
12,000 9,00 14,500 100,00
18,000 14,50 20,400 125,00
18,000 14,50 23,250 140,00
Q dampfbehandelt @ nitiert

%42/

2

mm
8,50
9,00
9,00
11,00
11,00
13,00
13,00
15,00
19,00
22,00

Code-Nr.

4,826
5,486
6,350
7,938
9,525
11,113
12,700
15,875
22,225
25,400

@ TiN

Bestell-Nr. 80833

Typ TG100T
Norm ~DIN 374
DIN 2184-1
Schneidstoff HSS-E
Oberflache @
Form C
Durchmessertoleranz 2B
Rabattgruppe 103

Stlickpreis in €

81,00
75,00
88,00
88,00
97,00
129,00
136,00
179,00
316,00
444,00

@ TiaN ® TicN



v

HARTNER
Gewindebohrer fiir UNF-Gewinde

Durchgangs-/
Sacklochgewinde

Gewindebohrer fir Gusswerkstoffe wie z. B. Gusseisen, Kugelgraphit- und Temperguss,
Gusseisen mit Vermikulargraphit, Aluminium-Gusslegierungen > 7% Si, Magnesium-Legierungen

sowie andere kurzspanende NE-Metalle.

d1-P

NR. 4 -48
NR. 6 -40
NR. 8 -36
NR.10 -32
1/4* -28
5/16" -24
3/8“ -24
7/16* -20
1/2* -20
9/16" -18
3/4" -16
7/8" -14
1“-12

(O blank

SwW
<
Ih
d2 SW dk 11
mm mm mm
2,200 2,400 56,00
2,500 2,10 2,950 56,00
2,800 2,10 3,500 63,00
3,500 2,70 4,100 70,00
4,500 3,40 5,500 80,00
6,000 4,90 6,900 90,00
7,000 5,50 8,500 90,00
8,000 6,20 9,900 100,00
9,000 7,00 11,500 100,00
11,000 9,00 12,900 100,00
14,000 11,00 17,500 110,00
18,000 14,50 20,400 125,00
18,000 14,50 23,250 140,00
Q dampfbehandelt @ nitiert

12

mm

10,00
11,00
12,00
14,00
16,00
18,00
18,00
22,00
20,00
22,00
25,00
25,00
28,00

Code-Nr.

2,845
3,505
4,166
4,826
6,350
7,938
9,525
11,113
12,700
14,288
19,050
22,225
25,400

@ TiN

Bestell-Nr.

Typ
Norm

Schneidstoff
Oberflache

Form
Durchmessertoleranz
Rabattgruppe

80753

TG 100 GG
~DIN 374
DIN 2184-1
HSS-E

®

C

2B

103

Stlickpreis in €

47,50
40,50
38,00
40,00
47,00
45,50
49,50
61,00
61,00
98,00
105,00
159,00
220,00

O AN

®© TicN
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v

HARTNER
Gewindebohrer fiir Whitworth-Rohrgewinde

Durchgangs-
gewinde

Gewindebohrer flr die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine
Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und
sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

di

G 1/8
G1/4
G 3/8
G1/2
G 3/4

G11/4
G11/2
G2

(O blank

40

G/inch

28,00
19,00
19,00
14,00
14,00
11,00
11,00
11,00
11,00

SwW
<
Ih
d2 SW dk 11
mm mm mm
7,000 5,50 8,800 90,00
11,000 9,00 11,800 100,00
12,000 9,00 15,250 100,00
16,000 12,00 19,000 125,00
20,000 16,00 24,500 140,00
25,000 20,00 30,750 160,00
32,000 24,00 39,500 170,00
36,000 29,00 45,250 190,00
45,000 35,00 57,000 220,00
Q dampfbehandelt @ nitiert

12

mm

18,00
20,00
22,00
25,00
28,00
30,00
30,00
32,00
40,00

Code-Nr.

9,728
13,157
16,662
20,955
26,441
33,249
41,910
47,803
59,614

@ TiN

Bestell-Nr. 80704

Typ TG100U
Norm DIN 5156
DIN 2184-1
Schneidstoff HSS-E
Oberflache ©
Form B
Durchmessertoleranz
Rabattgruppe 156

Stlickpreis in €

29,50
39,50
49,00
68,00
132,00
146,00
234,00
314,00
500,00

@ TiaN ® TicN
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v

HARTNER
Gewindebohrer fiir Whitworth-Rohrgewinde

{ Sackloch-

gewinde

Gewindebohrer flr die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? wie z. B. allgemeine
Baustahle, Automatenstéahle, Einsatzstéhle, unlegierte Vergutungsstéhle, Nitrierstahle, rost- und
sdurebesténdige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

di

G 1/16
G1/8
G1/4
G 3/8
G1/2
G 3/4

G11/4

G11/2
G2

(O blank

G/inch

28,00
28,00
19,00
19,00
14,00
14,00
11,00
11,00
11,00
11,00

swW
S
Ih
d2 SW dk 11
mm mm mm
6,000 4,90 6,800 90,00
7,000 5,50 8,800 90,00
11,000 9,00 11,800 100,00
12,000 9,00 15,250 100,00
16,000 12,00 19,000 125,00
20,000 16,00 24,500 140,00
25,000 20,00 30,750 160,00
32,000 24,00 39,500 170,00
36,000 29,00 45,250 190,00
45,000 35,00 57,000 220,00
Q dampfbehandelt @ nitiert

12

mm

11,00
11,00
14,00
14,00
18,00
20,00
24,00
25,00
27,00
32,00

Code-Nr.

7,723
9,728
13,157
16,662
20,955
26,441
33,249
41,910
47,803
59,614

@ TiN

Bestell-Nr. 80734

Typ TG100U
Norm DIN 5156
DIN 2184-1
Schneidstoff HSS-E
Oberflache ©
Form C
Durchmessertoleranz
Rabattgruppe 156

Stlickpreis in €

46,00
31,00
44,00
64,00
82,00
127,00
176,00
286,00
380,00
560,00

@ TiaN ® TicN
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HARTNER

Gewindebohrer fiir Whitworth-Rohrgewinde

(il

——su—

Durchgangs-
gewinde

Hochleistungs-Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm?
wie z. B. allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle, unlegierte Vergitungsstahle,
Nitrierstahle, rost- und saurebestandige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen.

di

G 1/8
G1/4
G 3/8
G1/2
G 5/8
G 3/4
G7/8
G1

(O blank

42

P

G/inch

28,00
19,00
19,00
14,00
14,00
14,00
14,00
11,00

sw
<
Ih
d2 SW dk I 12 Code-Nr.
mm mm mm mm
7,000 5,50 8,800 90,00 18,00 9,728
11,000 9,00 11,800 100,00 20,00 13,157
12,000 9,00 15,250 100,00 22,00 16,662
16,000 12,00 19,000 125,00 25,00 20,955
18,000 14,50 21,000 12500 25,00 22,911
20,000 16,00 24,500 140,00 28,00 26,441
22,000 18,00 28,250 150,00 28,00 30,201
25,000 20,00 30,750 160,00 30,00 33,249
© dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

Bestell-Nr. 80804

Typ TG100T
Norm DIN 5156
DIN 2184-1
Schneidstoff HSS-E
Oberflache @
Form B
Durchmessertoleranz
Rabattgruppe 103

Stlickpreis in €

77,00

105,00
129,00
177,00
230,00
292,00
476,00
436,00

@ TiaN ® TicN



v
HARTNER

Gewindebohrer fiir Whitworth-Rohrgewinde

Bestell-Nr. 80834

e &_—--m | sackioch- Typ TG100T
- gewinde Norm DIN 5156
Hochleistungs-Gewindebohrer fiir die universelle Anwendung bei Werkstoffen < 1000 N/mm? DIN 2184-1

wie z. B. allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle, unlegierte Vergitungsstahle, Schneidstoff HSS-E
Nitrierstahle, rost- und saurebestandige Stahle sowie Aluminium und Aluminium-Legierungen. N
Oberfliche @

Form C

Durchmessertoleranz

Rabattgruppe 103

SwW
)
I
dil P d2 SW dk b 12 Code-Nr.
. Stlickpreis in €
G/inch mm mm mm mm

G 1/16 28,00 6,000 4,90 6,800 90,00 11,00 7,723 114,00
G 1/8 28,00 7,000 5,50 8,800 90,00 11,00 9,728 98,00
G1/4 19,00 11,000 9,00 11,800 100,00 14,00 13,157 130,00
G 3/8 19,00 12,000 9,00 15,250 100,00 14,00 16,662 210,00
G1/2 14,00 16,000 12,00 19,000 125,00 18,00 20,955 250,00
G 5/8 14,00 18,000 14,50 21,000 125,00 18,00 22,911 300,00
G 3/4 14,00 20,000 16,00 24,500 140,00 20,00 26,441 394,00
G7/8 14,00 22,000 18,00 28,250 150,00 22,00 30,201 436,00

G1 11,00 25,000 20,00 30,750 160,00 24,00 33,249 496,00

O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN @ AN ®© Ticn



v

HARTNER
Gewindebohrer fiir Whitworth-Rohrgewinde

% Durchgangs-/
Sacklochgewinde

Gewindebohrer fir Gusswerkstoffe wie z. B. Gusseisen, Kugelgraphit- und Temperguss,
Gusseisen mit Vermikulargraphit, Aluminium-Gusslegierungen > 7% Si, Magnesium-Legierungen

sowie andere kurzspanende NE-Metalle.

di

G 1/16
G1/8
G1/4
G 3/8
G1/2
G 5/8
G 3/4
G7/8
G1
G11/8
G11/4
G13/8
G11/2
G13/4
G2

(O blank

44

G/inch

28,00
28,00
19,00
19,00
14,00
14,00
14,00
14,00
11,00
11,00
11,00
11,00
11,00
11,00
11,00

SwW
<
Ih
d2 SW dk 11
mm mm mm
6,000 4,90 6,800 90,00
7,000 5,50 8,800 90,00
11,000 9,00 11,800 100,00
12,000 9,00 15,250 100,00
16,000 12,00 19,000 125,00
18,000 14,50 21,000 125,00
20,000 16,00 24,500 140,00
22,000 18,00 28,250 150,00
25,000 20,00 30,750 160,00
28,000 22,00 35,500 170,00
32,000 24,00 39,500 170,00
36,000 29,00 41,750 180,00
36,000 29,00 45,250 190,00
40,000 32,00 51,000 190,00
45,000 35,00 57,000 220,00
Q dampfbehandelt @ nitiert

12

mm

18,00
18,00
20,00
22,00
25,00
25,00
28,00
28,00
30,00
30,00
30,00
32,00
32,00
40,00
40,00

Code-Nr.

7,723
9,728
13,157
16,662
20,955
22,911
26,441
30,201
33,249
37,897
41,910
44,323
47,803
53,746
59,614

@ TiN

Bestell-Nr. 80754

Typ TG 100 GG
Norm DIN 5156
DIN 2184-1
Schneidstoff HSS-E
Oberflache @
Form C
Durchmessertoleranz
Rabattgruppe 103

Stlickpreis in €

74,00
47,50
65,00
83,00
116,00
144,00
184,00
266,00
242,00
432,00
496,00
620,00
650,00
880,00
1020,00

@ TiaN ® TicN



Gewindeformer fiir Metrische ISO-Gewinde

v
HARTNER

[T

% Durchgangs-/
Sacklochgewinde

Fir die Bearbeitung von Werkstoffen mit guten Kaltverformungseigenschaften und mindestens
10% Dehnung, wie z.B. unlegierte Stéhle bis 1000 N/mm?2, rost-, sdure- und hitzebesténdige
Stahle und langspanende Aluminium-Legierungen.

di1

M 3
M 3,5
M 4
M 5
M 6
M 8
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30
M33
M36
M39

(O blank

SW o
©
Ih
P d2 SW dk I1 12

mm mm mm mm mm

0,50 3,500 2,70 2,800 56,00 10,00
0,60 4,000 3,00 3,250 56,00 12,00
0,70 4,500 3,40 3,700 63,00 12,00
0,80 6,000 4,90 4,650 70,00 14,00
1,00 4,500 3,40 5,550 80,00 16,00
1,25 6,000 4,90 7,400 90,00 17,00
1,50 7,000 5,50 9,300 100,00 20,00
1,75 9,000 7,00 11,200 110,00 24,00
2,00 11,000 9,00 13,100 110,00 26,00
2,00 12,000 9,00 15,100 110,00 26,00
2,50 14,000 11,00 16,900 125,00 30,00
2,50 16,000 12,00 18,900 140,00 32,00
2,50 18,000 14,50 20,900 140,00 27,00
3,00 18,000 14,50 22,700 160,00 30,00
3,00 20,000 16,00 25,700 160,00 30,00
3,50 22,000 18,00 28,500 180,00 35,00
3,50 25,000 20,00 31,500 180,00 35,00
4,00 28,000 22,00 34,300 200,00 40,00
4,00 32,000 24,00 37,300 200,00 40,00

© dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

Bestell-Nr. 80900

Typ N
Norm ~DIN 371/ ~DIN 376
DIN 2174

Schneidstoff HSS-E
Oberflache (T)

Form C

Durchmessertoleranz 6HX

Rabattgruppe 103

O AN

Stlickpreis in €

49,00
56,00
51,00
53,00
57,00
70,00
93,00
107,00
164,00
171,00
268,00
284,00
278,00
250,00
346,00
394,00
520,00
570,00
650,00

®© TicN
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Fir die Bearbeitung von Werkstoffen mit guten Kaltverformungseigenschaften und mindestens
10% Dehnung, wie z.B. unlegierte Stéhle bis 1000 N/mm?2, rost-, sdure- und hitzebesténdige

Stahle und langspanende Aluminium-Legierungen.

di P

mm
M 4 0,70
M5 0,80
M 6 1,00
M8 1,25
M10 1,50
M12 1,75
M16 2,00
M20 2,50

(O blank

46

SW

d2

HARTNER
Gewindeformer fiir Metrische ISO-Gewinde

v

Durchgangs-/

Sacklochgewinde

di

Toleranz

RH6
RH6
RH7
RH7
RH7
RH8

RH10

RH11

Q dampfbehandelt

d2

mm

5,000
5,500
6,000
6,200
7,000
8,500
12,500
15,000

SW

mm
4,00
4,50
4,50
5,00
5,50
6,50
10,00
12,00

dk

mm

3,700
4,650
5,550
7,400
9,300
11,200
15,100
18,900

. nitriert

mm

52,00
60,00
62,00
70,00
75,00
82,00
95,00
105,00

12 13
mm mm
12,00 20,00
14,00 24,00
16,00 29,00
17,00 37,00
20,00 41,00
24,00 48,00
26,00 52,00
32,00 58,00

@ TiN

Bestell-Nr. 80980

Typ N
Norm JIS B 4430

Schneidstoff HSS-E
Oberflache (T)

Form C

Durchmessertoleranz Class 2/RH

Rabattgruppe 103

O AN

Stlickpreis in €

51,00
53,00
62,00
71,00
91,00
119,00
162,00
334,00

®© TicN



v
HARTNER

Gewindeformer fiir Metrische ISO-Feingewinde

Bestell-Nr. 80901

| Durchgangs-/ Typ N
Sacklochgewinde Norm ~DIN 374

Fir die Bearbeitung von Werkstoffen mit guten Kaltverformungseigenschaften und mindestens DIN 2174
10% Dehnung, wie z.B. unlegierte Stéhle bis 1000 N/mm?2, rost-, sdure- und hitzebesténdige Schneidstoff HSS-E
Stahle und langspanende Aluminium-Legierungen. N

Oberflache (@)

Form C

Durchmessertoleranz 6HX

Rabattgruppe 103

SwW 8 P 1
= )
s Y
I, EA
I
d1 XP d2 SW dk 11 12 Code-Nr.
Stlickpreis in €
mm mm mm mm

M 6 X0,75 4,500 3,40 5,650 80,00 13,00 6,004 120,00
M 8 X0,75 6,000 4,90 7,650 80,00 14,00 8,004 131,00

M 8 X1 6,000 4,90 7,550 90,00 17,00 8,005 104,00

M10 X1 7,000 5,50 9,550 90,00 17,00 10,005 107,00
M10 X1,25 7,000 5,50 9,400 100,00 20,00 10,006 139,00

M12 X1 9,000 7,00 11,550 100,00 20,00 12,005 135,00
M12 X1,25 9,000 7,00 11,400 100,00 20,00 12,006 143,00
M12 X1,5 9,000 7,00 11,300 100,00 20,00 12,007 138,00

M14 X1 11,000 9,00 13,550 100,00 20,00 14,005 179,00
M14 X1,5 11,000 9,00 13,300 100,00 20,00 14,007 171,00

M16 X1 12,000 9,00 15,550 100,00 22,00 16,005 230,00
M16 X1,5 12,000 9,00 15,300 100,00 22,00 16,007 194,00

M18 X1 14,000 11,00 17,550 110,00 25,00 18,005 268,00
M18 X1,5 14,000 11,00 17,300 110,00 25,00 18,007 238,00

M20 X1 16,000 12,00 19,550 125,00 25,00 20,005 312,00
M20 X1,5 16,000 12,00 19,300 125,00 25,00 20,007 270,00
M22 X1,5 18,000 14,50 21,300 125,00 25,00 22,007 346,00
M24 X1,5 18,000 14,50 23,300 140,00 28,00 24,007 364,00

O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN @ AN ®© Ticn



v
HARTNER

Gewindeformer fiir Metrische ISO-Feingewinde

Bestell-Nr. 80981

| Durchgangs-/ Typ N
Sacklochgewinde Norm JIS B 4430

Fir die Bearbeitung von Werkstoffen mit guten Kaltverformungseigenschaften und mindestens
10% Dehnung, wie z.B. unlegierte Stéhle bis 1000 N/mm?2, rost-, sdure- und hitzebesténdige Schneidstoff HSS-E
Stahle und langspanende Aluminium-Legierungen. N
Oberflache (@)
Form C
Durchmessertoleranz Class 2/RH
Rabattgruppe 103

sw P
S
o) I
I3
I
d1 XP  Toleranz d2 SwW dk I 12 13 Code-Nr.
Stlickpreis in €
mm mm mm mm mm mm mm
M 6 X0,75 RH6 6,000 4,50 5,650 62,00 13,00 30,00 6,004 61,00
M 8 X1 RH7 6,200 5,00 7,550 70,00 16,00 35,00 8,005 73,00
M10 X1 RH7 7,000 5,50 9,650 70,00 16,00 35,00 10,005 79,00
M10 X1,25 RH7 7,000 5,50 9,400 75,00 20,00 39,00 10,006 81,00
M12X1 RH7 8500 650 11,550 70,00 20,00 40,00 12,005 135,00
M12 X1,25 RH7 8,500 6,50 11,400 80,00 20,00 40,00 12,006 135,00
M12 X1,5 RH7 8,500 6,50 11,300 82,00 20,00 40,00 12,007 135,00
M14 X1,5 RH9 10,500 8,00 13,300 88,00 20,00 40,00 14,007 148,00
M16 X1,5 RH9 12,500 10,00 15,300 95,00 22,00 44,00 16,007 168,00
M20 X1,5 RH10 15,000 12,00 19,300 95,00 25,00 44,00 20,007 240,00
O blank © dampfbehandelt @ nitriert @ TiN @ AN ®© Ticn
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v
HARTNER

Gewindeformer fiir UNC-Gewinde

N

% Durchgangs-/
Sacklochgewinde

Fir die Bearbeitung von Werkstoffen mit guten Kaltverformungseigenschaften und mindestens
10% Dehnung, wie z.B. unlegierte Stéhle bis 1000 N/mm?2, rost-, sdure- und hitzebesténdige
Stahle und langspanende Aluminium-Legierungen.

d1-P

NR. 4 -40
NR. 5 -40
NR. 6 -32
NR. 8 -32
NR.10 -24
NR.12 -24
1/4% -20
5/16“ -18
3/8% -16
7/16" -14
1/2* -13
9/16“ -12
5/8" -11
3/4% -10

(O blank

SwW

S
Ih

d2 Sw dk I 12 Code-Nr.

mm mm mm mm
3,500 2,70 2,550 56,00 11,00 2,845
3,500 2,70 2,900 56,00 11,00 3,175
4,000 3,00 3,150 56,00 12,00 3,505
4,500 3,40 3,800 63,00 13,00 4,166
6,000 4,90 4,350 70,00 14,00 4,826
6,000 4,90 5,000 80,00 16,00 5,486
7,000 5,50 5,750 80,00 16,00 6,350
8,000 6,20 7,300 90,00 18,00 7,938
10,000 8,00 8,800 100,00 20,00 9,625
8,000 6,20 10,300 100,00 22,00 11,113
9,000 7,00 11,800 110,00 25,00 12,700
11,000 9,00 13,300 110,00 30,00 14,288
12,000 9,00 14,800 110,00 30,00 15,875
14,000 11,00 17,900 125,00 33,00 19,050

© dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

Bestell-Nr. 80902

Typ N

Norm ~DIN 371/ ~DIN 376

DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberflache (T)

Form C

Durchmessertoleranz 2BX

Rabattgruppe 103

O AN

Stlickpreis in €

58,00
54,00
62,00
70,00
97,00
100,00
88,00
110,00
125,00
155,00
156,00
250,00
224,00
326,00

®© TicN
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v
HARTNER

Gewindeformer fiir UNF-Gewinde

% Durchgangs-/
Sacklochgewinde

Fir die Bearbeitung von Werkstoffen mit guten Kaltverformungseigenschaften und mindestens
10% Dehnung, wie z.B. unlegierte Stéhle bis 1000 N/mm?2, rost-, sdure- und hitzebesténdige
Stahle und langspanende Aluminium-Legierungen.

d1-P

NR. 4 -48
NR. 5 -44
NR. 6 -40
NR. 8 -36
NR.10 -32
NR.12 -28
1/4% -28
5/16“ -24
3/8% -24
7/16“ -20
1/2* -20
9/16“ -18
5/8“ -18
3/4% -16

(O blank

50

swooos i I
anAMNKANGHN -
UUDUIUUHIU ©
Iy
I

d2 Sw dk I 12 Code-Nr.

mm mm mm mm
3,500 2,70 2,600 56,00 10,00 2,845
3,500 2,70 2,900 56,00 10,00 3,175
4,000 3,00 3,200 56,00 11,00 3,505
4,500 3,40 3,850 63,00 12,00 4,166
6,000 4,90 4,450 70,00 14,00 4,826
6,000 4,90 5,100 80,00 16,00 5,486
7,000 5,50 5,950 80,00 16,00 6,350
8,000 6,20 7,450 90,00 18,00 7,938
10,000 8,00 9,050 90,00 18,00 9,625
8,000 6,20 10,550 100,00 22,00 11,113
9,000 7,00 12,100 100,00 20,00 12,700
11,000 9,00 13,650 100,00 22,00 14,288
12,000 9,00 15,250 100,00 22,00 15,875
14,000 11,00 18,350 110,00 25,00 19,050

© dampfbehandelt @ nitriert @ TiN

Bestell-Nr. 80903

Typ N
Norm ~DIN 371/ ~DIN 374
DIN 2184-1

Schneidstoff HSS-E
Oberflache (T)

Form C

Durchmessertoleranz 2BX

Rabattgruppe 103

O AN

Stlickpreis in €

62,00
58,00
64,00
73,00
98,00
113,00
116,00
125,00
125,00
156,00
179,00
226,00
240,00
286,00

®© TicN



v

HARTNER
Gewindeformer fiir Whitworth-Rohrgewinde

Bestell-Nr. 80904

| Durchgangs-/ Typ N
Sacklochgewinde

Norm DIN 2189
DIN 2184-1

Fir die Bearbeitung von Werkstoffen mit guten Kaltverformungseigenschaften und mindestens

10% Dehnung, wie z.B. unlegierte Stéhle bis 1000 N/mm?2, rost-, sdure- und hitzebesténdige

Stahle und langspanende Aluminium-Legierungen.

di

G 1/16
G1/8
G1/4
G 3/8
G1/2
G 3/4

(O blank

G/inch

28,00
28,00
19,00
19,00
14,00
14,00

SW o
° i |
IMMMONEN -
W) =
Iy
Ih
d2 SW dk 11 12
mm mm mm mm
6,000 4,90 7,300 90,00 18,00
7,000 5,50 9,300 90,00 18,00
11,000 9,00 12,500 100,00 20,00
12,000 9,00 16,000 100,00 22,00
16,000 12,00 20,000 125,00 25,00
20,000 16,00 25,500 140,00 28,00
Q dampfbehandelt @ nitiert

Schneidstoff HSS-E
Oberflache @)
Form C
Durchmessertoleranz
Rabattgruppe 103

Code-Nr. . .
Stlickpreis in €
7,723 99,00
9,728 133,00
13,157 163,00
16,662 228,00
20,955 296,00
26,441 314,00
@ TiN @ AN ®© Ticn
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v
HARTNER

