DK 621.993 : 621.882.082.1 August 1971

Muttergewindebohrer DIN
fiir Metrisches ISO-Regelgewinde —
von M 3 bis M 68 357

Machine nut taps, for coarse pitch metric ISO-threads from M 3 to M 68
Muttergewindebohrer nach dieser Norm werden zum Herstellen von Metrischen ISO-Regelgewinden nach DIN 13 Blatt 1

angewendet.
MaBe in mm i
Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wiihlen. Vierkant
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Bezeichnung eines Muttergewindebohrers flir Metrisches ISO-Regelgewinde M 20 mit Herstellungstoleranz 6H nach
DIN 802, Ausfiihrung geschliffen, aus Schnellarbeitsstahl:

Gewindebohrer M 20 — 6H DIN 357

Gewinde Vierkant
nach DIN 10
Kurzzeichen Steigung| dg dg 15 173 I3 k 1
d, P h12 =~ max. ~ h12
M3 3 0,5 2,2 2,3 70 22 16 — -
M 35 3,6 0,6 2,6 2,7 80 26 18 2,1 b
M 4 4 0,7 2,8 3,0 90 26 18 2,1 b
M 45 4,5 0,75 3,6 3,5 100 28 20 2,7 6
M5 5 0,8 3,5 3,9 100 28 20 2,7 6
M 6 6 1 4,6 4,6 110 32 22 3,4 6
M1 7 1 6,6 5,6 110 36 26 4,3 7
M 8 8 1,26 6 6,2 125 40 28 4,9 8
M9 9 1,25 7 7,2 140 40 28 5,6 8
M10 10 1,6 7 7,9 140 45 32 5,6 8
M1l 11 1,6 8 8,9 160 46 36 6,2 9
M1i2 12 1,76 9 9,5 180 50 36 7 10
M14 14 2 11 11,2 200 56 36 9 12
M 16 16 2 12 13,2 200 63 40 9 12
M18 18 2,6 14 14,6 220 63 45 11 14
M 20 20 2,6 16 16,6 250 70 50 12 15
M 22 22 2,5 18 18,5 280 80 50 14,6 17
M24 24 3 18 19,8 280 80 56 14,6 17
M 27 27 3 20 22,8 3156 90 56 16 19
M30 30 3,6 22 25,1 315 100 63 18 21
M 33 33 3,6 26 28,1 355 110 71 20 23
M 36 36 4 28 30,4 400 110 80 22 26
M 39 39 4 32 33,4 400 125 80 24 27
M 42 42 4,6 32 35,7 450 125 90 24 27
M 45 45 4,5 36 38,7 500 140 90 29 32
M 48 48 6 36 41,0 500 140 100 29 32
M52 52 5 40 45,0 560 160 100 32 35
M 56 56 5,6 45 48,3 560 180 110 35 38
M60 60 5,6 45 52,3 560 180 110 35 38
M 64 64 6 50 55,6 630 200 125 39 42
M 68 68 6 56 59,6 630 200 125 44 47
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Seite 2 DIN 357

Werkstoff: Schneidteil: Schnellarbeitsstahl
Schaft: Wie Schneidteil oder bei angeschweiBtem Schaft Stahl von mindestens 700 N/mm2 (=70 kp/mm2)
Zugfestigkeit1).
Vierkant: Auf mindestens 900 N/mm2 (=90 kp/mm2) 1) vergiitet

Ausfithrung: Herstellungstoleranzen des Gewindeteiles nach DIN 802, Regelausfiihrung mit Herstellungstoleranzfeld
6H, geschliffen. Andere Ausfiihrungen, z. B. mit Herstellungstoleranzfeld 6H gerollt, sind bei Bestellung anzugeben.
Die Bezeichnung lautet dann z B. fiir einen Muttergewindebohrer fiir Metrisches ISO-Regelgewinde M 10 mit
Herstellungstoleranz 6H nach DIN 802, Ausfithrung gerollt:

Gewindebohrer M 10 — 6H DIN 3567 — gerollt
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 fiir das
herzustellende Gewinde, dem Kurzzeichen der Gewindebohrer-Toleranz nach DIN 802, dem Werkstoff sowie mit
dem Namen oder Zeichen des Herstellers.

Anmerkung: Die Gewindebohrer nach dieser Norm diirfen nicht mit ISO gekennzeichnet werden, weil die
Gewindebohrer nach dieser Norm nicht mit den BaumaBen der Gewindebohrer nach der Empfehlung ISO/R 529-1966
iibereinstimmen. Gewindebohrer mit Bauma8en nach ISO siehe DIN 7451 (z. Z. noch Entwurf).

