Gewinde
Thread

Art.-Nr.
order no.

Seite

page

Hand Gewindebohrer HSS-G DIN 352 3tig
Hand tap HSS-G DIN 352 3pcs

Hand Gewindebohrer Mf HSS-G DIN 2181 2tig
Hand tap, metric-fine HSS-G DIN 2181 2pcs

Hand Gewindebohrer HSS-G DIN 5157
Hand tap, whitworth pipe thread HSS-G DIN 5157

Einschnitt Gewindebohrer HSS-G DIN 352
Short machine tap, metric ISO - thread HSS-G DIN 352

Hand Gewindebohrer BSW HSS-G DIN 351
Hand tap BSW DIN 351

=
-
=

i l ‘ I I Gewindebohrer Verldngerung DIN 377

Extension sleeve DIN 377

93000

93500

93600

92000

93700

91300

134

135

136

136

137

137

Maschinen Gewindebohrer HSS-G und HSS-Co DIN 371/376
Machine tap HSS-G and HSS-Co

Sackloch Maschinen Gewindebohrer HSS-G und HSS-Co 35°
Long shank machine tap, spiral flutes 35°, HSS-G and HSS-Co

Maschinen Mutter Gewindebohrer HSS-G
Machine nut tap HSS-G

Kombi-Gewindebohrer Bits 1/4" 6-kant Schaft HSS-G
Combined tool 1/4" hexagon drive HSS-G

94000
95000

96000
97000

99000

91900

940001
950001

960001
970001

138

139

140

141

Schneideisen HSS-G DIN EN 22568
Circular die HSS-G DIN EN 22568

Schneideisen Mf HSS-G DIN EN 22568
Circular die, metric fine 1ISO, HSS-G DIN EN 22568

Schneideisen BSW HSS-G DIN EN 22568
Dies BSW HSS-G DIN EN 22568

Schneideisen HSS-G DIN EN 24231
Circular die, Whitworth pipe thread HSS-G DIN EN 24231

Schneideisen @ 25 mm Kombi Ausfiihrung
Circular die HSS-G @ 25 mm

132

98000

98500

98700

98600

98001

142

142

143

143

144



Art.-Nr. Seite
order no. page

Schneideisen Halter DIN 225
Die stock DIN 225

Verstellbares Windeisen DIN 1814 91010 145
Adjustable tap wrench DIN 1814

Werkzeug-Halter mit Knarre, normale Ausfiihrung DIN 1814 91301 145
Tool-holder with ratchet, normal size DIN 1814

Werkzeug-Halter mit Knarre, lange Ausfiihrung 91302 145
Tool-holder with ratchet, long size

Sortimente/Module fiir Gewinde
Sets/modules for threads

ab Seite/from page
146

®
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Hand Gewindebohrer M
Hand tap metric ISO thread DIN 13

93000

3tlg HSS-G DIN 352 Typ N

Norm DIN 352 Typ N

Toleranz/tolerance ISO 2 (6H)

Material HSS

Nutenform/shape of flute gerade/straight

Ubrige Konstruktionsmerkmale nach/

constructional features acc. to DIN 2197

Anschnitt/chamfer Vor-ca. 5 - 6, Mittel- ca. 4 - 5,
Nachschneider ca. 2 - 3 Gang

Gewinde/thread geschliffen, mit Flankenhinterschliff/
profile-ground, backed off

Loch/hole Durchgangs- und Sacklochgewinde
Taps for through holes and
blind holes

Dreiteiliger Satz aus je einem Vor-, Mittel- und Fertigschneider im
Klarsichtkadstchen

Leichtes, freies Schneiden
Hohe Schnittleistung

Aus dem Vollen geschliffen
Das Gewinde wird in drei Arbeitsgdngen geschnitten
Fiir genaue, lehrenhaltige metrische 1S0-Gewinde
nach DIN 13

