DK 621.992.3 : 621.882.082.1 September 1971

Runde Schneideisen DIN

fir Metrisches 1ISO-Regelgewinde und -Feingewinde 22 3
von M1 bis M 68 Blatt 1

Circular screwing dies for coarse and fine pitch metric 1ISO-threads from M1 to M 68

Zusammenhang mit den Arbeitsergebnissen des ISO/TC 29 fiir eine spatere ISO-Empfehlung siehe Erlauterungen.

Runde Schneideisen nach dieser Norm werden zum Herstellen von Metrischen ISO-Regelgewinde nach DIN 13 Blatt 1
und 1SO-Feingewinde nach DIN 13 Blatt 2 bis Blatt 9 verwendet.

Die Schneideisen brauchen der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen; nur die angegebenen Maf3e sind einzuhalten.

Mafle in mm
Form A offen Form B vorgeschlitzt
Schnitt A-B
Kanten gerundet
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Bild 1. Fir Gewinde- Bild 2. Fir Gewinde- Bild 3. Fir Gewinde-
durchmesser d, durchmesser d, durchmesser d,
bis 6 mm Uber 6 mm iber 6 mm

Bezeichnung eines runden Schneideisens, offen {A), fir Metrisches 1SO-Regelgewinde M 10, aus Schnellarbeitsstahl (SS):
Schneideisen A—M 10 DIN 223 -SS 1)

Bezeichnung eines runden Schneideisens, vorgeschlitzt (B), fir Metrisches 1ISO-Feingewinde M 10 x 1, aus Schnellarbeits-

stahl (SS): Schneideisen B—M10x1 DIN 223-S5S1)

Tabelle 1. Metrisches 1ISO-Regelgewinde

Gewinde Schneideisen-
Kurz- d, Steigung % % % hy ha n M f2 h%‘::{ ;;;h
zeichen P 9 Gréfle
M1 1
M1, 1,1 0,25 16 " 38 5 2 0,5 1 45 16x5
M1,2 1,2
M14 1.4 03
M1,6 1,6 0,35 16 n 38 5 2,5 0,5 1 45 16x5
M1,7) 1,7 0,35
M1,8 18 0,35 25
M2 2 04 16 11 38 5 0,5 1 45 16x5
M22 22 0,45 3
(M2,3) 23 04
M2,5 2,5 0,45 16 1 38 5 3 0,5 1 4,5 16%x5
(M2,6) 2,6 0,45

Eingeklammerte Gréfen moglichst vermeiden, siehe Erlduterungen. Fortsetzung der Tabelle 1 siehe Seite 2

1) Kurzzeichen fiir Werkstoff siehe Abschnitt Werkstoff Fortsetzung Seite 2 bis 8
Erliuterungen siehe Original-Normb!att
Fachnormenausschufd Werkzeuge und Spannzeuge im Deutschen Normenausschuf3 (DNB ocum ent$
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Seite 2 DIN 223 Blatt 1

Fortsetzung der Tabelle 1

Gewinde Schneideisen-

Kurz- d, Steigung % d du hy m M "2 h?)I::Jr ;205: "
zeichen P 19 Grofle

M3 3 0,5

M3,5 35 0,6 20 15 38 5 0,5 1 4,5 205

M4 4 0,7

M5 5 08

M6 P 1 20 15 4,5 7 0,6 1 5 20x7

M7 7 1

M8 8 125 25 20 52 9 08 1,5 5 25x9

M9 9 1,25

M10 10 15

M1l n 15 30 24 6 n 1 1,5 55 30x11

M12 12 1,75

M14 14 2 38 30 65 14 1,2 15 6 38x 14

M16 16 2

Mi18 18 2,5 45 36 7,5 18 12 2 7 45%18

M20 20 2,5

M22 22 2,5

M24 2% 3 55 45 85 22 15 2 8 55%x22

M27 27 3

M39 0 33 65 54 10 25 18 25 9,5 65%25

M33 3 35 ' ’

