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Handgewindebohrer
M DIN 352

Handgewindebohrer aus Schnellarbeitsstahl (HSS).
Fir Durchgangsgewinde und Sacklochgewinde, in unlegierte und niedriglegierte Stahle,
Temperguly und NE-Metalle. Das Gewinde wird in drei Arbeitsgangen geschnitten.

Auch einzeln lieferbar
Vorschneider:

Mittelschneider:
Fertigschneider:

Gewinde:  metrisch, DIN ISO 13
Flanken: hinterschliffen

Verpackung: Kunststoff

Satz besteht aus je 1x Vorschneider, 1x Mittelschneider und 1x Fertigschneider

ca. 6 - 8 Gang Anschnitt
ca. 4 -5 Gang Anschnitt
ca. 2 - 3 Gang Anschnitt

Art.-Nr. 230
Art.-Nr. 230
Art.-Nr. 230
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Nennmal} Steigun Kernloch L1 L2 P
M mgm ’ @1 mm mm mm ‘%’{

M2 0.40 1.60 36.0 8.0 230020 E 230 020 1
M 2.5 0.45 2.10 40.0 8.0 — 230 025 1
M 3 0.50 2.50 40.0 10.0 230 030 E 230030 1
M 3.5 0.60 2.90 45.0 12.0 - 230035 1
M 4 0.70 3.30 45.0 12.0 230040 E 230 040 1
M 4.5 0.75 3.70 50.0 16.0 — 230 045 1
M 5 0.80 4.20 50.0 13.0 230050 E 230050 1
M 6 1.00 5.00 56.0 15.0 230 060 E 230 060 1
M7 1.00 6.00 56.0 16.0 — 230070 1
M8 1.25 6.80 56.0 18.0 230080 E 230080 1
M9 1.25 7.80 63.0 22.0 — 230090 1
M 10 1.50 8.50 70.0 24.0 230100 E 230100 1
M 11 1.50 9.50 70.0 24.0 — 230110 1
M 12 1.75 10.20 75.0 29.0 230120 E 230120 1
M 14 2.00 12.00 80.0 30.0 230 140 E 230 140 1
M15 2.00 13.00 80.0 32.0 — 230 150 1
M 16 2.00 14.00 80.0 32.0 230160 E 230160 1
M 18 2.50 15.50 95.0 40.0 230180 E 230180 1
M 20 2.50 17.50 95.0 40.0 230200 E 230200 1
M 22 2.50 19.50 100.0 40.0 230220 E 230 220 1
M 24 3.00 21.00 110.0 45.0 230240 E 230 240 1
M 27 3.00 24.00 110.0 50.0 - 230270 1
M 30 3.50 26.50 125.0 56.0 - 230 300 1
M 33 3.50 29.50 125.0 56.0 — 230 330 1
M 36 4.00 32.00 150.0 63.0 - 230 360 1
M 39 4.00 35.00 150.0 63.0 - 230 390 1
M 42 4.50 37.50 150.0 63.0 — 230 420 1
M 45 4.50 40.50 160.0 70.0 - 230 450 1
M 48 5.00 43.00 180.0 75.0 — 230 480 1
M 52 5.00 47.00 180.0 75.0 — 230 520 1
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Schneideisen
M DIN EN 22568

Schneideisen aus Schnellarbeitsstahl fir unlegierte und niedriglegierte Stéhle bis

800 N/mm? und Schneideisen aus 5 % kobaltlegiertem Schnellarbeitsstahl (HSSE-Co 5) fir un-
legierte und legierte Stéhle bis 1.000 N/mm? Festigkeit und NE-Metalle. Das Gewinde wird in
einem Arbeitsgang geschnitten.