1) Betreffend Krafteinheit siehe Erlduterungen.

Hinweise auf weitere Normen

DIN 10 Werkzeug-Vierkante

DIN 13 Blatt 1 Metrisches ISO-Gewinde; Regelgewinde von 1 bis 68 mm Gewindedurchmesser, Nennmafle

DIN 13 Blatt 12 —, Regel- und Feingewinde von 1 bis 300 mm Durchmesser, Auswahl fiir Durchmesser und
Steigungen

DIN 13 Blatt 12, Beiblatt—; —,{/bersicht

DIN 332 Blatt 1 Zentrierbohrungen 600

DIN 336 Blatt 1 Durchmesser fiir Bohrwerkzeuge fiir Gewindekernlocher; Metrische Gewinde

DIN 352 Satzgewindebohrer, Dreiteiliger Satz, fiir Metrisches ISO-Regelgewinde, von M 1 bis M 68

DIN 371 Maschinengewindebohrer mit verstirktem Schaft, fiir Metrisches 1SO-Regelgewinde, von M 1 bis M 10

DIN 374 Maschinengewindebohrer (Uberlaufbohrer), fiir Metrisches ISO-Feingewinde, von M 1,6 bis M 52

DIN 376 —, fiir Metrisches ISO-Regelgewinde, von M 1,6 bis M 68

DIN 802 Gewindebohrer; Herstellungstoleranzen des Gewindeteiles fiir Metrisches ISO-Gewinde

DIN 2181 Satzgewindebohrer, Zweiteiliger Satz, fiir Metrisches {SO-Feingewinde, von M 1 bis M 52

DIN 6580 Begriffe der Zerspantechnik; Bewegungen und Geometrie des Zerspanvorganges

DIN 6581 —, Geometrie am Schneidkeil des Werkzeuges

DIN 7450 ISO-SchaftdurchmesserundISO-Vierkante fiir rotierende, spanende Werkzeugemit Zylinderschaft (z. Z. noch Entwurf)

DIN 7451 ISO-Gewindebohrer; fiir Metrische ISO-Regelgewinde, von M1 bis M68 (z. Z. noch Entwurf)

DIN 7452 —, fiir Metrische ISO-Feingewinde, von M1 bis M100 (z. Z. noch Entwurf)

DIN 7453 —, Hauptabmessungen (z. Z. noch Entwurf)

Erliéuterungen

Durch die Umstellung der Metrischen Gewinde auf das ISO-Profil, die Aufnahme einiger neuer Gewindedurchmesser
und die Einfiihrung der ISO-Toleranzen fiir Metrische Gewinde, wurde eine Uberarbeitung der Gewindeschneidwerkzeug-
Normen notwendig. Um die Toleranzen des Gewindeteiles nicht in jeder Norm iiber Gewindebohrer wiederholen zu
miissen, wurden diese in DIN 802 gesondert festgelegt. Damit konnte auch die Neuausgabe von DIN 357 auf die BaumaBe
beschriinkt werden.
Entsprechend DIN 13 Blatt 1, Ausgabe November 1969, wurden gegeniiber DIN 357, Ausgabe Mai 1951, Gewinde-
bohrer fiir Metrisches ISO-Regelgewinde M 4,5 aufgenommen.
Die BaumaBe der Gewindebohrer entsprechen der friiheren Ausgabe von DIN 357. Zur Einfithrung der ISO-Schaftdurch-
messer und ISO-VierkantmaBe k& bzw. a konnte sich der Ausschuf3 wegen der damit verbundenen Umstellungsschwierig-
keiten noch nicht entschlieBen. Yber Gewindebohrer mit ISO-BaumaBen sind die Entwiirfe DIN 7451 bis DIN 7453
verdffentlicht worden.
Die bei den Werkstoffangaben bisher verwendete Krafteinheit Kilopond (kp) ist laut ,, Ausfithrungsverordnung zum Gesetz
iiber Einheitenim MeBwesen‘‘ vom 26.6.1970 nur noch bis zum 31.12.1977 zugelassen. Die gesetzliche Krafteinheit ist
das Newton (N).
Umrechnung: 1 kp ist genau:  9,80665 N

gerundet: 9,81 N oder ~ 10 N.
Die Norm wurde weiterhin redaktionell iiberarbeitet.
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