DIN-Hauptmerkmale

Normenzuordnung zur DIN 2184
|

Die Norm DIN 2184 legt die HauptmaBe fiir Gewindebohrer entsprechend der Nenndurchmesserbereiche und in
und —former fest, die fir eine Gewindeherstellung mit Abhangigkeit von Gewinde-Steigung, Anzahl der Génge
Nenndurchmessern d1 > 0,9 ... 113 mm bestimmt und dem Verhéltnis Gesamtlange: max. Gewindelange die
sind. Teil 1 ist der Generalplan der MaBe fur die lange Schaftausfihrungen ,Verstarkter Schaft“ und ,,Abgesetzter
Werkzeugausfihrung, Teil 2 der Generalplan fiir die kurze Schaft”. Eine detaillierte Darstellung der Schaftausflihrungen
Werkzeugausfihrung. Diese Generalplane enthalten und Norm-Merkmale finden Sie auf der folgenden Seite.
Gewindebohrer Gewindeformer
DIN 2184-1 DIN 2184-2 DIN 2184-1
Gewmgzgc])lr?g;, lang Mascﬂﬁlr;?l-(gzaii:\l:jzte)ohrer DIN 2174 DIN 2184-1

Metrische Metrische Metrische Metrische Metrische Metrische UNC- UNF- G-

ISO-Regelgewinde | ISO-Feingewinde |ISO-Regelgewinde | ISO-Feingewinde ISO-Regelgewinde | ISO-Feingewinde | Gewinde Gewinde Gewinde

UNC-/BSW*|  UNF- G- UNG-/ | UNF- G- Pg-
Gewinde Gewinde Gewinde | Gewinde | Gewinde | Gewinde | Gewinde

Gewindewerkzeug-Schaftausfiihrungen verstarkler Schaft  verstdrider Schaft  abgesetzter
‘ O ‘ <€ Markierung
in der
' l l Tabelle
Gewindeart DIN enthalten Nenndurchn -Bereiche mm
in den
Gewindebohrer ~ Gewindeformer Generalplanen 09..26 >2,6...6,35 >6,35...10,0 >10,0

M/MJ DIN 371 2184-1 ) [ ] [ ] -
metrisches DIN 376 2184-1 ) ) ) [)
ISO-Regelgewinde DIN 352 2184-2 [ ) @ @
DIN 2174 2184-1 ) (" ] [ ] [)
MF/MJF DIN 371 2184-1 [ [ [ -
metrisches DIN 374 2184-1 - ] ] @
ISO-Feingewinde DIN 2181 2184-2 [) ) @ @
DIN 2174 2184-1 [) [ (- ] @
UNC-/UNJC-/BSW- ~DIN 371 2184-1 [) [ ) [ ) -
Gewinde ~DIN 376 2184-1 ) ] @ @
~DIN 352 2184-2 ) (" ) @ @
UNF-/UNJF- ~DIN 371 2184-1 [) [ ) [ ] -
Gewinde ~DIN 374 2184-1 - @ @ @
~DIN 2181 2184-2 ) (" ) @ @
G- DIN 5156 2184-1 - ) ] [)
Gewinde DIN 5157 2184-2 - @ @ @
Pg-Gewinde DIN 40 432 2184-2 - - - )

52



v
HARTNER

DIN-Hauptmerkmale
|

Generalplan fir Werkzeuge nach DIN 2184 Teil 1
-

Nenn-Q Schaftausfiihrung Steigung Gesamtlange max.
mm mm mm mm Gewindeldnge
mm
verstérkter Schaft abgesetzter Schaft
Uber...bis (0] Nutzlange (0]

120440 | 25 | 70 | - | <08 | 40 | 70
18200 | 28 | 8 | - | <04 | 45 | 80
| 230.260 | 28 | 90 | - | <080 | s | 90
| 420455 | 60 | 2 | 35 | 07008 | 70 | 160
455500 | 60 | 2 | 35 | 08.100 | 70 | 160
500560 | 60 | 3% | 40 | 08.100 | 8 | 170
560610 | 60 | 3% | 45 | 40 | 8 | 190
610640 | 70 | 3% | 45 | 100.12 | 8 | 190
. 640.700 | 70 | 3% | 55 | 10012 | 8 | 190
700800 | 80 | 3 | 60 | 10015 | 9% | 220
800900 | 90 | 3 | 70 | 10015 | 9 | 220
9.1 | 10 | 3 | 70 | 42515 | 100 | 240
. fots.i45 ) - | - | 80 | 425175 | 100 | 240
| mis.280 - | - | 90 | 175.200 | 110 | 280
| 12801485 | - | - | 10 | 175.200 | 110 | 300
| M8s.i7t0 | - | - | 120 | 475200 | 110 | 320
70190 | - | - | 140 | 47525 | 125 | 340
| tet0.2145 - | - | 160 | 20025 | 140 | 340
21152300 | - | - | 180 | 20025 | 140 | 340
| 2300.2600 | - | - | 180 | 25.300 | 160 | 380
| 2600.28%5 | - | - | 200 | 25.300 | 160 | 380
| 28153020 | - | - | 220 | 25035 | 180 | 450
| s020.800 | - | - | 220 | 25.35 | 18 | 50
| 800333 | - | - | 250 | 25035 | 180 | 500
| 380.3820 | - | - | 280 | 250.450 | 200 | 560
| %820.4200 | - | - | 80 | 25045 | 200 | 600
| 4200.4500 | - | - | 80 | 250300 | 200 | 500
45005000 | - | - | 30 | 02.200 | 190 | 80

45,00...50,00 - - 36,0 3,50...5,00 250 70,0

53



im Generalplan DIN 2184-1

d{ =0,

:@m =>26...10
lh

v

HARTNER
DIN-Hauptmerkmale

9...2,6

im Generalplan DIN 2184-1

d1

im Generalplan DIN 2184-1

_|dh

im Generalplan DIN 2184-2
E:@:t:m =1..26

=

D= Y

54

d1=>2,6...6,35

d1=>6,35...68

Norm flir Maschinen-Gewindebohrer fiir Metrisches ISO-
Regelgewinde und Metrisches ISO-Feingewinde mit verstarktem
Schaft. Lange Ausflihrung.

Schaftausfihrung entspr. nebenstehender Durchmesserbereiche
(mm).

Norm fiir Maschinen-Gewindebohrer fiir Metrisches I1SO-
Regelgewinde mit abgesetztem Schaft (Uberlaufbohrer). Lange
Ausfihrung.

Durchmesserbereich d1 = 1,6 ... 68 mm

(= @ M8, Schaftausfiihrung ohne Vierkant)

Norm fiir Maschinen-Gewindebohrer flir Metrisches ISO-
Feingewinde mit abgesetztem Schaft (Uberlaufbohrer). Lange
Ausfihrung.

Durchmesserbereich d1 =3 ... 52 mm

Norm fiir Hand- und Maschinen-Gewindebohrer fiir Metrisches
ISO-Regelgewinde. Kurze Ausflihrung.

Schaftausfiihrung entspr. nebenstehender Durchmesserbereiche
(mm).
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DIN-Hauptmerkmale

E:ﬁ%m =1..26

= D=t d1=>2,6... 6,35

d1=>6,35... 52

T ¢d1

Sm——

Norm flir Hand- und Maschinen-Gewindebohrer flr
Metrisches ISO-Feingewinde. Kurze Ausfiihrung.
Schaftausfliihrung entspr. nebenstehender
Durchmesserbereiche (mm).

Norm flir Maschinen-Gewindebohrer fiir G-Rohrgewinde nach
DIN ISO 228 und fiir Whitworth-Rohrgewinde nach DIN 2999.
Lange Ausflihrung.
Durchmesserbereiche:

G-Gewinde G 1/16“ ... G 4“

Whitworth-Gewinde Rp 1/16*.. Rp 4¢

Norm flir Maschinen-Gewindebohrer fiir G-Rohrgewinde nach
DIN ISO 228 und fir Whitworth-Rohrgewinde nach DIN EN 10
226-1. Kurze Ausflihrung.
Durchmesserbereiche:

G-Gewinde G 1/16“ ... G 4“

Whitworth-Gewinde Rp 1/16*.. Rp 4¢

Norm fiir Maschinen-Gewindebohrer fiir Stahlpanzerrohr-
Gewinde nach DIN 40 430. Kurze Ausfiihrung.
Durchmesserbereich:

Pg 7 (12,5 mm) ... Pg 48 (59,3 mm)
Wird ersetzt durch DIN 374 1SO 3 6G.
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DIN-Hauptmerkmale

Norm fiir Gewindeformer fiir Metrisches ISO-Regelgewinde und
Metrisches ISO-Feingewinde. Lange Ausfiihrung.

=

‘:\:W{d 1=3..10 Schaftausfihrung entspr. nebenstehender Durchmesserbereiche
(mm).

Norm flir Maschinengewindebohrer fiir das Aufnahmegewinde
(EG) fur Gewindeeinsatze aus Draht

fiir Metrische ISO-Gewinde nach DIN 8140.
Aufnahme-Regelgewinde EG M2 bis EG M52 und

=

\IW{ EG M2 - EG M8 Aufnahme-Feingewinde EG M8 x 1 bis EG M48 x 3

| t EG M10 - EG M52
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HARTNER
Merkmale der verschiedenen Gewindearten

o~
[a)

[}

o~
hel

D2

|

d2

Profilskizze Norm Anwendung Profilskizze Norm Anwendung
M Metrisches ISO-Gewinde MF Metrisches ISO-Feingewinde
P DIN 13-1 | Allgemeines P DIN 13-2 | Allgemeines
Regelgewinde 60° bis Feingewinde
DIN 13-11

UNC Unified Coarse Thread Inch-Gewi

inde

UNF Unified Fine-Thread Inch-Gewinde

dp, D2

|

ASME B1.1

Allgemeines
UN Regelgewinde

ASME B1.1
Metrisches
ISO-Trapez-|
gewinde

d2, D2

Allgemeines UN
Feingewinde

UNEF Unified Extra-Fine-Thread Inch-Gewinde

UNS Unified Special Thread Inch-Gewinde

D2

d2

P ASME B1.1| Allgemeines ASME B1.1| Allgemeines UN
60° UN Extra- Spezialgewinde
feingewinde
é\j‘
)
G Zylindrisches Rohrgewinde fiir nicht im Gewinde dichtende
Verbindungen
DIN EN ISO| Gewinde flir DIN 40430 | Elektrotechnik
228-1 Rohre, Zylindri-
Rohrverbindungen sches
und = Rundge-
Armaturen 5“ winde
1]
)
DIN 103 Allgemein, Zug- DIN 513 Bei Aufnahme von
Spannzangen, 2 einseitig
Schienenfahr- wirkenden Kraften
zeuge S -
2 3
Qo S‘
I
)
W Zylindrisches Whitworth-Gewinde W Kegeliges Whitworth-Gewinde
p DIN 477 Seitenﬁtutzen und P=1814 326 DIN 477 Einschraub-
55° = = Zubehor stutzen und
fir Gasflaschen- Gasflaschenhals
ventile flr

Gasflaschenventile

kegelig mit Dichtmittel

NPT Amerikanisches Inch Standard-Rohrgewinde

NPTF Amerikanisches Inch Standard-Rohrgewinde
kegelig trocken dichtend

ANSV/
ASME
B1.20.1

Gewinderohre und
Fittings

ANSI
B1.20.3

*1°47'

30°
60°

Gewinderohre und
Fittings
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Profilskizze Norm Anwendung Profilskizze Norm Anwendung
BSW Whitworth-Gewinde zylindrisch BSF Whitworth-Feingewinde zylindrisch
B.S. 84 Gewinde flr B.S. 84 Gewinde fir
British Rohre, British Rohre,
Standard | Rohrverbindungen Standard | Rohrverbindungen
und Fine und
N‘ Armaturen Armaturen
©
a
BSP Rohrgewinde zylindrisch (identisch mit G) BSPT Rohrgewinde kegelig(identisch mit Rc)
B.S. 93 Gewinde flr B.S. 93 Innengewinde fiir
British Rohre, - g?‘:r d : British Gewinderohre und
Standard | Rohrverbindungen : V147 Standard | Fittings
und _ 4
N‘ Armaturen N
a 27°30"
N 55°
©