Gewinde:  metrisch, DIN ISO 13

Verpackung: Kunststoff

Nennmal} Steigun Aullen Dicke A
M2 0.40 16.0 5.0 237 020 E 237 020 - 1
M 2.5 0.45 16.0 5.0 — 237 025 — 1
M 3 0.50 20.0 5.0 237 030 E 237 030 — 1
M3 0.50 25.0 9.0 — - 238 030 1
M 3.5 0.60 20.0 5.0 — 237 035 — 1
M 4 0.70 20.0 5.0 237 040 E 237 040 — 1
M 4 0.70 25.0 9.0 — 238 040 1
M 4.5 0.75 20.0 7.0 — 237 045 — 1
M 5 0.80 20.0 7.0 237 050 E 237 050 — 1
M5 0.80 25.0 9.0 — - 238 050 1
M 6 1.00 20.0 7.0 237 060 E 237 060 1
M 6 1.00 25.0 9.0 — - 238 060 1
M7 1.00 25.0 9.0 — 237070 — 1
M8 1.25 25.0 9.0 237 080 E 237 080 238080 1
M9 1.25 25.0 9.0 - 237 090 — 1
M 10 1.50 30.0 11.0 237 100 E 237 100 — 1
M 10 1.50 25.0 9.0 — — 238100 1
M 11 1.50 30.0 11.0 — 237110 - 1
M 12 1.75 38.0 14.0 237120 E 237120 - 1
M 12 1.75 25.0 9.0 — — 238120 1
M 14 2.00 38.0 14.0 237 140 E 237 140 — 1
M 16 2.00 45.0 18.0 237160 E 237 160 — 1
M 18 2.50 45.0 18.0 237180 E 237180 — 1
M 20 2.50 45.0 18.0 237 200 E 237 200 — 1
M 22 2.50 55.0 22.0 237220 E 237 220 — 1
M 24 3.00 55.0 22.0 237 240 E 237 240 — 1
M 27 3.00 65.0 25.0 - 237 270 — 1
M 30 3.50 65.0 25.0 — 237 300 — 1
M 33 3.50 65.0 25.0 — 237 330 — 1
M 36 4.00 65.0 25.0 - 237 360 — 1
M 39 4.00 75.0 30.0 — 237 390 — 1
M 42 4.50 75.0 30.0 — 237 420 — 1
M 45 4.50 90.0 36.0 - 237 450 — 1
M 48 5.00 90.0 36.0 — 237 480 — 1
M 52 5.00 90.0 36.0 — 237 520 — 1

B Hauptanwendung = Nebenanwendung RUKO m
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Handgewindebohrer
M DIN 352 - Linksgewinde

Auch einzeln lieferbar

Vorschneider: ca. 6 - 8 Gang Anschnitt
Mittelschneider: ca. 4 - 5 Gang Anschnitt
Fertigschneider: ca. 2 - 3 Gang Anschnitt

metrisch, DIN ISO 13
hinterschliffen

Gewinde:
Flanken:

Verpackung: Kunststoff

Art.-Nr. 230
Art.-Nr. 230
Art.-Nr. 230

Li-1
Li-2
Li-3

Satz besteht aus je 1x Vorschneider, 1x Mittelschneider und 1x Fertigschneider
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Nennmal} Steigun Kernloch L1 L2 R A

M mgm ° @1 mm mm mm %’{
M 3 0.50 2.50 40.0 10.0 230 030 Li 1
M 4 0.70 3.30 45.0 12.0 230 040 Li 1
M 5 0.80 4.20 50.0 13.0 230 050 Li 1
M 6 1.00 5.00 56.0 15.0 230 060 Li 1
M 8 1.25 6.80 56.0 18.0 230 080 Li 1
M 10 1.50 8.50 70.0 24.0 230100 Li 1
M 12 1.75 10.20 75.0 29.0 230 120 Li 1
M 14 2.00 12.00 80.0 30.0 230 140 Li 1
M 16 2.00 14.00 80.0 32.0 230160 Li 1
M 18 2.50 15.50 95.0 40.0 230180 Li 1
M 20 2.50 17.50 95.0 40.0 230 200 Li 1
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Schneideisen

M DIN EN 22568 - Linksgewinde

Gewinde:  metrisch, DIN ISO 13

Verpackung: Kunststoff

Nennmaf} Steigung Aulen Dicke P

M mm @1 mm Tmm {
M 3 0.50 20.0 5.0 237030 Li 1
M 4 0.70 20.0 5.0 237 040 Li 1
M 5 0.80 20.0 7.0 237 050 Li 1
M 6 1.00 20.0 7.0 237 060 Li 1
M 7 1.00 25.0 9.0 237 070 Li 1
M 8 1.25 25.0 9.0 237080 Li 1
M 10 1.50 30.0 11.0 237100 Li 1
M 12 1.75 38.0 14.0 237 120 Li 1
M 14 2.00 38.0 14.0 237 140 Li 1
M 16 2.00 45.0 18.0 237 160 Li 1
M 18 2.50 45.0 18.0 237180 Li 1
M 20 2.50 45.0 18.0 237 200 Li 1
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Handgewindebohrer
MF DIN 2181
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Auch einzeln lieferbar
Vorschneider: ca. 5- 6 Gang Anschnitt Art-Nr. 235 ....-1
Fertigschneider: ca. 2 - 3 Gang Anschnitt Art-Nr. 235......-2