Hand taps, DIN 352 HSS-G, for metric ISO-thread DIN 13

High cutting performance

Easy free cutting

Set of 3: one each of taper, second and plug in transparent box

Dreiteilig im Kasten/Set of 3 in a box Einzeln Vor-, Mittel- oder Fertigschneider/Single taper, second or plug
alnm Steigung Kernloch € Best-Nr. o mm S’_teigung Kernloch € Vorschneider Mittelschneider
pitch core hole order no. pitch core hole taper second
M2 0,4 1,6 12,50 93 020 M2 04 1,6 4,91 930 201 491 930202
M3 0,5 2,5 7,24 93 030 M3 05 2,5 2,67 930 301 2,67 930 302
M4 0,7 3,3 7,24 93 040 M4 0,7 3,3 2,67 930 401 2,67 930402
M5 0,8 42 7,93 93 050 M5 038 4,2 2,93 930 501 2,93 930502
M6 1 5 8,28 93 060 M6 1 5 3,10 930601 3,10 930602
M7 1 6 11,50 93 070
M8 1,25 6,8 9,48 93 080 M8 125 6,8 3,45 930 801 3,45 930802
M10 15 8,5 12,07 93100 M10 15 8,5 4,48 931 001 4,48 931 002
M12 1,75 10,2 14,57 93120 M12 175 10,2 5,43 931 201 5,43 931 202
M14 2 12 18,90 93 140 M14 2 12 6,60 931 401 6,60 931 402
M16 2 14 24,80 93 160 M16 2 14 8,90 931 601 8,90 931602
M18 25 15,5 36,55 93180 M18 25 15,5 13,45 931 801 13,45 931802
M20 25 17,5 40,43 93 200 M20 25 17,5 14,83 932 001 14,83 932 002
M22 25 19,5 45,43 93 220 M22 25 19,5 16,72 932 201 16,72 932 202
M24 3 21 55,94 93 240 M24 3 21 20,52 932 401 20,52 932 402

Andere Abmessungen auf Anfrage/Additional dimensions upon request

134

Fertigschneider

4,91
2,67
2,67
2,93
3,10

3,45
4,48
5,43
6,60
8,90
13,45
14,83
16,72
20,52

plug
930 203
930 303
930 403
930 503
930 603

930 803
931 003
931 203
931 403
931 603
931 803
932 003
932 203
932 403




Hand Gewindebohrer Mf 2tlg HSS-G DIN 2181 Typ N
Hand tap, metric-fine ISO thread DIN 13

93500

Norm DIN 2181 Typ N Aus dem Vollen geschliffen — das Gewinde wird in zwei
Toleranz/tolerance ISO 2 (6H) Arbeitsgingen geschnitten
Material HSS Fiir metrische 1SO-Feingewinde nach DIN 13
Nutenform/shape of flute gerade/straight
Ubrige Konstruktionsmerkmale nach/
constructional features acc. to DIN 2197 Hand taps DIN 2181 HSS-G, metric - fine, profile-ground
Anschnitt/ chamfer Vor-ca. 5 - 6, Nachschneider and backed off
ca. 2 - 3 Gang High cutting performance
Gewinde/thread geschliffen, mit Flankenhinterschliff/
profile-ground, backed off
Loch/hole Durchgangs- und Sacklochgewinde
Taps for through holes and
blind holes
Zweiteiliger Satz aus je einem Vor- und Fertigschneider im Set of two: one each of taper and plug in a transparent box

Klarsichtkastchen

Zweiteilig im Kasten/Set of 2 in a box Zweiteilig im Kasten/Set of 2 in a box

Steigung  Kernloch € Best-Nr. Steigung  Kernloch € Best-Nr.
pitch core hole order no. pitch core hole order no.

M3 0,35 2,65 13,50 93 503 035 M16 15 14,5 27,24 9 351615

M4 0,35 3,656 13,50 93 504 035 M18 15 165 30,43 9351815
M4 05 3,5 13,50 9350405

M20 15 18,5 37,33 9352015
M5 0,75 4,2 13,50 93505075

M22 15 20,5 48,79 9352215
M6 0,75 52 13,50 93 506 075

M24 15 225 48,79 9352415
M8 0,75 7,2 13,50 93 508 075
M8 1 7,0 13,50 935081 M25 15 235 89,22 9 352515

M10 1 9,0 16,50 935 101 M32 15 30,5 145,00 9353215
M10 1725 8,8 17,75 93 510 125

M40 15 38,5 260,00 9354015
M12 1 11 18,50 935121
M12 125 108 19,50 93512 125 M50 15 48,5 380,00 9 355015
M12 15 10,5 18,50 9351215

M63 15 61,5 850,00 9 356315
M14 125 128 24,74 93514 125
M14 15 125 23,45 9351415

Andere Abmessungen auf Anfrage/Additional dimensions upon request
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Hand Gewindebohrer 2tlg HSS-G DIN 5157 Typ N
Hand tap, whitworth pipe thread

93600

Norm DIN 5157 Typ N Aus dem Vollen geschliffen — das Gewinde wird in zwei
Toleranz/tolerance ISO 2 (6H) Arbeitsgingen geschnitten
Material HSS Fiir Gasgewinde (Withworth Rohrgewinde)
Nutenform/shape of flute gerade/straight nach DIN 259 1S0/Teil 1
Ubrige Konstruktionsmerkmale nach/ Fiir nicht im Gewinde dichtende Verbindungen
constructional features acc. to DIN 2197
Anschnitt/ chamfer Vor- ca. 5 - 6, Nachschneider

ca. 2 - 3 Gang Hand taps DIN 5157 HSS- G, whitworth pipe (G ) thread,
Gewinde/thread geschliffen, mit Flankenhinterschliff/ profile-ground and backed off

profile-ground, backed off Connections not sealing in the thread
Zweiteiliger Satz aus je einem Vor- und Fertigschneider Set of two: one each of taper and plug in a transparent box

im Klarsichtkdstchen

Zweiteilig im Kasten/Set of 2 in a box

Steigung  Kernloch € Best-Nr.
pitch core hole order no.

