DK 621.993 : 621.882.082.1 August 1971

Satzgewindebohrer  Dreiteiliger Satz |
fir Metrisches 1SO-Regelgewinde —
von M1 bis M 68 52

Screwing taps in sets, set of three, for coarse pitch metric ISO-threads from M 1 to M 68
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Satzgewindebohrer nach dieser Norm werden zum Herstellen von Metrischen 1SO-Regelgewinden nach DIN 13 Blaft 1
angewendet. Gewindebohrer mit 1SO-Baumafien und 1SO-Vierkante siehe DIN 7451 (z. Z. noch Entwurf).

Mafle in mm

Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wdhlen.

FUor Gewinde M1 bis M6

Vierkant
Kennzeichnung - nach DIN 10
V  Vorschneider + t‘d
Anschnittlinge = 5 Gewindegdnge S <
B RS
- 12_— |- | -amr]
Bild 1 | ly
M Mittelschneider .
Anschnittiéinge = 3,5 Gewindegéinge Bild 2 m ) % MaBe und Angaben
wie Bild 1

F Fertigschneider . . : %
Anschnittléinge = 2 Gewindegange Bild 3 m
Bezeichnung eines dreiteiligen Gewindebohrer-Satzes (3S) fir Metrisches 1SO-Regelgewinde M4 mit Herstellungs-
toleranz 6H nach DIN 802, Ausfihrung geschliffen, aus Schnellarbeitsstahl:
Gewindebohrer 3S -M 4 - 6H DIN 352

Bezeichnung eines Gewindebohrer-Fertigschneiders (F) bzw. -Vorschneiders (V) oder -Mittelschneiders (M) fir Metrisches
ISO-Regelgewinde M 4 mit Herstellungstoleranz 6H nach DIN 802, Ausfihrung gesdhliffen, aus Schnellarbeitsstahl:

Gewindebohrer F - M4 ~ 6H DIN 352

Tabelle 1

Gewinde Vlechant Gewinde Viedr‘kont
S 4 S 90 0 | mmoeommiens b B

P ~ max. h12 P ~ max. | h12

M1 1 0,25 25 06 32 55 21 5 M23) 23 04 28 17 40 9 21 5
M1 1,1 0,25 25 07 32 55 21 5 M25 25 045 28 1,9 40 9 21 5
M1,2 1,2 025 25 08 32 55 21 5 M26 26 045 28 2 40 9 21 5
M1,4 14 03 25 1 32 7 21 5 M3 3 0,5 35 23 40 N 27 6
M1,6 1,6 0,35 25 11 32 8 21 5 M35 35 06 4 27 45 13 3 é
ML) 1,7 035 25 1,2 32 8 21 5 M4 4 0,7 45 30 45 13 34 6
M1,8 1.8 035 25 13 32 8 21 5 M 4,5 45 075 é 35 50 16 49 8
M2 2 0,4 28 14 40 8 21 5 M5 5 08 6 39 50 16 49 8
M2.2 22 045 28 16 40 9 21 5 Mé é 1 é 46 50 19 49 8

Die eingeklammerten Gewinde sind in DIN 13 Blait 1, Ausgabe November 1969, nicht enthalten, siehe ErlGuterungen.

1) Die Toleranz des Schaftdurchmessers d,

fir geschliffene Gewindebohrer betréigt beim Vor- und Mittelschneider: h12; beim Fertigschneider: h9;
fir gerollte Gewindebohrer beim Vor-, Mittel- und Fertigschneider: h12,

Fortsetzung Seite 2 und 3
ErlGuterungen Seite 3

Fachnormenausschufs Werkzeuge und Spannzeuge im Deutschen Normenausschuf3
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Seite 2 DIN 352

FUr Gewinde M7 bis M 68

Vierkant
— nach DIN 10
V Vorschneider } —" i
Anschnittiinge = 5 Gewindegéinge 5 _%, -‘!1‘““““‘“““““ |“ 5
M Mittelschneider i !