Gewinde: metrisch fein DIN ISO 13
Flanken: hinterschliffen
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Verpackung: Kunststoff
Satz besteht aus je 1x Vorschneider und 1x Fertigschneider

Nennmal’ | Steigung | Kernloch L1 L2
MF mm @1 mm mm mm

Nennmal’ | Steigung | Kernloch L1 L2
MF mm @1 mm mm mm

&

MF 3 0.35 2.60 40.0 10.0 | 235030 MF 18 1.50 16.50 80.0 22.0 ]235180
MF 4 0.35 3.10 45.0 10.0 | 235040 MF 18 2.00 16.00 80.0 22.0 | 235182
MF 4 0.50 3.50 45.0 12.0 | 235041 MF 20 1.00 19.00 80.0 22.0 | 235201
MF 5 0.50 4.50 50.0 13.0 | 235050 MF 20 1.25 18.80 80.0 22.0 | 2352083
MF 5 0.75 4.25 50.0 13.0 | 2350651 MF 20 1.50 18.50 80.0 22.0 | 235200
MF 6 0.50 5.50 50.0 140 | 235061 MF 20 2.00 18.00 80.0 22.0 | 235202
MF 6 0.75 5.20 50.0 15.0 | 235060 MF 22 1.00 21.00 80.0 22.0 | 235221
MF 7 0.75 6.20 50.0 14.0 | 235070 MF 22 1.50 20.50 80.0 22.0 | 235220
MF 8 0.50 7.50 50.0 19.0 | 235082 MF 22 2.00 20.00 80.0 22.0 | 235222
MF 8 0.75 7.20 56.0 18.0 | 235080 MF 24 1.00 23.00 90.0 22.0 | 235242
MF 8 1.00 7.00 56.0 18.0 | 235081 MF 24 1.50 22.50 90.0 22.0 | 235240
MF 9 0.75 8.20 56.0 19.0 | 235092 MF 24 2.00 22.00 90.0 22.0 | 235241
MF 9 1.00 8.00 63.0 20.0 | 235090 MF 25 1.50 23.50 90.0 22.0 | 235250

MF 10 0.75 9.20 63.0 20.0 | 235102
MF 10 1.00 9.00 63.0 18.0 | 235100
MF 10 1.25 8.70 70.0 24.0 | 235101
MF 11 1.00 9.20 63.0 20.0 | 235110
MF 11 1.25 9.80 63.0 22.0 | 235111
MF 12 1.00 11.00 70.0 20.0 | 235122
MF 12 1.25 10.70 70.0 20.0 | 235121
MF 12 1.50 10.50 70.0 20.0 | 235120
MF 13 1.00 12.00 70.0 22.0 | 235130
MF 13 1.50 11.50 70.0 22.0 | 235131
MF 14 1.00 13.00 70.0 20.0 | 235142
MF 14 1.25 12.70 70.0 20.0 | 235140
MF 14 1.50 12.50 70.0 20.0 | 235141
MF 15 1.50 13.50 70.0 22.0 |235150
MF 16 1.00 15.00 70.0 20.0 | 235161
MF 16 1.25 14.75 70.0 20.0 | 235162
MF 16 1.50 14.50 70.0 20.0 | 235160
MF 18 1.00 17.00 80.0 22.0 | 235181
MF 18 1.25 16.80 80.0 22.0 | 235183

MF 26 1.50 24.50 90.0 22.0 | 235261
MF 26 2.00 24.00 90.0 22.0 | 235260
MF 27 1.50 25.50 90.0 22.0 | 235270
MF 27 2.00 25.00 90.0 22.0 | 235271
MF 28 1.50 26.50 90.0 22.0 | 235280
MF 28 2.00 26.00 90.0 22.0 | 235281
MF 30 1.00 29.00 90.0 22.0 | 235300
MF 30 1.50 28.50 90.0 22.0 | 235301
MF 30 2.00 28.00 90.0 22.0 | 235302
MF 32 1.50 30.50 90.0 22.0 | 235320
MF 35 1.50 33.50 100.0 25.0 | 235350
MF 38 1.50 36.50 110.0 25.0 | 235380
MF 40 1.50 38.50 110.0 25.0 | 235400
MF 42 1.50 40.50 110.0 25.0 | 235420
MF 45 1.50 43.50 110.0 25.0 | 235450
MF 48 1.50 46.50 125.0 40.0 | 235480
MF 50 1.50 48.50 125.0 40.0 | 235500
MF 52 1.50 50.50 125.0 40.0 | 235520
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m Anwendungstipp

Nach zwei Umdrehungen die Bohrer um eine 1/3 Umdrehung zurtickdrehen,
um den Span zu brechen. So sinkt die Belastung auf den Gewindebohrer.
Schmierung mit RUKO Schneiddl ist zu empfehlen.