G1/8" 28 8,8 17,40 93 608
Gl/4" 19 11,75 18,90 93 601
G3/8" 19 1525 24,48 93 602
Gl/2" 14 19 35,20 93 603
G3/4" 14 245 50,80 93 604

O mm

G1" 11 30,5 85,90 93 605

Einschnitt Gewindebohrer HSS-G DIN 352
Short machine tap, metric ISO - thread DIN 13

92000 o

X

Norm DIN 352 Fiir Maschinen- und Handgebrauch
Toleranz/tolerance ISO 2 (6H) Fiir genaue und lehrenhaltige metrische Gewinde

Material HSS

Nutenform/shape of flute gerade/straight
Anschnitt/ chamfer 4 - 6 Gang/4 - 6 pitch chamfer For manual and machine use

Loch/hole Durchgangsloch/ Taps for through holes For precise and gauge conform metric threads

Einzeln-SB/Single packaging DIY Einzeln in SB Verpackungen zum Aufhdngen

Single packaging in DIY-packaging for display
o mm Steigung  Kernloch € Best-Nr.

pitch core hole order no.
M3 05 2,5 3,10 92 030
M4 0,7 3,3 3,10 92 040
M5 08 4,2 3,28 92 050
M6 1 5 3,62 92 060
M8 125 6,8 3,79 92 080
M10 15 8,5 5,26 92 100
M12 1,75 10,2 6,55 92 120
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Hand Gewindebohrer BSW Whitworth 3t|g HSS-G DIN 351
Grobgewinde
Hand tap BSW whithworth coarse threads

Norm DIN 351 Alle gut spanbaren Materialien bis 800 N/mm?
Toleranz/tolerance ISO 2 (6H)/SE 6 G (ISO 2) Fiir Withworth-Gewinde BS 84
Material HSS
Nutenform/shape of flute gerade/straight All free machining materials up to 800 N/mm?
Ubrige Konstruktionsmerkmale nach/ Whitworth-thread BS 84
constructional features acc. to DIN 351
Anschnitt/ chamfer Vor- 5/Mittel- 3 - 4/Nachschneider
2 - 3 Gang
Gewinde/thread geschliffen, mit Flankenhinterschliff/

profile-ground, backed off

Dreiteiliger Satz aus je einem Vor-, Mittel- und Fertigschneider Set of 3: one each of taper, second and plug in transparent box
im Klarsichtkédstchen

Dreiteilig im Kasten/Set of 3 in a box Dreiteilig im Kasten/Set of 3 in a box

Bum TS ek suae € o BT Lo ke s 3
1/8" 40 2,6 2,7 17,24 937 018 3/4" 10 16,5 1 63,02 937 034
5/32" 32 3,1 3,4 17,24 937 532 7/8" 9 19,25 14,5 68,10 937 078
3/16" 24 3,6 4,3 17,24 937 316 1 8 22 14,5 92,24 937 100
7/32" 24 4,4 4,9 17,24 937 732 11/8" 7 24,75 18 131,55 937 118
1/4" 20 51 4,9 21,90 937 014 11/4" 7 28,75 18 184,31 937 114
5/16" 18 6,5 4,9 21,90 937 516 13/8" 6 30,5 22 259,05 937 138
3/8" 16 79 55 25,00 937 038 11/2" 6 335 24 317,76 937 112
7/16" 14 9,3 6,2 29,74 937716 15/8" 5 35,5 24 330,43 937 158
1/2" 12 10,5 7 33,19 937 012 13/4" 5 38,5 29 396,38 937 134
9/16" 12 12 9 46,98 937 916 17/8" 41/2 41,5 29 467,70 937 178
5/8" 11 13,5 9 53,10 937 058 2" 41/2 44,5 32 594,57 937 200
Gewindebohrer Verlangerung DIN 377

Extension sleeve

91300

Einzeln/Single

@ Shaft  f.Gew,bohrer L € Best-Nr. Zur Verldngerung von Handgewindebohrern
@ shank  for taps order no. Geschliffen, gehirtet
2,7 M3 80 3,19 91 327 Gleich groBer AuBen- und Innenvierkant nach DIN 10
3,4 M4 95 3,36 91 334
4,9 M5 -8 110 3,71 91 349
5,5 M9 - 10 115 3,71 91 355 Ground hardened
7 M12 125 5,26 91 370 Square internal and external section acc. to DIN 10
9 M14 - 16 135 6,55 91 390
11 M18 150 9,91 913 110
12 M20 155 10,69 913 120
14,5 M22 - 24 175 18,62 913 145

