DK 621.993.2 : 621.882.082.1 August 1971

Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft DIN
fiir Metrisches ISO-Regelgewinde —
von M 1 bis M 10 371

Machine taps with reinforced shank; for coarse pitch metric ISO-threads from M 1 to M 10

Maschinengewindebohrer nach dieser Norm werden zum Herstellen von Metrischen ISO-Regelgewinden nach DIN 13
Blatt 1 angewendet. Gewindebohrer mit ISO-BaumaSen und ISO-Vierkant sieche DIN 7451 (z. Z. noch Entwurf).

MaBe in mm

Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wiihlen.

Ohne Hals, fiir Gewinde von M 1 bis M 2,6

Vierkant
) nach DIN 10
Kennzeichnung ——

Anschnittlingen: ) \ 6\*
A mit langem Anschnitt g !

fiir Durchgangslocher ? ? } N
C mit kurzem Anschnitt —=

fiir Grundlécher -/, o

l

Bezeichnung eines Maschinengewindebohrers mit verstirktem Schaft und langem Anschnitt fiir Durchgangslocher (A)
fiir Metrisches ISO-Regelgewinde M 2 mit Herstellungstoleranz 6H nach DIN 802, Ausfilhrung geschliffen, aus

Schnellarbeitsstahl: .
Gewindebohrer A— M 2 — 6H DIN 371

Tabelle 1
Gewinde Vierkant
nach DIN 10
Kurzzeichen Steigung | d2 dg 1 Iy I k !
dy P h9 ~~ max. A C h12

M1 1 0,25 2,5 0,7 40 5,5 2 0,5 2,1 6
M1, 1,1 0,25 2,5 0,8 40 5,6 2 0,5 2,1 5
M1,2 1,2 0,25 2,5 0,9 40 5,5 2 0,5 2,1 5
M14 1,4 0,3 2,6 1,0 40 7 2,4 0,6 2,1 5
M1,6 1,6 0,35 2,5 1, 40 8 2,6 0,7 2,1 5
M1,7) 1,7 0,35 2,5 1,3 40 8 2,8 0,7 2,1 5
M18 1,8 0,35 2,6 1,4 40 8 3,0 0,7 2,1 5
M2 2 0,4 2,8 1,5 50 8 3,2 0,8 2,1 b
M2,2 2,2 0,45 2,8 1,6 50 9 3,2 0,9 2,1 5
M 2,3) 2,3 0,4 2,8 1,8 50 9 3,2 0,8 2,1 5
M25 2,5 0,45 2,8 1,9 50 9 3,6 0,9 2,1 5
(M 2,6) 2,6 0,45 2,8 2,0 50 9 3,6 0,9 2,1 5

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

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erléuterungen Seite 3

Fachnormenausschu Werkzeuge und Spannzeuge im Deutschen Normenausschuf3 (DNﬁ)
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Seite 2 DIN 371

Mit Hals, fiir Gewinde iiber M 2,6 bis M 10 Vierkant
nach DIN 10
—H-

Anschnittléngen: LJ
A mit langem Anschnitt 5 W 8

fiir Durchgangslocher .
B mit Schilanschnitt } T J o

fiir Durchgangslocher =l
C mit kurzem Anschnitt = [ =

fir Grundlocher l5

h
Tabelle 2
Gewinde Vierkant
nach DIN 10
Kurzzeichen Steigung | dg djz L Iy l3 N k 1
dqy P h9 ~ max. A B C h12

M3 3 0,5 3,5 2,4 56 11 18 4 2 1 2,7 6
M 35 3,6 0,6 4 2,8 56 13 20 4,8 2,4 1,2 3 6
M 4 4 0,7 4,5 3,2 63 13 21 5,6 2,8 1,4 3,4 6
M 45 4,5 0,75 6 3,6 70 16 26 6 3 1,5 4,9 8
M5 5 0,8 6 4,0 70 16 25 6,4 3,2 1,6 4,9 8
M 6 6 1 6 4,8 80 19 30 8 4 2 4,9 8
M 17 1 1 7 5,8 80 19 30 8 4 2 5,5 8
M 8 8 1,25 8 6,5 90 22 35 10 5 2,5 6,2 9
M3 9 1,25 9 7,5 90 22 35 10 5 2,5 7 10
M1i0 10 1,56 10 8,2 100 24 39 12 6 3 8 11

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

Ausfiihrung: Herstellungstoleranzen des Gewindeteiles nach DIN 802, Regelausfiihrung mit Herstellungstoleranzfeld
6H, geschliffen. Andere Ausfiihrungen, z. B. mit Herstellungstoleranzfeld 6H gerolit, sind bei Bestellung anzugeben.
Die Bezeichnung lautet dann z.B. fiir einen Maschinengewindebohrer fiir Metrisches ISO-Regelgewinde M 2 mit
Herstellungstoleranz 6H nach DIN 802, Ausfiihrung gerollt:

Gewindebohrer A —M 2 — 6H DIN 371 — 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 BaumaBen nach ISO siehe DIN 7451 (2. Z. noch Entwurf).

1) Betreffend Krafteinheit siehe Edéuterungen.
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