= Hauptanwendung \E Nebenanwendung RUKO m
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Schneideisen
MF DIN EN 22568

Gewinde: metrisch fein DIN ISO 13

Verpackung: Kunststoff

Nennmaf Steigun Aullen Dicke ~ Nennmal Steigun Aulien Dicke ~

MF mgm ° @1 mm Tmm n %7 MF mgm ’ @1 mm Tmm !‘?f/
MF 3 0.35 20.0 5.0 239 030 1 MF 18 1.50 45.0 14.0 239180 1
MF 4 0.35 20.0 5.0 239 040 1 MF 18 2.00 45.0 14.0 239182 1
MF 4 0.50 20.0 5.0 239 041 1 MF 20 1.00 45.0 14.0 239 201 1
MF 5 0.50 20.0 5.0 239 050 1 MF 20 1.25 45.0 14.0 239 203 1
MF 5 0.75 20.0 7.0 239 051 1 MF 20 1.50 45.0 14.0 239 200 1
MF 6 0.50 20.0 5.0 239 061 1 MF 20 2.00 45.0 14.0 239 202 1
MF 6 0.75 20.0 7.0 239 060 1 MF 22 1.00 55.0 16.0 239 221 1
MF 7 0.75 25.0 9.0 239 070 1 MF 22 1.50 55.0 16.0 239 220 1
MF 8 0.50 25.0 9.0 239 082 1 MF 22 2.00 55.0 16.0 239 222 1
MF 8 0.75 25.0 9.0 239 080 1 MF 24 1.00 55.0 16.0 239 242 1
MF 8 1.00 25.0 9.0 239 081 1 MF 24 1.50 55.0 16.0 239 240 1
MF 9 0.75 25.0 9.0 239 090 1 MF 24 2.00 55.0 16.0 239 241 1
MF 9 1.00 25.0 9.0 239 091 1 MF 25 1.50 55.0 16.0 239 250 1
MF 10 0.75 30.0 11.0 239102 1 MF 26 1.50 55.0 16.0 239 261 1
MF 10 1.00 30.0 11.0 239100 1 MF 26 2.00 55.0 16.0 239 262 1
MF 10 1.25 30.0 11.0 239101 1 MF 27 1.50 65.0 18.0 239 270 1
MF 11 1.00 30.0 11.0 239110 1 MF 27 2.00 65.0 18.0 239 271 1
MF 11 1.25 30.0 11.0 239111 1 MF 28 1.50 65.0 18.0 239 281 1
MF 12 1.00 38.0 10.0 239121 1 MF 28 2.00 65.0 18.0 239 282 1
MF 12 1.25 38.0 10.0 239122 1 MF 30 1.00 65.0 18.0 239 300 1
MF 12 1.50 38.0 10.0 239120 1 MF 30 1.50 65.0 18.0 239 301 1
MF 13 1.00 38.0 10.0 239131 1 MF 30 2.00 65.0 18.0 239 302 1
MF 13 1.50 38.0 10.0 239130 1 MF 32 1.50 65.0 18.0 239 320 1
MF 14 1.00 38.0 10.0 239 142 1 MF 35 1.50 65.0 18.0 239 350 1
MF 14 1.25 38.0 10.0 239 140 1 MF 38 1.50 75.0 20.0 239 380 1
MF 14 1.50 38.0 10.0 239 141 1 MF 40 1.50 75.0 20.0 239 400 1
MF 15 1.50 38.0 10.0 239150 1 MF 42 1.50 75.0 20.0 239 420 1
MF 16 1.00 45.0 14.0 239161 1 MF 45 1.50 90.0 22.0 239 450 1
MF 16 1.25 45.0 14.0 239162 1 MF 48 1.50 90.0 22.0 239 480 1
MF 16 1.50 45.0 14.0 239 160 1 MF 50 1.50 90.0 22.0 239 500 1
MF 18 1.00 45.0 14.0 239181 1 MF 52 1.50 90.0 22.0 239 520 1
MF 18 1.25 45.0 14.0 239183 1