.
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Maschinen Gewindebohrer HSS-G DIN 371/376

Long shank machine tap HSS-G/HSS-Co HSS-Co DIN 371 /376
with 1SO - thread DIN 13
94000 940001 95000 950001

HSS HSS-Co = HSS HSS-Co

Norm DIN 371 Leichtes Anschneiden B
Toleranz/tolerance ISO 2 (6H) Hohe Schnittleistung Q@ r
Material HSS Optimale Spanabfuhr S
Nutenform/shape of flute Schalnut, mit groBer Schmiernut Verstirkter Schaft
Ubrige Konstruktionsmerkmale nach/ Aus dem Vollen geschliffen
constructional features acc. to DIN 2197 Hinterschliffen
Anschnitt/ chamfer Schélanschnitt Form B Ohne Spitzen
ca. 4 - 5 Gang/Form B with spiral Fiir genaue, lehrenhaltige, metrische Gewinde, fiir metrische
point 4 - 5 pitch chamfer 1SO-Gewinde nach DIN 13
Gewinde/thread geschliffen, mit Flankenhinterschliff/ HSS-Co Werkzeuge: in unlegierte und niedriglegierte Stihle,
profile-ground, backed off bis 800 N/mm? Festigkeit, TemperguBl und NE-Metall
Loch/hole Durchgangsgewinde/
Taps for through holes Profile - ground and backed off

Optimal chip removal

Taps for through holes
Einzeln in SB Verpackungen zum Aufhéngen HSS-Co tools: fit for stainless steel up to about 800 N/mm?
Single packaging in DIY-packaging for display

e
Einzeln-SB/Single packaging DIY / Einzeln-SB/Single packaging DIY /

94000 HSS-G DIN 371 940001 HSS-Co DIN 371

o mm Steigung GL Gewindel. Vierkant @ Schaft Kernloch Best-Nr. olmm Steigung GL Gewindel. Vierkant @ Schaft Kernloch Best-Nr.
pitch TL thread L  square @ shank core hole order no. pitch TL thread L  square @ shank core hole order no.

M2 04 50 9 2,1 2,8 16 9,40 94020

M3 05 56 11 2,7 35 25 5,86 94030 M3 05 56 11 2,7 35 25 8,36 940 301

M4 07 63 13 3,4 45 33 5,86 94040 M4 07 63 13 3,4 45 33 8,10 940401
M5 08 70 16 4,9 6 42 6,12 94050 M5 08 70 16 4,9 6 42 8,10 940501
M6 1 80 19 49 6 5 6,21 94 060 M6 1 80 19 4,9 6 5 8,71 940 601
M8 125 90 22 6,2 8 6,8 6,72 94080 M8 125 90 22 6,2 8 6,8 10,09 940 801
M10 15 100 24 8 10 85 8,45 94100 M10 15 100 24 8 10 8,5 11,72 941 001

94000/940001 verstarkter Schaft/reinforced shaft

95000 HSS-G DIN 376 950001 HSS-Co DIN 376
o mm Steigung GL Gewindel. Vierkant @ Schaft Kernloch € Best-Nr. o mm Steigung GL Gewindel. Vierkant @ Schaft Kernloch € Best-Nr.
pitch TL thread L  square @ shank core hole order no. pitch TL thread L  square @ shank core hole order no.

M3 05 56 11 22 25 6,55 95030 M3 05 56 11 22 25 8,88 950301
M4 07 63 13 2,1 28 33 6,55 95040 M4 07 63 13 2,1 28 33 8,88 950401
M5 08 70 16 2,7 35 42 6,55 95050 M5 08 70 16 2,7 35 42 8,88 950501
M6 1 80 19 3,4 45 5 6,72 95060 M6 1 80 19 3,4 45 5 9,57 950 601
M8 125 90 22 4,9 6 68 8,62 95080 M8 125 90 22 4,9 6 6,8 11,12 950 801
M10 15 100 24 55 7 85 9,91 95100 M10 15 100 24 55 7 8,5 12,76 951 001
M12 175 110 29 7 9 102 12,24 95120 M12 175 110 29 7 9 102 21,12 951 201
M14 2 110 30 9 11 12 15,52 95140 M14 2 110 30 9 11 12 27,24 951 401
M16 2 110 32 9 12 14 19,14 95 160 M16 2 110 32 9 12 14 31,12 951 601
M18 25 125 34 11 14 155 24,22 95180 M18 25 125 34 11 14 155 43,19 951 801
M20 25 140 34 12 16 175 27,76 95 200 M20 25 140 34 12 16 175 44,40 952 001
M24 30 160 38 14,5 18 21 52,59 95240 M24 30 160 38 14,5 18 21 69,22 952 401