R Whitworth-Rohrgewinde kegeliges AuBengewind

e

Rp Whitworth-Rohrgewinde zylindrisches Innengewi

inde

DIN EN AuBengewinde fiir DIN EN Innengewinde flr
10226-1 Gewinderohre und 10226-1 Gewinderohre und
(basiert auf | Fittings (basiert auf | Fittings
ISO 7-1) (far im Gewinde ISO 7-1) (fir im Gewinde
Ersatz fir |dichtende Ersatz fir |dichtende
DIN 2999-1 | Verbindungen) DIN 2999-1| Verbindungen)
Rc Whitworth-Rohrgewinde kegeliges Innengewinde
P - DIN EN Innengewinde flr DIN 405 Allgemein, Last-
10226-2 Gewinderohre und haken,
(in Europa Fittings Bergbau,
B Zaett’";:;;‘“lﬁzh (fur im Gewinde — Lebensmittel-
g bar mit Rohr- | dichtende N industrie
I gewinden Verbindungen) 4
_ o~ nach I1SO 7-1) °
T
DIN ISO Far Luft- und ISO 3161 | Fur Luft- und
5855-1 Raumfahrt Raumfahrt
60° DIN 7756 | Ventile fir Fahr- P Werksnorm| Selbsthemmendes
zeugbereifungen, Gewinde,
Verteilergehduse Getriebegehéause,
usw.
MFS
Bolzen
DIN 8141 |Festsitzin
Aluminium- Mutter
Gusslegierungen
Spiel
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Metrische ISO-Regelgewinde Metrische 1ISO-Feingewinde UNC-Gewinde
DIN 13 DIN 13 ASME B1.1
Nenn- Stei- Kern- Kern-0 Nenn- Stei- Kern- Kern-@ Nenn- Stei- Kern- Kern-@ Nenn- Gang Kern- Kern-@
@ gung loch- Muttergewinde @ xgung loch- Muttergewinde @ xgung loch- Muttergewinde %] loch- Mutter-
P (Bohr-)@ 6H* P (Bohr-)@ 6H P (Bohr-)@ 6H (Bohr-)@ gewinde 2B
DIN 336 min. max. mm DIN 336 min. max. mm DIN 336 min. max. pro DIN 336 min. max.
mm mm mm  mm mm mm mm mm mm mm inch mm mm mm
M1 0,25 0,7_5 0,729 0,785 M25x 0,35 2,45 2,121 2,221 M22 x 1,00 21,00 20,917 21,153 Nr. 1 - 64 1,55 1,425 1,580
M1,1 0,25 0,85 0829 088 M30x 035 2656 2621 2,721 M22 x 1,50 20,50 20,376 20,676 Nr. 2 - 56 1,85 1,694 1,872
M1,2 0,25 095 0,929 098 M35x 035 3,15 3,121 3,221 M22 x 2,00 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 M40x 050 350 3,459 3,599 M24 x 1,00 23,00 22917 23,153 Nr. 4 - 40 2,35 2,157 2,385
M1,6 0,35 1,25 1,221 1,321 M45x 050 4,00 3959 4,099 M24 x 1,50 22,50 22,376 22,676 Nr. 5- 40 2,65 2,487 2,698
M1,8 0,35 1,45 1,421 1521 M50x 050 4,50 4,459 4,599 M24 x 2,00 22,00 21,835 22210 Nr. 6 - 32 2,85 2,642 2,896
M2 0,40 1,60 1567 1679 M55x 050 500 4959 5,099 M25 x 1,00 24,00 23917 24,153 Nr. 8- 32 3,50 3,302 3,531
M22 0,45 1,75 1,713 1,838 M6,0x 0,75 520 5,188 5,378 M25 x 1,50 23,50 23,376 23,676 Nr.10- 24 3,90 3,683 3,937
M25 0,45 2,05 2,013 2,138 M70x 075 6,20 6,188 6,378 M25 x 2,00 23,00 22,835 23210 Nr.12- 24 4,50 4,343 4,597
M3 0,50 250 2,459 2599 M80x 050 7,50 7,459 7,599 M27 x 1,00 26,00 25917 26,153 14 - 20 5,10 4,978 5,258
M 3,5 0,60 290 2850 3,010 M80x075 7,20 7,188 7,378 M27 x 1,50 25,50 25,376 25,676 5/16 - 18 6,60 6,401 6,731
M4 0,70 3,30 3242 3422 M80x 1,00 7,00 6917 7,153 M27 x 2,00 25,00 24,835 25,210 3/g - 16 8,00 7,798 8,153
M45 0,75 3,70 3,688 3,878 M90x 0,75 820 8,188 8,378 M28 x 1,00 27,00 26,917 27,153 16 - 14 9,40 9,144 9,550
M5 0,80 420 4,134 4334 M90x 1,00 800 7917 8,153 M28 x 1,50 26,50 26,376 26,676 1/, - 13 10,80 10,592 11,024
M6 1,00 500 4917 5,153 M10 x 0,75 9,20 9,188 9,378 M28 x 2,00 26,00 25835 26,210 916 - 12 12,20 11,989 12,446
M7 1,00 6,00 5917 6,153 M10 x 1,00 9,00 8917 9,153 M30 x 1,00 29,00 28917 29,153 S/g- 11 13,50 13,386 13,868
M8 1,25 6,80 6,647 6912 M10 x 1,25 880 8,647 8,912 M30 x 1,50 28,50 28,376 28,676 3/4- 10 16,50 16,307 16,840
M9 1,25 780 7,647 7912 M11 x 0,75 10,20 10,188 10,378 M30 x 2,00 28,00 27,835 28,210 /g - 9 19,50 19,177 19,761
M10 1,50 850 8376 8676 M11 x 1,00 10,00 9,917 10,153 M30 x 3,00 27,00 26,752 27,252 1- 8 2225 21,97122,606
M11 1,50 9,50 9,376 9676 M12 x 1,00 11,00 10,917 11,153 M32 x 1,50 30,50 30,376 30,676 11/g- 7 25,00 24,638 25,349
Mi12 1,75 10,20 10,106 10,441 M12 x 1,25 10,80 10,647 10,912 M32 x 2,00 30,00 29,835 30,210 11/4- 7 28,00 27,813 28,524
M14 2,00 12,00 11,835 12210 M12 x 1,50 10,50 10,376 10,676 M33 x 1,50 31,50 31,376 31,676 13- 6 30,75 30,353 31,115
M16 2,00 14,00 13,835 14,210 M14 x 1,00 13,00 12,917 13,153 M33 x 2,00 31,00 30,835 31,210 11/2- 6 34,00 33,528 34,290
M18 2,50 1550 15,294 15744 M14 x 1,25 12,80 12,647 12,912 M 33 x 3,00 30,00 29,752 30,252 13/4- 5 39,50 38,938 39,802
M20 2,50 17,50 17,294 17,744 M14 x 1,50 12,560 12,376 12,676 M35 x 1,50 33,50 33,376 33,676 2 - 45 4500 44,679 45,593
M22 2,50 19,50 19,294 19,744 M15 x 1,00 14,00 13,917 14,153 M36 x 1,50 34,50 34,376 34,676
M24 3,00 21,00 20,752 21,252 M15 x 1,50 13,50 13,376 13,676
M27 3,00 24,00 23752 24252 M16 x 1,00 1500 14,917 157153 M1, bis M 1,4 Kern-O Muttergewinde 5H
M30 3,50 26,50 26,211 26,771 M16 x 1,25 14,80 14,647 14,912
M33 3,50 29,50 29,211 29,771 M 16 x 1,50 14,50 14,376 14,676
M36 4,00 38200 31,670 32,270 M17 x 1,00 16,00 15917 16,153
M39 4,00 8500 34,670 35270 M17 x 1,50 1550 15,376 15,676
M42 450 37,50 37,129 37,799 M 18 x 1,00 17,00 16,917 17,153
M45 450 40,50 40,129 40,799 M 18 x 1,50 16,50 16,376 16,676
M48 5,00 43,00 42,587 43,297 M20 x 1,00 19,00 18,917 19,153
M52 5,00 47,00 46,587 47,297 M20 x 1,50 18,50 18,376 18,676
M56 5,50 50,50 50,046 50,796 M20 x 2,00 18,00 17,835 18,210
MJ-Gewinde UNJC-Gewinde UNJF-Gewinde
DIN ISO 5855 1ISO 3161 ISO 3161
Nenn- x Stei- Kern- Kern-@ Nenn- Gang Kern- Kern-@ Nenn- Gang Kern- Kern-@
[7] gung loch- Mutter- loch- Mutter- [7] loch- Mutter-
P (Bohr-) @  gewinde 5H* (Bohr-) @ gewinde 3B (Bohr-) @ gewinde 3B
min. max. pro min. max. pro Te min. max.
mm mm mm mm inch mm mm mm inch 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 4 - 20 5,30 5,113 5,387 4 - 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 5/16 - 24 7,00 6,906 7,109
MJ8 x 0,50 7,55 7,513 7,625 3/ - 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 e - 20 10,00 9,876 10,084
MJ8 x 1,00 7,10 7,026 7,216 1 - 13 11,00 10,798 11,095 /o - 20 11,60 11,463 11,661
MJ8 x 1,25 6,90 6,782 6,994 916 - 12 12,40 12,228 12,482 916 - 18 13,00 12,913 13,122
MJ10 x 1,00 9,10 9,026 9,216 5/g - 11 13,80 13,627 13,904 5/g - 18 14,60 14,501 14,702
MJ10 x 1,25 8,90 8,782 8,994
MJ 10 x 1,50 8,60 8,539 8,775 *MJ 3 x 0,50 bis MJ 5 x 0,80 Kern-@ Muttergewinde 6H
MJ12 x 1,75 10,40 10,295 10,560
MJ16 x 2,00 14,20 14,051 14,351
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Kernlochdurchmesser fiir das Gewindeschneiden

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-@
] loch- Muttergewinde 2] loch- Muttergewinde 2] loch-  Muttergewinde loch-  Muttergewinde
(Bohr-)@ 2B (Bohr-)@ (Bohr-)o (Bohr-)o
pro DIN 336 min. max. pro min.  max. pro DIN336 min. max. pro il min. max.
inch mm mm mm inch mm mm inch mm mm mm inch mm mm
Nr. 1 - 72 1,55 1,473 1,610 W16 60 1,20 1,045 1,230 G116 28 6,80 6,561 6,843 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 1,912 G1/s 28 8,80 8,566 8,848 Pg 9 18 14,00 13,860 14,010
Nr. 3 - 56 2,15 2,024 2,197 W 1/g 40 2,50 2,362 2,591 G /s 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 W5/ 32 3,20 2952 3,214 G 3/g 19 1525 14950 15395 Pg 135 18 19,00 19,060 19,210
Nr. 5 - 44 2,70 2,550 2,741 W3/ 24 3,60 3,407 3,745 G1/2 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/ 24 4,50 4,201 4,539 G 5/g 14 21,00 20,587 21,128 Pg 21 16 26,90 26,780 27,030
Nr. 8 - 36 3,50 3,404 3,607 W /4 20 510 4,724 5,156 G 3/4 14 24,50 24,117 24,658 Pg 29 16 35,50 35,480 35,730
Nr.10 - 32 4,10 3,962 4,166 W 5/ 18 6,50 6,130 6,590 G7/g 14 28,25 27,877 28,418 Pg 36 16 45,50 45,480 45,730
Nr.12 - 28 4,60 4,496 4,724 W 3/g 16 7,90 7,492 7,987 G1 11 30,75 30,291 30,931 Pg 42 16 52,50 52,480 52,730
14 - 28 550 5359 5,588 W7/ 14 9,20 8,789 9,330 G1l/g 11 3550 34,939 35579 Pg 48 16 57,80 57,780 58,030
5/16 - 24 6,90 6,782 7,036 W 1/ 12 10,50 9,989 10,591 G114 11 39,50 38,952 39,592
3 - 24 8,50 8,382 8,636 W94e 12 12,00 11,577 12,179 G112 11 4525 44,845 45485
/16 - 20 9,90 9,728 10,033 W 5/g 11 13,50 12,918 13,558 G134 11 51,00 50,788 51,428
1/ - 20 11,50 11,328 11,608 W 3/4 10 16,25 15,797 16,483 G2 11 57,00 56,656 57,296
916 - 18 12,90 12,751 13,081 W 7/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
3/4 - 16 17,50 17,323 17,678 W1l/g 7 24,50 23,928 24,832
7/g - 14 20,40 20,269 20,650 W 11/4 7 27,75 27,103 28,007
1 - 12 23,25 23,114 23,571 W 13/ 6 30,50 29,504 30,528
11/ - 12 26,50 26,289 26,746 W11/, 6 33,50 32,679 33,703
114 - 12 29,560 29,464 29,921 W 15/g 5 3550 34,769 35,963
13/g - 12 82,75 32,639 33,096 W 13/4 5 39,00 37,944 39,138
112 - 12 36,00 35,814 36,271 w2 45 44,50 43,571 44,877
NPT ANSI B 2.1
Amerik. kegeliges Rohrgewinde Kegel 1:16
Ausflihrung A Ausfliihrung B Nenn- Gang Kernloch-@ Kernloch-@ Einschneidtiefe Bohrtiefe
(mdglichst vermeiden) [%] pro  zylindr. (A) konisch (B) ET BT (min)
inch d1 D1 mm mm
d, D, 1/16 -27 6,15 6,39 9,29 10,7
/g -27 8,40 8,74 9,32 10,8
1 l /4 -18 11,10 11,36 13,52 15,6
‘ © | 3/g -18 14,30 14,80 13,83 16,0
I — —| 1 @ = 1/2 -14 17,90 18,32 18,07 20,8
\ @ | @ 3,  -14 23,30 23,67 18,55 213
B ;L, - j:: 1 1 -11,5 29,00 29,69 22,29 25,6
i i 114 -115 37,70 38,45 22,80 26,1
d, 112 -115 43,70 44,52 22,80 26,1
2 -115 55,60 56,56 23,20 26,5
212 - 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)
fiir Gewindedrahteinsitze DIN 8140