E Anwendungstipp

Es empfiehlt sich das Schneideisen zwischendurch kurz zurickzudrehen,
damit die Spane brechen und die Gewindegange nicht verstopfen.
Schmierung mit RUKO Schneiddl ist zu empfehlen.
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Handgewindebohrer
G DIN 5157

\AaaaAsaaa

L1

Auch einzeln lieferbar
Vorschneider: ca. 5- 6 Gang Anschnitt Art-Nr. 236 .....=1
Fertigschneider: ca. 2 - 3 Gang Anschnitt Art-Nr. 236......-2

Gewinde: DIN ISO 228 "G" (zyl. Rohrgewinde)
DIN 2999 "Rp" (Whitworth Rohrgewinde)
Flanken: hinterschliffen

[
<

Verpackung: Kunststoff
Satz besteht aus je 1x Vorschneider und 1x Fertigschneider

Nennmal} Nennmaf Gangzahl Kernloch L1 L2 a8
G Rp pro Zoll @1 mm mm mm N
G1/8" Rp 1/8" 28 8.80 63.0 18.0 236018 1
G 1/4" Rp 1/4" 19 11.80 70.0 20.0 236014 1
G 3/8" Rp 3/8" 19 15.25 70.0 20.0 236 038 1
G1/2" Rp 1/2" 14 19.00 80.0 22.0 236012 1
G 5/8" Rp 5/8" 14 21.00 80.0 22.0 236 058 1
G 3/4" Rp 3/4" 14 24.50 90.0 22.0 236 034 1
G7/8" Rp 7/8" 14 28.25 90.0 22.0 236 078 1
G1' Rp 1" 11 30.75 100.0 25.0 236 010 1
G11/8" Rp11/8" 11 35.30 125.0 40.0 236118 1
G11/4" Rp11/4" 11 39.25 125.0 40.0 236114 1
G13/8" Rp13/8" 11 41.70 140.0 40.0 236 138 1
G11/2" Rp11/2" 11 45.25 140.0 40.0 236112 1
G13/4" Rp13/4" 11 51.10 140.0 40.0 236134 1
G?2' Rp 2" 11 57.00 160.0 40.0 236 020 1

G |DIN | B (800
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Schneideisen
G DIN EN 24231

Gewinde: DIN ISO 228 "G" (zylindrisches Rohrgewinde)

Verpackung: Kunststoff

Nennmal} Gangzahl Aulen Dicke Nennmal Gangzahl Aullen Dicke
G progZoII @1 mm Tmm n t&? G progZoII @1 mm Tmm %g/
G1/8" 28 30.0 11.0 240018 1 G11/8" 11 75.0 20.0 240118 1
G1/4" 19 38.0 10.0 240014 1 G11/4" 11 75.0 20.0 240114 1
G 3/8" 19 45.0 14.0 240038 1 G13/8" 11 90.0 22.0 240138 1
G1/2" 14 45.0 14.0 240012 1 G11/2" 11 90.0 22.0 240112 1
G 5/8" 14 55.0 16.0 240058 1 G15/8" 11 90.0 22.0 240158 1
G 3/4" 14 55.0 16.0 240034 1 G13/4" 11 105.0 22.0 240134 1
G7/8" 14 65.0 18.0 240 078 1 G2' 11 105.0 22.0 240 020 1
G1" 11 65.0 18.0 240010 1

B Hauptanwendung I% Nebenanwendung RUKO m
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Handgewindebohrer
BSW = DIN 352

L1

Auch einzeln lieferbar

Vorschneider: ca. 5- 6 Gang Anschnitt Art-Nr. 246 .....-1
Mittelschneider: ca. 4 - 5 Gang Anschnitt Art-Nr. 246 .....-2
Fertigschneider: ca. 2 - 3 Gang Anschnitt Art-Nr. 246 .....-3

Gewinde: Whitworth BSW, friher DIN 11
Flanken: hinterschliffen \

Verpackung: Kunststoff
Satz besteht aus je 1x Vorschneider, 1x Mittelschneider und 1x Fertigschneider