95000/950001 Schaft mit Uberlauf/overrun shaft
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Sackloch Maschinen Gewindebohrer HSS-G 35° DIN 371/376

Long shank machine tap, spiral flutes 35°, HSS-Co 35° DIN 371 /376
HSS-G with ISO - thread DIN 13
96000 960001 97000 970001

HSS HSS-Co HSS HSS-Co

Norm DIN 371 35° Aus dem Vollen geschliffen .
Toleranz/tolerance ISO 2 (6H) Ohne Spitzen M8+M10 Q@ E r
Material HSS Verstérkter Schaft L
Nutenform/shape of flute rechtsgenutet 35°/35° spiral flute Starke Rechtsspirale 35° — optimale Spanabfuhr auch aus
Ubrige Konstruktionsmerkmale nach/ tiefen Bohrungen
constructional features acc. to DIN 2197 Das Gewinde wird in einem Schnitt bis dicht auf den Grund
Anschnitt/ chamfer Form C ca. 2 - 3 Gang/ ausgeschnitten

Form C 2 - 3 pitch chamfer Rechtsschneidend
Gewinde/ thread geschliffen, mit Flankenhinterschliff/ HSS-Co Werkzeuge: in unlegierte und niedriglegierte Stihle,

profilground, backed off bis 800 N/mm? Festigkeit, TemperguBl und NE-Metall
Loch/hole Sackloch- oder Durchgangs-

gewinde/ Taps for through or Profile — ground and backed off

blind holes Optimal chip removal

HSS-Co tools: fit for stainless steel up to about 800 N/mm?

Einzeln in SB Verpackungen zum Aufhédngen
Single packaging in DIY-packaging for display

Einzeln-SB/Single packaging DIY f Einzeln-SB/Single packaging DIY /
96000 HSS-G DIN 371 960001 HSS-Co DIN 371

Steigung GL Gewindel. Vierkant @ Schaft Kernloch € Best-Nr. olmm Steigung GL Gewindel. Vierkant @ Schaft Kernloch Best-Nr.
pitch TL thread L  square @ shank core hole order no. pitch TL thread L  square @ shank core hole order no.
M3 05 56 6 2,7 35 25 7,50 96030 M3 05 56 6 2,7 35 25 10,43 960 301
M4 07 63 7 3,4 45 33 7,50 96040 M4 0,7 63 7 3,4 45 3,3 10,09 960 401
M5 08 70 8 49 6 4,2 7,50 96 050 M5 08 70 8 49 6 4,2 10,09 960 501
M6 1 80 10 49 6 5 7,50 96 060 M6 1 80 10 49 6 5 10,69 960 601

M8 125 90 14 6,2 8 68 8,36 96080 M8 125 9 14 6,2 8 6,8 11,64 960 801
M10 15 100 16 8 10 85 9,74 96100 M10 15 100 16 8 10 8,5 13,71 961 001

9 mm

96000/960001 verstirkter Schaft/reinforced shaft

97000 HSS-G DIN 376 970001 HSS-Co DIN 376

o mm Steigung GL Gewindel. Vierkant @ Schaft Kernloch € Best-Nr. o mm Steigung GL Gewindel. Vierkant @ Schaft Kernloch € Best-Nr.
pitch TL thread L  square @ shank core hole order no. pitch TL thread L  square @ shank core hole order no.

M12 175 110 18 7 9 102 13,62 97120 M12 175 110 18 7 9 10,2 23,28 971 201
M14 2 110 20 9 11 12 19,14 97 140 M14 2 110 20 9 11 12 31,12 971 401
M16 2 110 22 9 12 14 22,07 97 160 M16 2 110 22 9 12 14 35,26 971601
M18 25 125 25 11 14 155 27,67 97 180 M18 25 125 25 11 14 155 47,93 971 801
M20 25 140 25 12 16 175 34,14 97 200 M20 25 140 25 12 16 175 49,14 972 001
M24 3 160 30 14,5 18 21 57,33 97 240 M24 3 160 30 14,5 18 21 71,12 972 401

97000/970001 Schaft mit Uberlauf/overrun shaft
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Maschinen Mutter Gewindebohrer

Machine nut tap HSS-G,
with ISO-thread DIN 13

99000

HSS-G DIN 357 Typ N

Norm

Toleranz/tolerance

Material

Nutenform/shape of flute

Ubrige Konstruktionsmerkmale nach/
constructional features

Anschnitt/ chamfer

Gewinde/thread

Loch/hole

DIN 357 Typ N
ISO 2 (6H)
HSS
gerade/straight

DIN 2197

ca 2/3 der Gewindelange/

2/3 thread length

geschliffen, mit Flankenhinterschliff/
profile-ground, backed off
Durchgangsloch

Taps for through holes

Einzeln in SB Verpackungen zum Aufhéngen
Single packaging in DIY-packaging for display