EG UNC (UNC-STI) Gewinde
fiir Gewindedrahteinsdtze ASME B18.29.1

EG UNF (UNF-STI) Gewinde
fiir Gewindedrahteinsédtze ASME B18.29.1

Nenn- x Stei- Kernloch Kern-@ Nenn- Gang Kernloch Kern-@ Nenn- Gang Kernloch Kern-@

[} gung (Bohr-)@ Muttergewinde [} (Bohr-)@  Muttergewinde (%] (Bohr-)@  Muttergewinde

P min. max. pro min. max. pro min. max.

mm mm mm mm inch mm mm mm inch mm mm mm
EGM4 x 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 x 0,80 5,25 5,174 5,334 EGNr. 8 - 32 4,40 4,338 4,524 EGNr. 8 - 36 4,40 4,321 4,498
EGM6 x 1,00 6,30 6,217 6,407 EGNr.10 - 24 5,20 5,055 5,283 EGNr.10 - 32 5,10 4,999 5,184
EGM8 x 1,25 8,40 8,271 8,483 EGNr.12 - 24 5,80 5,715 5,944 EGNr.12 - 28 5,70 5,682 5,809
EG M10 x 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 x 1,75 12,50 12,379 12,644 EG 5/16 - 18 8,40 8,242 8,489 EGS516 - 24 8,25 8,166 8,352
EGM14 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 x 2,00 16,50 16,433 16,733 EG 7/16 - 14 11,60 11,506 11,783 EG7/16 - 20 11,50 11,389 11,585
EG /2 - 13 13,30 13,122 13,393 EG 1/2 - 20 13,10 12,974 13,172
EG 916 - 12 14,90 14,747 15,032 EG9%1 - 18 14,70 14,592 14,798
EG 5/g -1 16,50 16,375 16,673 EG 5/g - 18 16,25 16,180 16,386
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Empfohlene Bohrdurchmesser fiir das Gewindeformen

Metrische ISO-Gewinde Metrische ISO-Feingewinde
DIN 13 DIN 13
Nenn- Stei- Bohr- Bohr-@ Kern-@ Nenn- x Stei- Bohr- Bohr-@ Kern-@ Nenn- x Stei- Bohr- Bohr-@ Kern-@
@ gung O Muttergewinde [%] gung @ Muttergewinde [%] gung O Muttergewinde
P . . TH* P . . TH* P . . TH*
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

1,00 16,5_5 16,52 16,62 15917 16,217
1,60 16,30 16,26 16,38 15,376 15,751
1,00 17,55 17,52 17,62 16,917 17,217

M2 040 18 184 188 1567 1679 M25x 035 235 235 238 2,121 2221 M17
M22 045 200 201 205 1,713 1,838 M3 035 285 285 288 2621 2721 M17
M25 045 230 228 232 2013 2138 M4 035 385 385 388 3621 3721 M18

M3 050 280 2,78 285 2459 2639 M4 0,50 3,80 3,78 3,83 3459 3639 M18
M35 060 325 323 330 2850 3,050 M5 0,50 4,80 4,78 4,83 4,459 4,639 M18
M4 0,70 3,70 368 3,76 3,242 3466 M55x 050 530 528 533 4959 5139 M20

1,60 17,30 17,26 17,38 16,376 16,751
2,00 17,10 17,05 17,20 15,835 16,310
1,00 19,55 19,52 19,62 18,917 19,217

M4,5 0,75 4,20 M6 0,75 5,65 562 570 5188 5424 M20
M5 0,80 4,65 4,62 4,71 4,134 4,384 M7 0,75 6,656 6,62 6,70 6,188 6,424 M24
M6 1,00 555 552 562 4917 5217 M8 0,75 7,65 762 7,70 7,188 7,424 M24

1,60 19,30 19,26 19,38 18,376 19,751
1,00 23,55 23,52 23,62 22,917 23,217
1,60 23,30 23,26 23,38 22,376 22,751

M7 1,00 655 652 6,62 5917 6217 M8 1,00 7,55 752 762 6,917 7217 M24
M8 125 7,40 736 7,47 6,647 6982 M9 0,75 8,65 862 8,70 8188 8,424 M27
M9 125 840 836 847 7,647 7,982 M9 1,00 855 852 862 7,917 8217 M30

2,00 23,10 23,05 23,20 21,835 22,310
1,50 26,30 26,26 26,38 25,376 25,751
1,60 29,30 29,26 29,38 28,376 28,751

M10 1,50 9,30 926 938 8376 8751 M10 x 0,75 9,65 9,62 9,70 9,188 9,424 M33
M11 1,50 10,30 10,26 10,38 9,376 9,751 M10 x 1,00 9,55 9,52 9,62 8,917 9217 M36
M12 1,75 11,20 11,15 11,29 10,106 10,531 M10 x 1,25 9,40 9,36 9,47 8,647 8,982 M39

1,60 32,30 32,26 32,38 31,376 31,751
1,50 35,30 35,26 35,38 34,376 34,751
1,50 38,30 38,26 38,38 37,376 37,751

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

M 14 2,00 13,10 13,05 13,20 11,835 12,310 M 11 0,75 10,65 10,62 10,70 10,188 10,424 M 42 1,50 41,30 41,26 41,38 42,376 42,751

M16 2,00 15,10 15,05 15,20 13,835 14,310 M 11 1,00 10,55 10,52 10,62 9,917 10,217
M18 2,50 16,90 16,83 17,02 15,294 15,854 M 12 1,00 11,55 11,52 11,62 10,917 11,217
M20 2,50 18,90 18,83 19,02 17,294 17,854 M 12 1,25 11,40 11,36 11,47 10,647 10,982
M22 2,50 20,90 20,83 21,02 19,294 19,854 M 12 1,50 11,30 11,26 11,38 10,376 10,751
M24 3,00 22,70 22,62 22,80 20,752 21,382 M 14 1,00 13,55 13,52 13,62 12,917 13,217
M27 3,00 25,70 25,62 25,80 23,752 24,382 M 14 1,25 13,40 13,36 13,47 12,647 12,982
M30 3,50 28,50 28,40 28,60 26,211 26,921 M 14 1,50 13,30 13,26 13,38 12,376 12,751
M33 3,50 31,50 31,40 31,60 29,211 29,921 M 15 1,00 14,55 14,52 14,62 13,917 14,217
M 36 4,00 34,30 34,17 34,40 31,670 32,420 M 15 1,50 14,30 14,26 14,38 13,376 13,751
M 39 4,00 37,30 37,17 37,40 34,670 35420 M16 1,00 15,55 15,52 15,62 14,917 15,217
M 42 4,50 40,10 39,95 40,20 37,129 37,979 M 16 1,60 15,30 15,26 15,38 14,376 14,751

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

*M 2 bis M 2,5 Kern-@ Muttergewinde 6H *M 2,5 x 0,35 bis M 4 x 0,35 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 Flankenuberdeckung von Bolzen- 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 héhere Festigkeit als geschnittene Gewinde.
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Empfohlene Bohrdurchmesser fiir das Gewindeformen

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-9
%] 9 [} Mutterzggwinde [} ? (%} Mutterngewinde Negn- Gang Bcgnr- Bohr-@ Mut:(e?'g:v?inde
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 i 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/1¢ 28 7,30 7,28 7,35 6,561 6,843
Nr.2 - 56 1,98 1,97 2,01 1694 1872 Nr.2 - 64 200 199 203 1,755 1910 G1g 28 930 928 935 8566 8,848
Nr.3 - 48 228 227 232 1941 2146 Nr.3 - 56 2,80 2,29 234 2024 2197 G114 19 12,50 12,48 12,55 11,445 11,890
Nr.4 - 40 2,55 254 259 2157 2,385 Nr.4 - 48 260 259 263 2271 2459 G3/g 19 16,00 1598 16,05 14,950 15,395
Nr.5 - 40 2,90 2,89 294 2487 2698 Nr.5 - 44 290 289 293 2550 2,741 G1° 14 20,00 19,98 20,12 18,631 19,172
Nr.6 - 32 315 3,14 3,19 2642 2896 Nr.6 - 40 3,20 3,19 3,24 2819 3,023 G5 14 22,00 21,98 22,12 20,587 21,128
8 8

Nr.8 - 32 380 378 382 3302 3531 N8 - 36 385 383 388 3404 3607 G3/4 14 2550 2548 2562 24,117 24,658
Nr.10- 24 4,35 433 439 3683 3937 Nr.10- 32 445 343 449 3962 4,166 G7/g 14 29,25 29,23 29,37 27,877 28,418
Nr.12 - 24 5,00 4,97 503 4343 4597 Nr12- 28 510 5,07 513 4,496 4,724 G1 11 382,00 31,98 32,15 30,291 30,931

4 - 20 575 572 580 4978 5258 14 - 28 595 592 599 5359 5588 G11/4 11 40,75 40,70 40,85 38,952 39,592
546 - 18 7,30 7,26 737 6401 6,731 541 - 24 745 742 750 6,782 7,036
3 - 16 880 8,77 888 7,798 8,153 33 - 24 9,06 9,02 9,10 8,838 8,636
tv6 - 14 10,30 10,27 10,37 9,144 9550 7/14¢ - 20 10,55 10,48 10,58 9,728 10,033
- 13 11,80 11,77 11,88 10,592 11,024 1> - 20 12,10 12,08 12,18 11,328 11,608
916 - 12 13,30 13,28 13,39 11,989 12,446 91 - 18 13,65 13,61 13,72 12,751 13,081
5/ - 11 14,80 14,78 1490 13,386 13,868 55 - 18 15,256 1521 1532 14,351 14,681
34 - 10 17,90 17,85 17,97 16,307 16,840 3/4 - 16 18,35 1530 18,41 17,323 17,678
/s - 9 21,00 2095 21,10 19,177 19,761 7/ - 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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Begriffe und Winkel, Zentrierungen und Spannutarten

Anschnitt-
lange

Schaft- Vierkantlange

durchmesser

Vierkant

Gesamtlange

Gewinde-
durchmesser
t Gewinde-
lange
Nutzlénge
Fla_nken—
Wwinkel Steg (Stollen)
d = Anschlagwinkel 5t S ;“ /
Yia = Schalanschnittwinkel \\ \
a = Freiwinkel Anschnit- Y%%ﬂﬂﬂﬂ\m
: durchmesser
y = Spanwinkel
== Spannut
Anschnitt Gewinde-
steigung
Spannutenarten

gerade genutet, Form C
ohne Schélanschnitt

L —

w gerade genutet, Form B

mit Schalanschnitt

Zentrierungen (Regelfall, nach DIN 2197/DIN 2175)

Vollspitze @ A
abgesetzte Spitze (2)

am
> Schneidteil

Zentrierbohrung
(Form A oder R nach DIN 322 (3
entspr. Wahl des Herstellers)

am

Schaft 1

Zahnstollen-
breite

Nutenbreite

Kerndicke

Drallwinkel
15°

—
Q=

Drallwinkel
40°

__._.% (® Fasenzentrierung
=%

Zentrierbohrung
(® (Form A oder R nach DIN 322
entspr. Wahl des Herstellers)

Zentrierungsart am Schneidkeil
Gewindedurchmesserbereich mit Anschnittform mit Anschnittform Zentrierungsart am Schaft
mm A C,DE B
<42 ©O) @ @66
>42..56 D@ ) @66
>56...10,0 DOB 0)OJ6, @066
>10,0 ® ® ®
Kiihlkanalgeometrien
axiale axiale
SRR ————""" KiihIschmierstoff- ERlRe—————" KiihIschmierstoffzufiihrung
—wwww—  ZUfUNrung o Sr— Mit radialem Austritt in den

mit axialem Austritt
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Anschnittformen - Auswahl und Anwendung
|

Beim Innengewindeschneiden wird die gesamte
Zerspanungsarbeit von den Z&hnen des Anschnitts geleistet.
Die Entscheidung Uber die bestgeeignete Anschnittform ist
deshalb sehr sorgfaltig zu treffen. Davon werden in hohem
MaBe sowohl die Standzeit des Gewindebohrers als auch die
Qualitét des Gewindes beeinflusst.

Form und Lange des Anschnitts sind grundsatzlich abhangig
von der Art des Kernlochs. Das Durchgangsloch bedarf

keiner weiteren Definition. Als Sackloch dagegen werden alle
Bohrungen bezeichnet, aus denen beim Gewindeschneiden
die Spane entgegen der Vorschubrichtung abgefiihrt und beim
Ricklauf des Gewindebohrers abgeschert werden missen.
Sacklécher kénnen also sehr wohl auch durchgehende
Bohrungen sein.