M 36 36 4

M 39 39 4

M 42 m 45 75 63 11,5 30 18 2,5 n 75%30

M 45 45 45

M 48 48 5 90 75 13 36 2 3 12 90x 36

M52 52 5

M 56 56 55

M 60 0 55 105 90 15 36 25 4 12 105 36

Mé4 64 6

M 68 8 7 120 100 15 36 25 4 14 -

Tabelle 2. Metrisches 1ISO-Feingewinde

Gewinde Schneideisen-
Kurzzeichen d, Steigung % % d h ha " M "2 h‘l’)l::;;;;h
P 9 Gréfie
M1x0,2 1 0,2
M1,1x0,2 1,1 0,2 16 " 38 5 2 05 1 4,5 16x5
M1,2x0,2 1,2 0,2
M1,4x0,2 14 0,2
M1,4%0.25 14 025 16 1 38 5 2 0,5 1 4,5 165
M1,6%0,2 1,6 0.2
M1,6%0,25 14 025 16 n 38 5 2 0,5 1 4,5r, qpllm(;m
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DIN 223 Blatt 1  Seite 3

Fortsetzung der Tabelle 2

Gewinde Schneideisen-
Kurzzeichen d, Steigung 9 9 d h b, n M M2 hg::; ;;,Sd‘
P (3 Grofie
(M 1702 7 02 16! |38 5 |2 |05 1 | 45 16x5
(M 1,7 X 0,25) 17 0,25
st ot Lo [ o ][] e
M2x0,2 2 02 2
M2x0,25 2 0,25 6 |1 |38| 5 |2 [o5]| 1 |45 16x5
M2 x 0,35 2 0,35 25
M22x0.25 22 025 6 | 11 |38 5 2 05 | 1 | 45 16x5
M2,2 x 0,35 22 0,35 ' 2,5
(M 2,3 % 0,25) 23 0,25 2
(M2,30.35) 23 035 16 [0 138 | 5 | 05 | 1 |45 16x5
M2,5 % 0,25 2,5 0,25 2
M2.5%0.35 25 035 16 [N 38| 5 e 05| 1| 48 16x5
(M2,6 X 0,25) 26 0,25 2
(M2,6%0,35) 26 035 16 L1385 [, 05| 1 |45 16x5
M 3x 0,25 3 0,25 2,5
M3x0,35 3 035 20 |15 |38 | 5 [T 05| 1 |45 20x5
| M3,5%0,25 35 0,25 2,5
M 3,5 % 0,35 35 0,35 20 |15 |38) 5 |3 [o5]| 1 |45 205
M3,5%0,5 35 0,5 35
M4x0,35 4 0,35 3
M4x0.5 y 05 0|15 |38 | 5 | 05| 1 |45 20x5
M4,5 % 0,35 45 035 R 35 o6 | 1 |5 205
M4,5 0,5 45 05 -
| M5x0,35 5 035 35
M5x0,5 5 0,5 20 | 15| 45| 5 | —|o0s| 1 |5 20x5
M5x0,75 5 075 -
M5,5 x 0,35 55 0,35 35
M5,5x0,5 55 05 20 | 15 | 45| 5 | - |os| 1 |5 20%5
M5,5% 0,75 55 0,75 -
M6 x 0,35 6 0,35 35
M6x0,5 6 05 20 |15 |45 | 5 | - |os| 1 |5 20%5
M6 x0,75 6 075 -
M7 04 ! 03 25 | 20 [ 52| 9 |6 |08 ]| 15|35 25%9
M7 x0,75 7 075 ’
M8x0,5 8 05 3
M8x0,75 8 075 25 | 20 | 52| 9 |6 |08 | 15]5 25%9
M8x1 8 1 7
M9x0,5 9 05 3
M9x0,75 9 075 25 | 20 | 52| 9 |6 |08 | 15]5 25%9
M9x1 9 1 7
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