Nennmal | Gangzahl | Kernloch L1 L2 n “%S Nennmaly | Gangzahl | Kernloch L1 L2
BSW pro Zoll @1 mm mm mm N BSW pro Zoll @1 mm mm mm
1/16" 60 1.15 32.0 7.0 246116 1 5/8" 11 13.50 80.0 32.0 246 058 1
3/32" 48 1.80 40.0 8.0 246 332 1 3/4" 10 16.50 95.0 40.0 246 034 1
1/8" 40 2.50 40.0 10.0 246018 1 7/8" 9 19.25 100.0 40.0 246 078 1
5/32" 32 3.10 45.0 12.0 246 532 1 1" 8 22.00 110.0 50.0 246 010 1
3/16" 24 3.60 50.0 13.0 246 316 1 11/8" 7 24.75 125.0 50.0 246118 1
7/32" 24 4.40 50.0 15.0 246732 1 11/4" 7 27.75 125.0 50.0 246114 1
1/4" 20 5.10 50.0 16.0 246 014 1 13/8" 6 30.20 150.0 63.0 246 138 1
5/16" 18 6.50 56.0 18.0 246 516 1 11/2" 6 33.50 150.0 63.0 246112 1
3/8" 16 7.90 70.0 24.0 246 038 1 15/8" 5 35.50 150.0 63.0 246 158 1
7/16" 14 9.30 70.0 24.0 246716 1 13/4" 5 38.50 160.0 70.0 246134 1
1/2" 12 10.50 80.0 30.0 246012 1 17/8" 41/2 41.50 180.0 75.0 246 178 1
9/16" 12 12.00 80.0 30.0 246916 1 2" 41/2 44.50 180.0 75.0 246 020 1

DIN EN| |3
W 5556 B |[800

Schneideisen
BSW = DIN EN 22568

Gewinde: Whitworth BSW, friher DIN 11

Verpackung: Kunststoff

Nennmal} Gangzahl Aulen Dicke % Nennmaf Gangzahl Aulen Dicke P
BSW pro Zoll @1 mm Tmm N BSW pro Zoll @1 mm Tmm 4
1/16" 60 16.0 5.0 247116 1 5/8" 11 45.0 18.0 247 058 1
3/32" 48 16.0 5.0 247 332 1 3/4" 10 45.0 18.0 247034 1
1/8" 40 20.0 5.0 247018 1 7/8" 9 55.0 22.0 247078 1
5/32" 32 20.0 5.0 247 532 1 1" 8 55.0 22.0 247010 1
3/16" 24 20.0 7.0 247 316 1 11/8" 7 65.0 25.0 247118 1
7/32" 24 20.0 7.0 247732 1 11/4" 7 65.0 25.0 247114 1
1/4" 20 25.0 9.0 247014 1 13/8" 6 65.0 25.0 247138 1
5/16" 18 25.0 9.0 247 516 1 11/2" 6 75.0 30.0 247112 1
3/8" 16 30.0 11.0 247038 1 15/8" 5 75.0 30.0 247 158 1
7/16" 14 30.0 11.0 247716 1 13/4" 5 90.0 36.0 247134 1
1/2" 12 38.0 14.0 247012 1 17/8" 41/2 90.0 36.0 247178 1
9/16" 12 38.0 14.0 247916 1 2" 41/2 90.0 36.0 247 020 1




DIN o - . UNC
UNC| 357 | E @A 800 =25 2

Handgewindebohrer
UNC = DIN 352

Auch einzeln lieferbar

Vorschneider: ca. 5- 6 Gang Anschnitt Art-Nr. 246 ... UNC1
Mittelschneider: ca. 4 - 5 Gang Anschnitt Art-Nr. 246 ...... UNC2
Fertigschneider: ca. 2 - 3 Gang Anschnitt Art-Nr. 246 ... UNC3

Gewinde: amerikanisches Grobgewinde UNC
Flanken: hinterschliffen

Verpackung: Kunststoff
Satz besteht aus je 1x Vorschneider, 1x Mittelschneider und 1x Fertigschneider