Anschnittlinge = 3,5 Gewindegénge *

F Fertigschneider
Anschnittliinge = 2 Gewindegénge Bild 4
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Kennzeichnung wie Biid 1 bis Bild 3
Tabelle 2
Gewinde Vleg(ant Gewinde Vleé:(ant
o I R
P ~ moax. | h12 P ~ max. | h12
M7 7 1 é 56 50 19 49 8 M 30 30 35 22 2510 132 56 18 21
M8 8 1,25 é 62 56 22 49 8 M33 3 35 25 28,1 132 56 2 23
M9 9 1,25 7 72 63 22 55 8 M 34 36 4 28 304 150 &3 2 25
M10 10 15 7 79 70 24 55 8 M 39 39 4 32 334 150 63 24 77
M1 1n 15 8 89 70 24 62 9 M 42 42 45 32 357 150 63 24 77
M12 12 1,75 9 95 75 29 7 10 M 45 45 45 36 387 160 70 29 32
M4 14 2 " 11,2 80 30 9 12 M 48 48 5 36 41,0 180 75 2% 32
M 16 16 2 12 132 80 32 9 12 M 52 52 5 40 450 180 75 32 35
M18 18 25 14 145 95 40 1n 4 M 56 56 55 45 483 200 85 35 38
M 20 20 25 16 165 95 40 12 15 M 40 60 55 45 523 200 85 35 38
M22 22 25 18 18,5 100 40 145 17 M é4 64 6 50 556 220 90 39 42
M2 24 3 18 198 110 50 14,5 17 M é8 8 6 56 596 220 90 44 47
M27 27 3 20 228 110 50 16 19

Werkstoff: Schneidteil: Schnellarbeitsstahl

Schaft: Wie Schneidteil oder bei angeschweifitem Schaft Stahl von mindestens 700 N/mm? (== 70 kp/mm2)
Zygfestigkeit 2)

Vierkant: Auf mindestens 900 N/mm? (= 90 kp/mm?) 2) vergiitet

Ausfihrung: Herstellungstoleranzen des Gewindeteiles nach DIN 802, Regelausfihrung mit Herstellungstoleranzfeld 6 H,
geschliffen. Andere Ausfihrungen, z. B. mit Herstellungstoleranzfeld 6H gerollt, sind bei Bestellung anzugeben.

Die Bezeichnung lautet dann z. B. fiir einen Fertigschneider (F) fiir Meirisches ISO-Regelgewinde M 4 mit Herstellungs-
toleranz 6H nach DIN 802, Ausfilhrung gerolit:

Gewindebohrer F—M4—6H DIN 352 —gerolit.
Beiderseits zentriert, Art der Zentrierung nach Wahl des Herstellers.
Anzahl, Form und Richtung der Spannuten nach Wahl des Herstellers.

Kennzeichnung: Gewindebohrer, die dieser Norm entsprechen, sind zu kennzeichnen mit dem Kurzzeichen fir das
herzusiellende Gewinde, dem Werkstoff sowie dem Namen oder Zeichen des Herstellers.

Der Vorschneider ist mit einem Ring, der Mittelschneider mit zwei Ringen dauerhaft nach Wahl des Herstellers zu kenn-
zeichnen, siehe Bild 1 und Bild 2.

Der Fertigschneider erhdlt keinen Ring, jedoch das Kurzzeichen der Gewindebohrer-Toleranz nach DIN 802.

Anmerkung: Die Gewindebohrer nach dieser Norm diirfen nicht mit ISO gekennzeichnet werden, weil die Gewinde-
bohrer nach dieser Norm nicht mit den BaumaBen der Gewindebohrer nach der Empfehlung ISO/R 529-1966 iiberein-
stimmen. Gewindebohrer mit BaumaBen nach ISO siehe DIN 7451 (z.Z. noch Entwurf).

1) Siehe Seite 1
?) Betreffend Krafteinheit siehe Erléuterungen.
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