Einzeln/Single

Omm  DEETETL el ool € S
M4 0,7 90 25 3,3 13,45 99 040
M5 0,8 100 28 4.2 13,88 99 050
M6 1 110 32 5 14,14 99 060
M8 1,25 125 40 6,8 16,55 99 080
M10 1,5 140 45 8,5 18,62 99 100
M12 1,75 180 50 10,2 30,00 99 120

140

Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten
Rechtsschneidend

Langer Schaft — Uberlaufschaft, zur Aufnahme
mehrerer geschnittener Muttern

Fiir metrische 1S0-Gewinde nach DIN 13

Fiir Durchgangsgewinde — Mutternhdhe 1 x @

DIN 357 HSS-G profile — ground and backed off
Long shaft; over - run shaft

Tap to cut the thread in one operation

For metric threads acc. to DIN 13



Kombi-Gewindebohrer Bits 1/4" 6-kant Schaft

Combined tool 1/4" hexagon drive HSS-G

91900

Einzeln/Single

gm Steigung GL Kernloch € Best-Nr.

pitch
M3 0,5
M4 0,7
M5 0,8
M6 1

TL  core hole order no.
36 25 10,80 91903
39 3,3 10,80 91904
41 4,2 10,80 91 905
44 5 10,80 91 906

M8 1,25 50 6,8 13,50 91908

M10 15

59 8,5 15,20 91910

Kombi-Gewindebohrer Bits
1/4" 6-kant Schaft , 7tlg Satz
HSS-G Combined tool 1/4" 7-pcs set

91019

Einzeln/Single

55,
@3/4/5/

8 T
17 91 019
6/8/10

=

Kernloch

bohren Gewindeschneiden

Boring of drill holes Tread cutting

Entgraten
Deburring

... gute Werkzeuge - gute Arbeit

... good tools — good job

4@

In einem Arbeitsgang: Kernlochbohren mit Spiralbohrer,
Gewinde schneiden, Gewinde entgraten, Gewinde reinigen
(beim Riicklauf)

Optimaler Einsatz in: Handbohrmaschinen, Akku-
Bohrmaschinen, Stationdren Bohrmaschinen

Alle Maschinentypen miissen Rechts-/Linkslauf haben
Die Materialstdrke darf nicht iiber dem Gewinde
Durchmesser liegen

Ideale Einsatzgebiete: Montage, Nachbearbeitung
beschadigter Gewinde, Reparaturarbeiten

Fiir folgende Materialien geeignet: NE-Metall, Baustahl,
CrNi-Stahl, Kunststoff

Combined tap for drilling, treadcutting and deburring
Following working operations in one process:

Boring of drill holes, threads, countersinking and deburring
Designed to drill: NE-metal, Structural steel, CrNi-steel, Plastics

HSS - G

Prézisionswe




Schneideisen HSS-G DIN EN 22568
Circular die HSS-G, metric ISO - thread DIN 13 (DIN 223 B)

98000 fo

Norm DIN EN 22568 (DIN 223 B) Hohe Schnittleistung
Toleranz/tolerance ISO 2 (6g) Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang
Material HSS geschnitten
Ausfiihrung/ Type Form B, vorgeschlitzt, geschlossen/ Fiir lehrenhaltige metrische

pre=slitted, closed ISO-Gewinde nach DIN 13,

fiir Stahl niedrig legiert und unlegiert

Einzeln/Single Einzeln/Single
Omm eSO € Cenhe  omm SEENE IS € Cem Hish cutting performance _
M2 04 16x5 10,90 98020 M12 175 38x14 13,40 98 120 Die to cut the thread in one operation
M3 05 20x5 540 98030 MI14 2  38x14 13,79 98 140 For gauge conform metric ISO threads
M4 07 20x5 540 98040 M16 2  45x18 24,50 98 160 acc. to DIN 13
M5 0,8 20x 7 5,40 98 050 M18 25 45x18 24,50 98 180
M6 1 20x 7 5,40 98 060 M20 25 45x18 24,50 98 200
M7 1 25x9 7,55 98 070 M22 25 55x22 36,30 98 220

M8 125  25x9 7,10 98 080 M24 3 55x22 36,30 98 240
M10 15 30x1l 8,80 98 100

Schneideisen Mf HSS-G DIN EN 22568
Circular die HSS-G, metric fine ISO - (D|N 2 23)
thread DIN 13 1

98500

Norm DIN EN 22568 (DIN 223) Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten
Toleranz/ tolerance ISO 2 (6g) Fiir lehrenhaltige metrische 1SO-Feingewinde nach DIN 13,
Material HSS fiir Stahl niedrig legiert und unlegiert
Ausflihrung/ Type Form B, vorgeschlitzt, geschlossen/

pre-slitted, closed High cutting performance

Die to cut the thread in one operation
For gauge conform metric ISO threads acc. to DIN 13

Einzeln/Single Einzeln/Single Einzeln/Single
Steigung AuBen @ Best-Nr. Steigung AuBen @ Best-Nr. Steigung AuBen @ Best-Nr.
9 mm pitch outside & € order no. 8 mm pitch outside & € order no. 9 mm pitch outside & € order no.