Nennmal} | Gangzahl | Kernloch L1 L2 25 Nennmal} | Gangzahl | Kernloch L1 L2 %
UNC progZoII @1 mm mm mm n “%/ UNC progZoII @1 mm mm mm %?
Nr. 2 56 1.8 36.0 11.0 246020 UNC 1 1/2" 13 10.8 75.0 29.0 |246012UNC 1
Nr. 3 48 2.1 36.0 11.0 246030 UNC 1 9/16" 12 12.2 80.0 30.0 |246916 UNC 1
Nr. 4 40 2.3 40.0 12.0 | 246040 UNC 1 5/8" 11 13.5 80.0 32.0 |246058 UNC 1
Nr. & 40 2.6 40.0 12.0 246 050 UNC 1 3/4" 10 16.5 95.0 40.0 246034 UNC 1
Nr. 6 32 2.8 45.0 14.0 246060 UNC 1 7/8" 9 19.5 100.0 40.0 246078 UNC 1
Nr. 8 32 3.5 45.0 14.0 | 246080 UNC 1 1" 8 22.2 110.0 50.0 |246010UNC 1
Nr. 10 24 3.9 50.0 16.0 246100 UNC 1 11/8" 7 25.0 132.0 56.0 [246118UNC 1
Nr. 12 24 4.5 50.0 18.0 246120 UNC 1 11/4" 7 28.0 132.0 56.0 [246 114 UNC 1

1/4" 20 5.1 50.0 19.0 |246014UNC 1 13/8" 6 30.7 150.0 63.0 |246138UNC 1

5/16" 18 6.6 56.0 22.0 246516 UNC 1 11/2" 6 34.0 150.0 63.0 246112 UNC 1

3/8" 16 8.0 70.0 240 |246038 UNC 1 13/4" 5 39.5 160.0 70.0 |246134UNC 1

7/16" 14 9.4 70.0 240 |246716 UNC 1 2" 41/2 45.0 190.0 80.0 |246200UNC 1
UNC 20N & | B ||800 7Y
22568|| B N || =

Schneideisen
UNC = DIN EN 22568

Gewinde: amerikanisches Grobgewinde UNC

Verpackung: Kunststoff

Nennmal} Gangzahl Auen Dicke Nennmal} Gangzahl Aulen Dicke
UNC progZoII @1 mm Tmm n Q\'} UNC progZoII @1 mm Tmm (‘(lg/
Nr. 2 56 16.0 5.0 240 020 UNC 1 1/2" 13 38.0 14.0 240012 UNC 1
Nr. 3 48 16.0 5.0 240 030 UNC 1 9/16" 12 38.0 14.0 240916 UNC 1
Nr. 4 40 20.0 5.0 240 040 UNC 1 5/8" 11 45.0 18.0 240 058 UNC 1
Nr. 5 40 20.0 5.0 240 050 UNC 1 3/4" 10 45.0 18.0 240 034 UNC 1
Nr. 6 32 20.0 7.0 240 060 UNC 1 7/8" 9 55.0 22.0 240 078 UNC 1
Nr. 8 32 20.0 7.0 240 080 UNC 1 1" 8 55.0 22.0 240010 UNC 1
Nr. 10 24 20.0 7.0 240 100 UNC 1 11/8" 7 65.0 25.0 240 118 UNC 1
Nr. 12 24 20.0 7.0 240 120 UNC 1 11/4" 7 65.0 25.0 240 114 UNC 1
1/4" 20 20.0 7.0 240014 UNC 1 13/8" 6 65.0 25.0 240 138 UNC 1
5/16" 18 25.0 9.0 240 516 UNC 1 11/2" 6 75.0 30.0 240 112 UNC 1
3/8" 16 30.0 11.0 240 038 UNC 1 13/4" 5 90.0 36.0 240 134 UNC 1
7/16" 14 30.0 11.0 240 716 UNC 1 2" 4.5 90.0 36.0 240 200 UNC 1

Hauptanwendung Nebenanwendung RUKO 137
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Handgewindebohrer
UNF = DIN 2181

Auch einzeln lieferbar
Vorschneider: ca. 5- 6 Gang Anschnitt Art-Nr. 246 ...... UNF1
Fertigschneider: ca. 2 - 3 Gang Anschnitt Art-Nr. 246 ... UNF3

Gewinde: amerikanisches Feingewinde UNF
Flanken: hinterschliffen

Verpackung: Kunststoff
Satz besteht aus je 1x Vorschneider und 1x Fertigschneider