Anschnittformen nach DIN 2197

Form A
--?%% 6...8 Gange
Form B
"' -\%— 3,5...5,5 Gange
Form C
T 2...3 Gange
T ] |
Form D
"‘—r— 3,5...5 Gange
Form E
1,5...2 Gange
Form F

1...1,5 Gange

-

BT T

Die Anschnittldnge bestimmen an und fur sich gegenséatzliche
Uberlegungen. Um Uberlastung, vorzeitige Abstumpfung

und zu groBBe Gewinde zu vermeiden, sollte die Anzahl der
Anschnittgédnge nicht zu klein gehalten werden. Andererseits
erhoht ein zu langer Anschnitt das Drehmoment und damit die
Bruchgefahr. Der Schalanschnitt, Form B, gewahrleistet, dass
die Spanabfuhr stets in Vorschubrichtung erfolgt.

I T
| !
Durchgangsloch U ‘ H ‘ Sackloch

lang, 6 - 8 Gange
fur kurze
Durchgangslécher

mittel, 3,5 - 5,5 Génge,

mit Schalanschnitt,

fur alle Durchgangslécher und
groBe Gewindetiefen in mittel-
und langspanenden Werkstoffen

kurz, 2 - 3 Gange
flir Sacklécher

und ganz allgemein
fur Alu, Grauguss
und Messing

mittel, 3,5 - 5 Génge
fur kurze
Durchgangslécher

sehr kurz, 1,5-2 Gange, fiir
Sacklécher

mit sehr kurzem
Gewindeauslauf.

extrem kurz, 1-1,5 Gange,
fur Sacklécher

mit sehr kurzem
Gewindeauslauf.
Méglichst vermeiden.
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Gewindebohren fiir Metrische ISO-Gewinde DIN EN 22857 (Auszug)

1
oy

Profil des Muttergewindes

Grundprofil: Toleranzen:

D Nenndurchmesser

D41 Nenn-Kerndurchmesser

D2 Flankendurchmesser

P Gewindesteigung

o Flankenwinkel

H Hohe des spitz ausgezogenen
Gewindeprofils

GrundabmaB, Null bei Toleranzfeldlage H,
positiv bei Toleranzfeldlage G

Tp1 Toleranz des Kerndurchmessers
Tp2 Toleranz des Flankendurchmessers

El

Mit dem Ziel, die Gewinde international zu vereinheitlichen, ist
das ISO-Gewinde geschaffen worden. Inzwischen hat es sich
eindeutig durchgesetzt. Das Metrische ISO-Gewinde ist heute
die gebrauchlichste Gewindeart. Diese Tatsache spiegelt sich
auch in unserem Gewindebohrerprogramm wider.

Die Toleranzqualitdten (Ziffernkennzeichnung)

Beim Bolzengewinde werden die Toleranzqualitéten durch die
Ziffern 3 bis 9, beim Muttergewinde durch die Ziffern 4 bis 8
ausgedriickt. Die 3 steht flir die engste, die 9 fir die weiteste
Toleranz.

Die Toleranzlagen (Buchstabenkennzeichnung)

Sie werden beim ISO-Muttergewinde mit den groBen
Buchstaben A bis H, beim ISO-Bolzengewinde mit den kleinen
Buchstaben a bis h gekennzeichnet. Die Toleranzlagen A bis
G bzw. a bis g haben positive bzw. negative GrundabmaBe.
Die Toleranzlagen H und h dagegen beginnen beim NullmaB.
Normalerweise werden die Toleranzlagen H und g verwendet;
fur Gewinde, die eine Oberflachenbehandlung erhalten, die
Toleranzlagen G und e.

Bei der Herstellung von ISO-Gewindebolzen ist bezlglich der
Toleranzlagen a bis g darauf zu achten, dass die festgelegten
AbmaBe fir den AuBendurchmesser berlicksichtigt werden
(Bolzen-AuBendurchmesser = Nenn-Durchmesser minus
AbmaB).

Die Toleranzfelder (Muttergewinde)/

Toleranzklassen (Gewindebohrer)

Toleranzqualitat und Toleranzlage bestimmen das Toleranzfeld.
Seine Kennzeichnung erfolgt durch Verwendung der jeweiligen
Ziffern und Buchstaben.

Das Kurzzeichen fur die Toleranzklasse des Gewindebohrers
entspricht dem Toleranzfeld des Muttergewindes, fur welches
der Gewindebohrer Uberwiegend Anwendung findet. Es

ist also nicht in jedem Anwendungsfall identisch mit dem
Toleranzfeld des geschnittenen Muttergewindes.
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Profil des Gewindebohrers

Grundprofil:

d=D Nenndurchmesser

d min. MindestmaB des AuBendurchmessers

Js Unteres GrenzabmaB des AuBendurchmessers
do=D2 Flankendurchmesser

d2 min. MindestmaB des Flankendurchmessers

d2 max. HochstmaB des Flankendurchmessers

Es Oberes GrenzabmaB des Flanken-@

Em Unteres GrenzabmaB des Flanken-@

Toleranz:

Tdz Toleranz des
Flankendurchmessers

Gewindebohrer mit abweichenden Toleranzwerten nach
DIN 802 Teil 1 werden durch den zuséatzlichen Buchstaben
»X« gekennzeichnet (6 HX, 6 GX). Wir empfehlen, die
Gewindebohrer gemaB nachfolgender Grafik einzusetzen:

Toleranzfeld-/Toleranzklassen-Zuordnung

Muttergewinde-Toleranzfeld

Gewindebohrer-Toleranzklasse

280
—256
240
212
200
= 180
=1
£
N 160 7G 154
o 7GX
§ 6G 126 G 126
120 112 6GX 7
6H 98 98 98
6HX 6G
80 70 7 7
aH  4HX - 0
42 42
40 32
4H 14
DIN EN 22857 DIN 802 Teil1
Toleranzfeld (zurtickgezogen)
des zu schneidenden
Anwendungsklasse Muttergewindes Toleranzklasse
des Gewindebohrers des
Benennung* Kennzeichn. Gewindebohrers
Klasse 1 ISO 1 5H 4H
Klasse 2 ISO 2 6H
Klasse 3 ISO 3 6G
- - 7G

* Die Toleranzen der drei Anwendungsklassen werden geméaB den nachstehenden
Angaben in Abhangigkeit von einer Toleranzeinheit t errechnet, deren Wert dem
der Flankendurchmessertoleranz TD2 bei Toleranzklasse 5 des Muttergewindes
entspricht (extrapoliert bis 0,2 mm Steigung):

t = Tp2 Toleranzklasse 5 des Muttergewindes
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Grundlagen Gewindebohren

JIS-Gewindebohrer
1

OH-Limits fur JIS Gewindebohrer
ISO Limits JIS Innengewinde
OH Limits ISO Innengewinde

+224

7H
220 +210

200
+180
6H

180

Class 3

160
+140 +140
5H

140

120 +120

Class 2

100 +98 +100

1SO OH5 o
80 3 +80

+70 OH4
60 ISO

+42 2 +40 OH3 ‘
1ISO OH2
1

Steigung pm

o]
o

+60

Class 1

40

+20
+14 OH1

20

RH-Limits fir JIS Gewindeformer

230 +224
220 7H

210 +210
200

+180
180

Class 3

6H
170

160
150 +153

2 o |RHI2 +140 +140
i 5H

130
+127 RH1T
120

RH10

Class 2

+114
RH9

110

100 +98 +101

90 RH8

1SO +89

empfohlen +
e 3 ‘ RH7 ‘ bei class 2
+70

Steigung pm

o]
o

+77
RH6 ‘

70
60

+64
RH5 empfohlen I

Class 1

ISO
2 +51

+42
40 439 | AH4 ‘

bei class 1

50

30 1SO +26 | AHS

20 +13 RH2

RH1

10 +14
0

Oberes Limit: 0.0127xn
Unteres Limit: 0.0127xn - 0.0127
Einheit: mm / n = RH Nummer
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Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde DIN EN 22857 (Auszug)
|

Die Gewindepassungen

Paarungen von Innen- und AuBengewinden werden durch einen
Schréagstrich getrennt, z. B. 6H/6g (Mutter/Bolzen).

Die Passung ist dem Zweck der jeweiligen Gewindeverbindung
entsprechend zu wahlen.

Die Toleranzfelder der Toleranzklassen mittel, fein, grob sind
den drei Einschraublangen normal (N), kurz (S) und lang

(L) zugeordnet. Im Allgemeinen gelten fur die Auswahl der
Toleranzklassen folgende Regeln:

Toleranzklasse fein (S):
Fur Prazisionsgewinde, wenn nur kleine Variationen im Pass-
charakter erlaubt sind.

Toleranzklasse mittel (N):
Allgemeine Verwendung

Toleranzklasse grob (L):

Wenn keine besonderen Anforderungen an die

Genauigkeit gestellt werden und in Fallen, in denen
Fertigungsschwierigkeiten auftreten konnen, z. B. bei Gewinden
an warmgewalzten Stében, beim Gewindeschneiden in tiefen
Grundléchern oder bei Gewinden an Kunststoffteilen.

Die Gewindepassungen bei unterschiedlichem Flankenspiel

Durchmesser D Durchmesser d
des des
Muttergewindes Bolzengewindes
i I Mutter i

T
E
af -l
ol|lalal o]

Gewindepassung fein ohne Flankenspiel (H/h-Passung)

Durchmesser D Durchmesser d

des des
Muttergewindes Bolzengewindes
i
e I
.i_ - |
| ilk
i

Gewindepassung mittel mit engem Flankenspiel (H/h- oder H/e-Passung) durch
GrundabmaB im Bolzen
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Die Einschraublangen

Auch die Einschraublangen beeinflussen die Qualitat der
Gewindeverbindung. Das ISO-Toleranz-System wurde speziell
fiir den Flankendurchmesser — auf drei Einschraublangen
abgestimmt.

S (Shori) = kurze Einschraublénge
N (Normal) = normale Einschraubléange
L (Long) = lange Einschraublénge

Bei der normalen Einschraublénge N sind folgende Paarungen
zu wahlen:

Im Interesse einer gréBeren Belastbarkeit der
Gewindeverbindung empfehlen wir bei kurzen Einschraubldngen
engere Paarungen zu wéhlen. Bei langen Einschraublangen sind
zum Ausgleich von Steigungsabweichungen Paarungen mit
groéBerer Passtoleranz zu verwenden.

Durchmesser D Durchmesser d
des des
Muttergewindes Bolzengewindes

I

Gewindepassung grob mit weitem Flankenspiel (G/g- oder G/e-Passung) durch
GrundabmaBe im Bolzen und in der Mutter

Formelzeichen-
Erlauterung

D Nenndurchmesser Muttergewinde

D1 = Kerndurchmesser Muttergewinde

D2 = Flankendurchmesser Muttergewinde

d = Nenndurchmesser Bolzengewinde

do = Flankendurchmesser Bolzengewinde

ds = Kerndurchmesser Bolzengewinde

P = Steigung

a = Flankenwinkel

H = Hohe des spitz ausgezogenen Gewindeprofils
Ao = oberes AbmaB

Au = unteres Abmal
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Finden und Beseitigen von Problemen

Fehler und Schwierigkeiten mit neuen Gewindebohrern
|

GegenmaBnahmen

Fehler

n Gewinde
wird zu grof3

E Gewinde
axial verschnitten

i#i

B Gewinde
wird zu eng

Ursachen

B Geometrie fur den Einsatzfall
nicht geeignet

B Kernlochbohrung zu klein

B Positions- oder Winkelfehler der
Kernlochbohrung

B Maschinenspindel axial schwergangig

B Gewindebohrer mit KaltverschweiBung
an den Flanken

B Fihrung des Gewindebohrers wegen
unzureichender Gewindetiefe schlecht

B zu hohe Schnittgeschwindigkeit

Kuhlschmiermittel bzw. -zufuhr
unzureichend

B Toleranz des Gewindebohrers entspricht nicht
den Angaben der Zeichnung und/oder der
Gewindelehre

B spiralgenutete Gewindebohrer,
entsprechend unseren Ausfihrungen, werden mit
zu starkem Anschnittdruck eingesetzt.

B Schalanschnitt-Gewindebohrer,
entsprechend unserer ,,B“-Ausfiihrungen,
haben einen zu geringen Anschnittdruck

B Toleranz des Gewindebohrers entspricht nicht
den Angaben der Zeichnung und/oder der
Gewindelehre

B Gewindebohrer ungeeignet

B Gewindebohrer schneidet nicht
lehrenhaltig (Gewinde-Gut-Lehrdorn)

B Arbeitsspindel axial schwergangig

richtigen Gewindebohrer fiir den
zu bearbeitenden Werkstoff einsetzen.