M3 035 20x5 14,9098 503035 M12 10 38x10 24,30 985121 M24 15 55x16 43,80 9852415
M12 125 38x10 24,30 98512125
M4 035 20x5 14,9098 504035 M12 15 38x10 24,30 9851215 M25 15 55x16 69,10 9852515
M4 05 20x5 14,90 9 850 405
M14 125 38x10 29,00 98514 125 M32 15 65x18 69,90 9853215
M5 075 20x7 14,90 98 505 075 M14 15 38x10 29,00 9851415
M40 15 75x20 110,30 9 854015
M6 075 20x7 14,90 98 506 075 M16 15 45x14 37,76 9851615
M50 15 90x22 144,20 9855015
M8 075 25x9 17,60 98 508 075 M18 15 45x14 37,76 9851815
M8 1,0 25x9 17,60 985 081 M63 15 105x22 300,60 9 856 315
M20 15 45x14 37,76 9852015
M10 10 30x11 21,81 985101
M10 125 30x11 21,81 98510125 M22 15 55x16 43,80 9852215
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Schneideisen BSW HSS-G DIN EN 22568
Die BSW | (DIN 223 B)

Norm DIN EN 22568 (DIN 223 B) Fiir Withworth Grobgewinde, BS 84
Toleranz/tolerance ISO 2 (6g)

Material HSS Whitworth coarse threads , BS 84
Ausfiihrung/ Type Form B, vorgeschlitzt, geschlossen/

pre-slitted, closed

Einzeln/Single Einzeln/Single Einzeln/Single
Steigung Best-Nr. Steigung Best-Nr. Steigung Best-Nr.
9 mm pitch € order no. 9 mm pitch € order no. 9 mm pitch € order no.
1/8" 40 17,24 987 018 1/2" 12 22,24 987 012 13/8" 6 85,26 987 138
5/32" 32 17,24 987 532 9/16" 12 29,14 987 916 11/2" 6 146,64 987 112
3/16" 24 17,24 987 316 5/8" 11 37,24 987 058 15/8" 5 146,64 987 158
7/32" 24 17,24 987 732 3/4" 10 37,24 987 034 13/4" 5 215,43 987 134
1/4" 20 16,72 987 014 7/8" 9 57,24 987 078 17/8" 41/2 215,43 987 178
5/16" 18 18,62 987 516 1" 8 57,24 987 100 2" 41/2 215,43 987 200
3/8" 16 20,52 987 038 11/8" 7 85,26 987 118
7/16" 14 20,52 987 716 11/4" 7 85,26 987 114
Schneideisen HSS-G DIN EN 24231
Circular die HSS-G, Whitworth pipe thread (DlN 515 8)
o
98600 A

Norm DIN EN 24231 (DIN 5158)
Toleranz/tolerance ISO 2 (6g)

Material HSS

Ausflihrung/ Type Form B, vorgeschlitzt, geschlossen/

pre-slitted, closed

Einzeln/Single

@ mm Steigung AuBen @ € Best-Nr. Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten

pitch outside & order 1o. Fiir Rohrgewinde nach DIN I1SO 228 in Stahl niedrig
61/8" 28 30x 11 24,22 98 608 Iegiert und unlegiert

Gl/4" 19 38x10 21,55 98 601
G3/8" 19 45x14 27,93 98 602
Gl/2" 14 45x14 27,93 98 603
G3/4" 14 55x16 58,02 98 604
G1" 11 65x18 58,02 98 605

High cutting performance
Whitworth pipe (G) thread ISO 228 pre-slitted and closed
For steel with low alloy and unalloyed

.
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Schneideisen @ 25 mm Kombi Ausfiihrung
Circular die HSS-G @ 25 mm

98001 _ w’d Q?

Norm DIN EN 22568 (DIN 223 B)
Toleranz/tolerance ISO 2 (6g)

Material HSS

Ausflihrung/ Type Form B, vorgeschlitzt, geschlossen/

pre-slitted, closed

Einzeln/Single

@ mm Steigung  AuBen @ €  Besthr. Hohe Schnittleistung
pitch outside & order no. Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten
M3 05 25 5,52 980 301 Fiir lehrenhaltige metrische 1SO-Feingewinde nach DIN 13,
M4 07 25 5,52 980401 fiir Stahl niedrig legiert und unlegiert
M5 0,8 25 5,52 980 501
Mé 1 25 5,52 980 601 Outside diameter round dies 25 mm ( every size )
m8 125 25 5,52 980 801 High cutting performance
M10 1,5 25 5,52 981 001 Circular dies pre-slitted and close

