DK 621.993.2 : 621.882.082.1 August 1971

Maschinengewindebohrer (Uberlaufbohrer)

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

o
Z

Machine screwing taps, for coarse pitch metric ISO-threads from M 1,6 to M 68

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

Ma@e in mm

Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wihlen.

Fiir Gewinde M 1,6 bis M3
Anschnittlingen:
A mit langem Anschnitt
fiir Durchgangslocher
B mit Schilanschnitt
fiir Durchgangslocher
(abdy = 3 mm) 4—[2——
C mit kurzem Anschnitt
fiir Grundlocher ~ [ 1

I
] !

————[3_———

Bezeichnung eines Maschinengewindebohrers fiir Metrisches ISO-Regelgewinde M 2 mit Herstellungstoleranz 6 H nach
DIN 802, Ausfiihrung geschliffen, aus Schnellarbeitsstahl :

Gewindebohrer M2 — 6H DIN 376

Tabelle 1
Gewinde
Kurzzeichen Steigung | dg dg iy lg I3
dy P h9 ~ max. A B C

M1,6 1,6 0,35 1,2 1,2 40 8 2,8 - 0,7

M1,7) 1,7 0,35 1,2 1,3 40 8 2,8 — 0,7
M1,8 1,8 0,35 1,2 1,4 40 8 2,8 - 0,7
M2 2 0,4 1,4 1,5 50 8 3,2 - 0,8
M2,2 2,2 0,45 1,6 1,6 50 9 3,6 - 0,9

M2,3) 2,3 0,4 1,6 1,8 50 9 3,2 - 0,8
M2,5 2,6 0,45 1,8 1,9 50 9 3,6 - 0,9

M2,6) 2,6 0,45 1,8 2,0 50 9 3,6 - 0,9
M3 3 0,5 2,2 2,4 56 11 4 2 1

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

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlliuterungen Seite 3
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Seite 2 DIN 376

Fiir Gewinde iiber M 3 bis M 52
Vierkant
Anschnittlingen : nach DIN 10
—
A mit langem Anschnitt ‘ i, S— \

fiir Durchgangslocher 5 _mi___ < .

B mit Schilanschnitt I "
fiir Durchgangslocher } p
{3

C mit kurzem Anschnitt

fiir Grundlocher U S— 1=
h
Tabelle 2

Gewinde Vierkant

nach DIN 10
Kurzzeichen Steigung dy dg i Iy I3 x ]

dy p h9 ~ max. A B C h12

M3,5 3,6 0,6 2,5 2,8 b6 13 4,8 2,4 1,2 2,1 5
M4 4 0,7 2,8 3,2 63 13 5,6 2,8 1,4 2,1 5
M4,5 4,5 0,75 3,6 3,6 70 16 6 3 1,6 2,7 6
M5 5 0,8 3,5 4,0 70 16 6,4 3,2 1,6 2,7 6
Mé6 6 1 4,5 4,8 80 19 8 4 2 3,4 6
M7 7 1 5,5 5,8 80 19 8 4 2 4,3 K
M8 8 1,25 6 6,5 90 22 10 5 2,5 4,9 8
M9 9 1,25 7 7,5 90 22 10 5 2,6 5,6 8
M10 10 1,5 7 8,2 100 24 1‘2 6 3 5,6 8
M1l 11 1,5 8 9,2 100 24 12 6 3 6,2 9
M12 12 1,75 9 9,9 110 29 14 7 3,5 7 10
M14 14 2 11 11,6 110 30 16 8 4 9 12
M16 16 2 12 13,6 110 32 16 8 4 9 12
M18 18 2,6 14 15 125 34 20 10 5 11 14
M20 20 2,5 16 17 140 34 20 10 b 12 15
M22 22 2,5 18 19 140 34 20 10 5 14,6 17
M24 24 3 18 20,4 160 38 24 12 6 14,5 17
M27 27 3 20 23,4 160 38 24 12 6 16 19
M30 30 3,6 22 25,8 180 45 28 14 7 18 21
M33 33 3,6 25 28,8 180 50 28 14 7 20 23
M36 36 4 28 31,2 200 65 32 16 8 22 25
M39 39 4 32 34,2 200 60 32 16 8 24 27
M42 42 4,5 32 36,6 200 60 36 18 9 24 27
M45 45 4,5 36 39,6 220 65 36 18 9 29 32
M48 48 5 36 42 250 70 40 20 10 29 32
M52 52 5 40 46 250 70 40 20 10 32 36
M56 56 5,56 45 49,4 280 80 44 22 11 356 38
M60 60 5,6 45 53,4 280 80 44 22 11 35 38
M64 64 6 50 56,8 315 90 48 24 12 39 42
M68 68 6 56 60,8 315 90 48 24 12 44 47

Werkstoff: Schneidteil : Schnellarbeitsstahl
Schaft: Wie Schneidteil oder bei angeschweitem Schaft Stahl von mindestens 700 N/mm2 (=70 kp/mm?2)
Zugfestigkeit1).
Vierkant : Auf mindestens 900 N/mm2 (=90 kp/mm2) 1) vergiitet.

Documents
1) Betreffend Krafteinheit siehe Erlduterungen. Document Sharing Hub
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