Kernlochbohrung mit richtigem Durchmesser
herstellen, siehe Gewindekernlochtabelle im allg.
technischen Teil

- Werkstlickspannung auf Korrektheit prifen

- Verwendung eines achsparallelen
Gewindeschneidfutters

- Kernlochbohrer Uberpriifen

- maschinellen Vorschub benutzen
- Gewindeschneidfutter mit L&dngen-
ausgleich einsetzen

- neuen Gewindebohrer oder

- Gewindebohrer mit Oberflachen-
veredlung einsetzen

- Kiihlschmierung optimieren

- mit Zwangsvorschub schneiden
- Gewindebohrer mit besserer
Flhrungseigenschaft einsetzen

- Schnittgeschwindigkeit anpassen
- Kiihlschmierung optimieren

flr geeignetes Kuihlschmiermittel in
ausreichender Menge sorgen

einen der Toleranz entsprechenden
Gewindebohrer einsetzen

Gewindebohrer beim Anschneiden nur leicht
andriicken. Der Gewindebohrer soll sofort in den
Zugausgleichsbereich des Gewindeschneidfutters
kommen.

bei Schélanschnitt oder linksgenuteten
Gewindebohrern ist ein stérkeres axiales
Andriicken beim Anschneiden erforderlich.
Gewindebohrer im Ausgleichsbereich des
Gewindeschneidfutters halten.

einen der Toleranz entsprechenden
Gewindebohrer einsetzen

richtigen Gewindebohrer fiir den
zu bearbeitenden Werkstoff einsetzen.

Vermeiden von starken Axialkréften
wahrend des Schneidvorgangs

Gewindeschneidfutter mit Ladngen-
ausgleich verwenden
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Finden und Beseitigen von Problemen

Fehler und Schwierigkeiten mit neuen Gewindebohrern

Fehler

B Gewindeoberfiiche
unsauber

i

E Standweg
zu gering

E Werkzeugbruch
beim Vor- bzw.
Ricklauf
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Ursachen

Geometrie fur den Einsatzfall
nicht geeignet

Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Kuhlschmiermittel bzw. -zufuhr
unzureichend

Spanestau

Kernlochbohrung zu klein

bei z&hharten Werkstoffen Werkzeug-
belastung zu hoch bzw. Steigung zu gro3

Aufbauschneiden

KaltverschweiBungen

Kernlochoberflache verfestigt

siehe alle Ursachen unter:
»,Gewindeoberflache unsauber*

Spénestau

Kernlochbohrung zu klein

Anschnittzéhne Uberlastet

Gewindebohrer lauft auf Kernlochgrund auf

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

- Harte des Werkzeuges fur die
Bearbeitung nicht geeignet

- Schneidengeometrie fiir Bearbeitung
ungeeignet

GegenmaBnahmen

den ,richtigen® Gewindebohrer fur den zu
bearbeitenden Werkstoff einsetzen

- Schnittgeschwindigkeit verringern
- Schmierung optimieren

fur geeignetes Kihlschmiermittel in
ausreichender Menge sorgen

einen geeigneten Gewindebohrertyp
einsetzen

Kernlochbohrung mit richtigem Durchmesser
herstellen, siche Gewindekernlochtabelle

Verwenden von Satz-Gewinde-
bohrern

Gewindebohrer mit Oberflachenverediung
einsetzen.

Kuhlschmierung optimieren

- Bohrwerkzeug auf Verschleif3
(Schneidscharfe) 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 (Sack- oder
Durchgangsbohrung) beachten

- Anzahl der Anschnittzéhne
vergréBern durch mehr Spannuten

- Satz-Gewindebohrer einsetzen

- Bohrungstiefe priifen

- Gewindeschneidfutter mit Léngen-
ausgleich bzw. Drehmoment-
Uberlastungssicherung einsetzen

- Ansenken der Kernlochbohrung im
richtigen Winkel

- auf korrekte Werkstiickspannung
achten.

- Gewindeschneidfutter mit achsparalleler
Pendelung verwenden

- Kernlochbohrer Uberprifen

Fir den Bearbeitungsfall geeigneten
Gewindebohrer verwenden.
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Finden und Beseitigen von Problemen

Fehler und Schwierigkeiten mit nachgeschliffenen Gewindebohrern
|

Fehler

Gewinde
wird zu groBB

E Gewinde
wird zu eng

El Gewindeoberfiiche
unsauber

iE Standweg
zu gering

Ursachen

Schleifgrat

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

B Abgenutzter Teil nicht sauber

nachgeschliffen

B Gewindebohrer durch zu haufiges

Nachschleifen zu klein

M Schleifgrat

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

B Oberflachenrautiefe an den

nachgeschliffenen Gewindebohrern
zu groB

M KaltverschweiBungen an den

Gewindeflanken

B Schneidengeometrien (Anschnitt-, Span- und

Anschnittfreiwinkel sowie
Schalanschnittwinkel) nicht eingehalten

B Harteverlust des Gewindebohrers

durch Warmeeinfluss beim
Nachschleifen

B Verlust der Oberflachenbehandlung

GegenmaBnahmen
M Schleifgrat entfernen
B - beim Nachschleifen technische Angaben
berlicksichtigen.
- Nachschleifanweisungen beachten
B Nochmals nachschleifen oder neues
Werkzeug einsetzen.
Max. Nachschleifgrenze beachten
B - max. Nachschleifgrenze erreicht.
- neuen Gewindebohrer einsetzen
Schleifgrat entfernen
B - beim Nachschleifen technische Angaben
berticksichtigen.
- Nachschleifanweisungen beachten
B - nochmals nachschleifen oder neues
Werkzeug einsetzen.
- Nachschleifanweisung beachten!
W KaltverschweiBungen entfernen
B - beim Nachschleifen technische Angaben
berlicksichtigen.
- Nachschleifanweisungen beachten
B - Schleifscheibenqualitat priifen
- Kiihimittelzufuhr priifen
Bl - Nachbeschichten

- Beschichtung fir zu zerspanenden
Werkstoff Uberpriifen
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Grundlagen Gewindeformen

Gewindeformer, auch Gewindefurcher oder Gewindedrlicker
genannt, sind Werkzeuge fur die spanlose Herstellung von
Innengewinden. Im Gegensatz zum Gewindeschneiden, bei
dem Material aus dem Werkstoff herausgeschnitten wird,
handelt es sich beim Gewindeformen um ein spanloses,
druckumformendes Verfahren zur Herstellung von
Innengewinden, bei dem der Werkstoff kalt verformt wird, ohne
den so genannten ,Faserverlauf” zu unterbrechen.

Nach DIN 8583 wird das Gewindeformen als ,,Eindriicken
eines Gewindes in ein Werkstiick durch ein Werkzeug

mit einer schraubenférmigen Wirkflache® bezeichnet. Der
schraubenférmige, mit einem Polygon versehene Gewindeteil
des Formers wird dabei mit einem gleichméBigen, der
Steigung des Gewindes entsprechenden Vorschub in das
vorgebohrte Werkstlick ,,eingeschraubt®. Dabei driickt

sich das Gewindeprofil sozusagen stufenweise Uber den
Anlauf (Anschnitt) des Gewindeteils in den Werkstoff.
Dadurch Uberschreitet die Spannung in der Stauchzone die
Stauchgrenze und der Werkstoff wird plastisch verformt. Das
Material weicht radial aus, ,,flieBt” entlang des Gewindeprofils
in den freien Zahngrund und bildet so den Kerndurchmesser
des Muttergewindes. Durch den FlieBprozess bilden sich an den
Gewindespitzen die verfahrensspezifischen Ausformtaschen
(Krallen).

Der Vorbohrdurchmesser ist stark von der Verformbarkeit des
Werkstoffes, der Werkstlickgeometrie und der gewlnschten
Tragtiefe des Gewindes abhéngig. Gegenulber der
zerspanenden Gewindeherstellung ist der Kernlochdurchmesser
gréBer zu wahlen. Mit gréBerem Vorbohrdurchmesser verringert
sich die Belastung des Werkzeugs bei gleichzeitiger Erhéhung
der Standzeit. Die Belastbarkeit des Gewindes ist durch den
nicht unterbrochenen Faserverlauf und die Kaltverfestigung
auch bei ca. 50 Prozent Tragtiefe bei Stahlwerkstoffen noch
ausreichend. Die bei abnehmendem Traganteil unvollstéandig

Arbeitsweise
Die spanlose Innengewinde-Herstellung (Gewindeformen) im Vergleich zum

Gewindeschneiden

Anschnitt

Gewindeformer Gewindebohrer

Driickstollen

Spannuten

Schmiernuten

I E—
S E—

Anlauf Werkstoff ge-

schnitten

N

Werkstoff
geformt

72

ausgeformten Gewindespitzen sind ein typisches Kennzeichen
geformter Gewindegange. Bei vollstdndig ausgebildeter Flanke
haben sie keinen Einfluss auf die Gewindefestigkeit. Der
gewulnschte Ausformgrad des Gewindes muss gegebenenfalls
durch einen Versuch ermittelt werden.

Von ganz entscheidender Bedeutung beim Gewindeformen
ist die Schmierung. Sie verhindert, dass sich Werkstoff auf
den Gewindeflanken ansetzt, und gewabhrleistet, dass das
notwendige Drehmoment nicht zu hoch wird. Deshalb darf
die Schmierung auf keinen Fall ausfallen! Schmierféhige,
graphithaltige Kiihischmiermittel oder Ole, wie sie auch beim
Walzen verwendet werden, sind flir die Schmierung beim
Gewindeformen bestens geeignet. Arbeiten Sie immer nach
dem Motto: ,,Gut geschmiert ist halb geformt!“

Die Vorteile des Gewindeformens

¢ Es fallen keine Spéne an.

¢ Gewinde in Durchgangs- und Sackléchern kénnen mit
demselben Werkzeug hergestellt werden.

¢ Eine breite Werkstoffpalette kann bearbeitet werden.

¢ Ein Verschneiden des Gewindes ist ausgeschlossen.

¢ Gewindesteigungs- und Flankenwinkelfehler, wie sie
beim geschnittenen Gewinde auftreten kdnnen, sind
ausgeschlossen.

¢ Geformte Innengewinde haben durch den so genannten
»hicht unterbrochenen Faserverlauf und die Kaltverfestigung
besonders in den tragenden Gewindeflanken eine héhere
Festigkeit.

¢ Das Gewinde hat eine bessere Oberflache.

¢ Gewindeformer kdnnen mit hdheren Schnittgeschwindigkeiten
eingesetzt werden, da die Umformbarkeit vieler Werkstoffe
mit der Formgeschwindigkeit zunimmt. Die Standzeit wird
dadurch nicht negativ beeinflusst.

¢ Geringe Bruchgefahr durch stabile Werkzeugkonstruktion.

Das FlieBverhalten des Werkstlickmaterials bei der Druckumformung durch das
Gewindeformen

D =Nenn-@
D2 = Flanken-@
Dk = Bohr-@
H =Profilhéhe

P = Gewindesteigung
A = Ausformtasche (Kralle)
— fertiges Muttergewinde

Gewindeformer

\ 7_, /
—\ \

Anlauf

Werkstiick



Nur durch Schleifen hergestellte Gewin-
deformer weisen auf ihrer Werkzeugober-
flache mehr oder weniger mikroskopisch
feine Schleifriefen auf. Dies gilt auch fir
den Gewindeteil, der die Umformarbeit
leisten muss.

Diese Oberflachentopographie (Struk-
tur) wirkt sich auf die Reibung zwi-
schen Werkzeug und zu verformendem
Werkstoff sowie die damit verbundene
Wérmeentwicklung, auf das notwendige
Drehmoment und nicht zuletzt auf den
VerschleiB der Driickstollen des Formers
negativ aus. Des Weiteren begunstigen
die ,Schleifriefen” das Festsetzen des
zu verformenden Werkstoffes in den Ge-
windeflanken des Formers. Man spricht
in diesem Fall von Materialaufschwei-
Bungen.

Durch ein spezielles Verfahren zur Ver-
besserung der Oberflachentopographie
gibt es diese ,Schleifriefen” bei den
neuen Formern nicht mehr. Das zeigen
Untersuchungen und unter Produktions-
bedingungen durchgefiihrte Standzeit-
tests in unterschiedlichen

Werkstoffen.

Der Formerquerschnitt

Einzelheit x
D1 = Flankendurchmesser
D = Nenndurchmesser
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Grundlagen Gewindeformen

Der Anwender profitiert von diesem
speziellen Verfahren durch eine langere
Lebensdauer und hdhere Schnittge-
schwindigkeiten. Die Standzeiten kdnnen,
je nach zu bearbeitendem Werkstoff und
Einsatzbedingungen, betréchtlich erhdht
werden. Doppelte Standzeiten sind keine
Seltenheit.