M12 1,75 25 5,52 981 201

Schneideisen Halter DIN 225
Die stock

91000

Einzeln/Single

SE-Dimension SE-GréBe L € Best-Nr. Mit 5 Schrauben zur Befestigung
die-dimension die-size order no. des Schneideisens
16 x 5 M1 - 2,6 BSW 1/16 - 3/32 160 3,62 91 510 Gehiuse aus ZinkdruckguB
20x 5 M3 -4 BSW 1/8 - 5/32 180 3,45 91 511 Zur direkten Aufnahme geschlossener
20 x 7 M4,5 - 6 BSW 3/16 - 1/4 180 3,45 91 512 und geschlitzter Schneideisen nach
30 x 11 M10 - 11 G1/8" BSW 3/8-7/16 270 5,60 91 514
38 x 10 MF12 - 15 Gl/4" 315 7,24 91 515
38 x 14 M12 - 14 BSW 1/2 - 9/16 315 7,24 91 516 For direct holding circular dies acc. to
45 x 14 MF16 - 20 G3/8" - 1/2" 450 11,21 91 517 DIN EN 22568 and DIN EN 24231
45 x 18 M16 - 20 BSW 5/8 -13/16 450 11,21 91 518 Made of zinc pressure casting
55 x 16 MF22 - 26 Gb/8" - 3/4" 500 16,50 91 519
55 x 22 M22 - 24 BSW7/8 -1¢ 500 16,50 91 520
65 x 18 MF27 - 36 G7/8" - 1" 630 26,55 91 521
65 x 25 M27 - 36 BSW11/8-13/8 630 26,55 91 522
75 x20* MF38 - 42 G11/8-11/4 740 54,14 91 523
75 x30* M38 - 42 BSW11/2-15/8 740 54,14 91 524
90 x 22 * MF45 - 52 G13/8-15/8 900 63,79 91 525
90 x 36 * M45 - 52 BSW 1 3/4 -2" 900 63,79 91 526
105 x 22 * MF54 - 63 G13/4-2" 975 145,43 91 527

* Stahl/steel
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Verstellbares Windeisen

Adjustable tap wrench

91010

Einzeln/Single

DIN 1814

N f. Gewindebohrer Schaft 4kant € Besthr. Gehause aus ZinkdruckguB
[ for taps BSW G size of square L order no. H
Gehértete Spannbacken

0 M1 -8 1/16 - 1/4 20-50 130 5,26 91 500 Fiir normale Beanspruchung

1 M1 - 10 1/16 - 3/8 G1/8“ 20-63 176 5,43 91501 Ein Arm zur Verwendung an engen
11/2 M1 -12 1/16-1/2 G1/8“ 21-80 176 5,43 91502 Stellen abschraubbar

2 M4 - 12 5/32-1/2 G1/8“ 30-90 280 8,88 91 503

3 M5 - 20 7/32 -3/4 Gl1/8-1/2 49-12 380 15,00 91505

4 Ml-27 7/16 - 1 Gl/4-3/4" 55-16 505 2560 91506 For direct holding hand taps

50L M13-32 1/2-11/4 Gl/4-1" 7-20 700 37,93 91507 Made of zinc pressure casting

6* M18 - 42 3/4-11/2 Gl/2-11/4“ 11-24 1000 72,59 91606 One handle to be unscrewed for narrow
7* M25 - 52 1“-21/8 G3/4-21/4" 16-32 1250 153,10 91 607 work space

8* M25 - 64 1“-21/2 G3/4 - 3¢ 16 -40 1250 159,22 91608

* Stahl/steel
Werkzeug-Halter mit Knarre, normale Ausfiihrung DIN 1814

Tool-holder with ratchet, normal size

91301

Einzeln in Kartons/Single in carton box

f. Gew.bohrer Best-Nr.
@ mm for taps L € order no.
1 M3 - 10 85 10,00 913 011
2 M5 - 12 100 13,80 913012

Werkzeug-Halter mit Knarre, lange Ausfiihrung

Tool-holder with ratchet, long size

91302

Einstellbare Knarre (links—, rechtsgéngig, fest)
= Zweibacken Spannfutter zum Spannen von Vierkantschiften

Einzeln in Kartons/Single in carton box

f. Gew.bohrer € Best-Nr. Verschiebbarer Quergriff mit Rillen an beiden Enden
Bmm o s L order no. (zum Einrasten der Arretierkugel)
10 M3-10 250 17,24 913021 G
anz verchromt
20 M5-12 300 22,76 913022

Insbesondere zum Gewindeschneiden
an schwer zuginglichen Stellen

Left - hand and right - hand, for taps
Available in long and short versions

... gute Werkzeuge - gute Arbeit
... good tools — good job
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