Die verbesserte Oberflichentopographie
kommt im Ubrigen nicht nur blanken
Werkzeugen zu Gute. Gerade beschich-
tete Werkzeuge profitieren auch von dem
neuen Verfahren. AuBenkontur und Anlauf
bestimmen in hohem MaBe die Arbeitslei-
stung eines Gewindeformers. So hat sich
in zahlreichen Versuchen gezeigt, dass

unsere Former mit optimaler Driickstol-
lengeometrie und —anzahl hohe Stand-
zeiten und MaBgenauigkeiten erzielen.

Einen weiteren Qualitatsfortschritt
erreichen wir, indem wir die gesamte
Formergeometrie in einer Aufspannung
und mit einer Schleifscheibe — abgerich-
tet mit einer Spezialrolle — herstellen.
Steigungsfehler in den Gangspitzen beim
Anlaufiibergang, wie sie bei herkdmm-
lichen Schleifverfahren entstehen, gibt es
dadurch nicht.

Zahn eines herkdmmlichen Formers

Das Wirkprinzip

Gewindeteil

Vorbohr-@

Nenn-@

Optimierte Oberflache eines Hartner-Profile-
Formers

Die Bohrungsarten

Former ohne Schmiernuten
Gewindetiefe < 1 x D

i

Gewindetiefe > 1 x D

i

Former mit Schmiernuten
alle Gewindetiefen

[
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Grundlagen Gewindeformen

Begriffe und Winkel, Zentrierungen und Gewindepassungen

Gewindeteil

Anlauf-
kegel

Schaft-

Fiihrungs- durchmesser

teil [t

Vierkant-

Schmiernuten

Gesamtlange

Zentrierungen (Regelfall, nach DIN 2197/DIN 2175)

Vollspitze @ W
abgesetzte Spitze ®
Zentrierbohrung -
’l,,
7, )

am
P Schneidteil

(Form A oder R nach DIN 322
entspr. Wahl des Herstellers)

Vierkant
W ohne Schmiernuten
$ mit Schmiernuten

Schaarfnt —E%— (® Fasenzentrierung
Zentrierbohrung
R

(Form A oder R nach DIN 322
entspr. Wahl des Herstellers)

Zentrierungsart am Schneidkeil
Gewindeformer-
Durchmesserbereich mit Anschnittform mit Anschnittform Zentrierungsart am Schaft
mm A, C D, E B
=56 @ @ @06
>58 - 128 D@® D@® ®0®
>12,8 @ @ @

Gewindepassungen

Paarungen von Innen- und AuBengewinden werden durch einen
Schragstrich getrennt, z. B. 6H/6g (Mutter/Bolzen).

Die Passung ist dem Zweck der jeweiligen Gewindeverbindung
entsprechend zu wahlen.

Die Toleranzfelder der Toleranzklassen mittel, fein, grob sind
den drei Einschraublangen normal (N), kurz (S) und lang

(L) zugeordnet. Im Allgemeinen gelten fir die Auswahl der
Toleranzklassen folgende Regeln:

Toleranzklasse fein (S):
Fur Prazisionsgewinde, wenn nur kleine Variationen im
Passcharakter erlaubt sind.

Einschraublangen

Auch die Einschraubléangen beeinflussen die Qualitat der
Gewindeverbindung. Das ISO-Toleranz-System wurde speziell
fur den Flankendurchmesser auf drei Einschraubléangen
abgestimmt:

S (Short) = kurze Einschraublénge
N (Normal) = normale Einschraublédnge
L (Long) = lange Einschraublange
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Toleranzklasse mittel (N):
Allgemeine Verwendung

Toleranzklasse grob (L):

Wenn keine besonderen Anforderungen an die

Genauigkeit gestellt werden und in Fallen, in denen
Fertigungsschwierigkeiten auftreten kénnen, z. B. bei Gewinden
an warmgewalzten Staben, beim Gewindeformen in tiefen
Grundldchern.

Bei der normalen Einschraublédnge N sind folgende Paarungen
zu wéhlen:

Im Interesse einer gréBeren Belastbarkeit der
Gewindeverbindung empfehlen wir bei kurzen
Einschraubldngen engere Paarungen zu wéhlen.
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Grundlagen Gewindeformen

Begriffe und Winkel, Zentrierungen und Gewindepassungen

Die Gewindepassungen bei unterschiedlichem Flankenspiel

Durchmesser D Durchmesser d
des des
Muttergewindes Bolzengewindes
1 I i
| i

a | ala 5| o
Gewindepassung fein ohne Flankenspiel (H/h-Passung)

Durchmesser D Durchmesser d
des des
Muttergewindes Bolzengewindes
-l“— " I =
| e Mutter I

[ [

Gewindepassung mittel mit engem Flankenspiel (H/h- oder H/e-Passung) durch
GrundabmaB im Bolzen

Vorbohr-Durchmesser

Beim Gewindeformen beeinflusst der Vorbohr-Durchmesser die

Auspragung des geformten Gewindes. Ein zu kleiner Vorbohr-
Durchmesser fiihrt zu einer Uberformung des Gewindes und
ist unbedingt zu vermeiden, da er auch zum Werkzeugbruch

Vorbohr-@ zu groB: optimaler Vorbohr-@:

Durchmesser D Durchmesser d
des des
Muttergewindes Bolzengewindes

D o+a,

Gewindepassung grob mit weitem Flankenspiel (G/g- oder G/e-Passung) durch
GrundabmaBe im Bolzen und in der Mutter

Formelzeichen-

Erlauterung

D = Nenndurchmesser Muttergewinde
D1 = Kerndurchmesser Muttergewinde

D2 = Flankendurchmesser Muttergewinde
d = Nenndurchmesser Bolzengewinde
dz2 = Flankendurchmesser Bolzengewinde
d3 = Kerndurchmesser Bolzengewinde

B = Steigung

a = Flankenwinkel

H = Hohe des spitz ausgezogenen Gewindeprofils
Ao = oberes AbmaB

Au = unteres AbmaB

des Formers flihren kann. Ein zu groBer Vorbohr-Durchmesser
kann in gewissen Toleranzen akzeptiert werden, da geformte
Gewinde bereits ab 50% Tragtiefe eine ausreichende
Belastbarkeit haben.

Vorbohr-@ zu klein:

® Gewinde nicht ausgeformt * Gewinde voll ausgeformt ® Gewinde Uberformt
¢ groBe Ausformtasche (Kralle) e kleine Ausformtasche (Kralle) ¢ keine Ausformtasche (Kralle)
 zu niedrige Profilhdhe ® optimierte Profilhdhe e Profilhéhe zu hoch

7\ g — ——

Kiihlschmierstoffe beim Gewindeformer

Beim Gewindeformer ist die Hauptaufgabe des
Kuhlschmierstoffs die Schmierung. Je mehr Schmierung mit
mdglichst hohem Fettanteil verwendet wird, um so héher ist
der Standweg.

Man unterscheidet zwei Arten von Kihlschmierstoffen:
Nichtwassermischbarer Kiihlschmierstoff

Dies sind Mineraléle mit den besten Schmiereigenschaften.
Sie setzen die Reibung herab und erzielen die hdchsten
Standmengen.

Wassergemischter Kiihlschmierstoff

Diese emulgierbaren Kiuihlschmierstoffe werden als Konzentrat
vor dem Gebrauch mit Wasser zu Emulsion verdinnt. Hier
darf der Fettanteil nicht unter 6% liegen. Ideal ist ein Anteil
>12%, um durch eine gute Schmierwirkung eine hohe
Standmenge zu erreichen.

6 "7 "8 " 9 "1 "12 "2 " 5 ' 100
Standweg Fettgehalt des Kihlschmierstoffs (in %)

I Reibung
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Finden und Beseitigen von Problemen

Fehler und Schwierigkeiten mit neuen Gewindeformern
|

Fehler Ursachen GegenmaBnahmen
n Gewinde wird zu groB B schlechte Werkzeugspannung B Synchrofutter verwenden
B Gewindeformer mit kurzem Schneidteil B Gewindeformer mit langem Schneidteil
verwenden
E Gewinde B Vorbohrdurchmesser zu groB B Kernlochvorbohrdurchmesser nach Tabelle

zu gering ausgeformt richtig wahlen

B Gewinde ist uberformt B Vorbohrdurchmesser zu klein B Kernlochvorbohrdurchmesser nach Tabelle
richtig wahlen

ﬂ Gewindeoberflache B MaterialaufschweiBung am Werkzeug B Fettgehalt im Kihlschmiermittel erhéhen oder

unsauber Ol verwenden

B Kuhlschmiermittel mit zu wenig Fettgehalt B Fettgehalt im Kuhlschmiermittel erhéhen oder
Ol verwenden

E Standweg ZU gering B Kihlschmiermittel mit zu wenig Fettgehalt | gei\ttgehalt(;m Kuhlschmiermittel erhéhen oder
verwenden

B Vorbohrdurchmesser zu klein B Kernlochvorbohrdurchmesser nach Tabelle
richtig wahlen

B Schnittgeschwindigkeit zu hoch B Schnittgeschwindigkeit anpassen

B Kuhlschmierstoff verunreinigt B Filtration Uberprifen
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Finden und Beseitigen von Problemen

Fehler und Schwierigkeiten mit neuen Gewindeformern

Fehler Ursachen GegenmaBnahmen
E Werkzeugbruch B Kihlschmiermittel mit zu wenig Fettgehalt ~ W Fettgehalt im Kihlschmiermittel erhGhen
oder Ol verwenden

Kernlochvorbohrdurchmesser nach Tabelle
richtig wahlen

B Vorbohrdurchmesser zu klein |

B fehlerhafte Werkzeugspannung B Werkzeugspannung lberprifen
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Anwendungsempfehlungen

Werkstoffgruppe

Werkstoffbeispiele
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN 10 027

Allgemeine Stahle
< 1000 N/mm?

allgemeine Baustahle

1.0035 S185, 1.0486 P275N, 1.0345 P235GH, 1.0425 P265GH
1.0050 E295, 1.0070 E360, 1.8937 P500NH

Automatenstéhle

1.0718 11SMnPb30, 1.0736 11SMn37
1.0727 46 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 46SPb20

unlegierte Vergltungsstéhle

1.0402 C22, 1.1178 C30E
1.0503 C45, 1.1191 C45E
1.0601 C60, 1.1221 C60E

unlegierte Einsatzstahle

1.0301 C10, 1.1121 C10E

Rost- und séurebestédndige
Stéhle

rostfreie Stéhle geschwefelt
rostfreie Stahle austenitisch
rostfreie Stéhle martensitisch

1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18 9
1.4301 X5CrNi18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2
1.4057 X20CrNi17-2, 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18 2

Hochfeste Stédhle
800-1200 N/mm?

legierte VergUtungsstéhle

Nitrierstahle

Gusswerkstoffe

Kugelgraphit- und Temperguss

Messing

Langspanende
Al-Legierungen = 6% Si

Aluminium und Al-Legierung

Al-Knetlegierungen

1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4

1.8504 34CrAl6
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7

Schnellarbeitsstéhle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3

0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35)
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70)

3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AIMg1
3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMgt, 3.3245 AlMg3S;, 3.4365 AlZnMgCu1,5

Aluminium und
Al-Legierungen = 6% Si

Al-Gusslegierungen < 10% Si
Al-Gusslegierungen > 10% Si

3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9
3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AISi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg
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Anwendungsempfehlungen

11 |

Zugfestigkeit | Harte TG 100 U TG100 T TG 100 GG TG300T Former
N/mm? (Anwendung mit IK)

V¢ (m/min) V¢ (m/min) V¢ (m/min) V¢ (m/min) V¢ (m/min)
i:gg- 850 000 10-20 000 10-20 X - 000 15-25 000 10-20
=850 000 10-20 000 10-20 X - 000 15-25 000 10-20
850-1000
<700
700-850 000 10-20 000 10-20 X - 000 15-25 000 10-20
850-1000
<750 000 10-20 000 10-20 X - 000 15-25 000 10-20

850-1000

>850-1000
= o o | oo | | | | ow | sn | o | um

26501000 | | 00 | 610 | 000 | 612 | x | - | 000 | 1020 | 000 | 6-12 |

<240 HB (0] 10-20 (0] 10-20 000 15-20 000 15-25 (6] 15-20
< 350 HB (0] 15-20 (6] 15-20 000 15-20 000 15-30 (6] 15-20
<400 000 10-20 000 10-20 X - 000 15-25 000 10-20
<450 000 10-20 000 10-20 X - 000 15-25 000 10-20
<600 00 10-20 00 10-20 000 15-20 000 20-40 000 10-20
<600 00 10-20 00 10-20 000 15-20 000 20-40 X -
00O optimal
OO0  gut geeignet
(0] geeignet
X nicht geeignet
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Unser Programm:

FU 500/FN500 Tieflochbohrer
INOX-Bohrer Multiplex
Kleinstbohrer Multiplex HPC
TS-Drills Lieferprogramm

Highlights TM-Werkzeug-Ausgabesysteme