Nennmal} | Gangzahl | Kernloch L1 L2 R Nennmal} | Gangzahl | Kernloch L1 L2 A

UNF proZoll | @1 mm mm mm ol UNF proZoll | @1 mm mm mm N
Nr. 2 64 1.85 32.0 10.0 |246 020 UNF 1 7/16" 20 9.90 63.0 22.0 246716 UNF 1
Nr. 3 56 215 32.0 10.0 246 030 UNF 1 1/2" 20 11.50 75.0 24.0 246 012 UNF 1
Nr. 4 48 2.40 36.0 11.0 246 040 UNF 1 9/16" 18 12.90 80.0 28.0 246916 UNF 1
Nr. 5 44 2.70 36.0 11.0  |246 050 UNF 1 5/8" 18 14.50 80.0 28.0 |246 058 UNF 1
Nr. 6 40 2.95 40.0 12.0 246 060 UNF 1 3/4" 16 17.50 95.0 32.0 |246 034 UNF 1
Nr. 8 36 3.50 40.0 12.0 246 080 UNF 1 7/8" 14 20.50 100.0 36.0 246 078 UNF 1
Nr. 10 32 4.10 45.0 14.0 246 100 UNF 1 1" 12 23.25 110.0 40.0 246010 UNF 1
Nr. 12 28 4.60 50.0 14.0 246 120 UNF 1 11/8" 12 22.00 110.0 50.0 |246 118 UNF 1
1/4" 28 5.50 50.0 18.0 246 014 UNF 1 11/4" 12 22.00 132.0 56.0 |246 114 UNF 1
5/16" 24 6.90 56.0 22.0 246 516 UNF 1 13/8" 12 28.00 132.0 56.0 |246138 UNF 1
3/8" 24 8.50 63.0 22.0 246 038 UNF 1 11/2" 12 32.00 150.0 63.0 246112 UNF 1

UNEF|[BINEN & B 800! AY

22568\ H nmere || =

Schneideisen
UNF = DIN EN 22568

Gewinde: amerikanisches Feingewinde UNF

Verpackung: Kunststoff

Nennmal} Gangzahl Aulen Dicke ~ Nennmal Gangzahl Aullen Dicke ~

UNF progZoll @1 mm Tmm n %7 UNF pl’OgZOH @1 mm Tmm ‘?f/
Nr. 2 64 16.0 5.0 240 020 UNF 1 7/16" 20 30.0 11.0 240 716 UNF 1
Nr. 3 56 16.0 5.0 240 030 UNF 1 1/2" 20 38.0 10.0 240 012 UNF 1
Nr. 4 48 16.0 5.0 240 040 UNF 1 9/16" 18 38.0 10.0 240 916 UNF 1
Nr. 5 44 20.0 5.0 240 050 UNF 1 5/8" 18 45.0 14.0 240 058 UNF 1
Nr. 6 40 20.0 5.0 240 060 UNF 1 3/4" 16 45.0 14.0 240 034 UNF 1
Nr. 8 36 20.0 7.0 240 080 UNF 1 7/8" 14 55.0 16.0 240 078 UNF 1
Nr. 10 32 20.0 7.0 240 100 UNF 1 1" 12 55.0 16.0 240 010 UNF 1
Nr. 12 28 20.0 7.0 240 120 UNF 1 11/8" 12 65.0 18.0 240 118 UNF 1
1/4" 28 20.0 7.0 240 014 UNF 1 11/4" 12 65.0 18.0 240 114 UNF 1
5/16" 24 25.0 9.0 240 516 UNF 1 13/8" 12 65.0 18.0 240 138 UNF 1
3/8" 24 30.0 11.0 240 038 UNF 1 11/2" 12 75.0 20.0 240 112 UNF 1




DIN ||& N < || 1ISO
M | 352 @A X5

Handgewindebohrer-Satze
HSS + HSSE-Co 5

O
INOX

245001 RO

je ein 3-teiliger SatzM3|M4|M5|M6|M8|M10|M 12
in Kunststoffkassette

m Handgewindebohrer Satz M DIN 352 245001 ERO 245001 RO

Handgewindebohrer Satz M DIN 352 245002 E 245002
oy | jc ein 3-teiliger SatzM3|M4|M5|M6[M8IM10|M12

1 Windeisen DIN 1814 Gr. 11/2
in Industriekassette

| [IIEEIR AL 2

Kombi-Handgewindebohrer- und Spiralbohrer-Sitze
HSSE-Co 5

HS )
INOX

_
=)
_—
4

338 VA “ & /g\ /5‘ fﬂ"‘

- N
5xD 202.0mm 130° 36° n

@ Kombi Handgewindebohrer und Spiralbohrer Satz in Industriekassette 245003 E

Handgewindebohrer M DIN 352

je ein 3-teiliger SatzM 3 |M4|M5|M6|M8|M10|M12

7 Spiralbohrer DIN 338 Typ VA-@2.5|3.314.2|5.016.818.5|10.2 mm
1 Windeisen DIN 1814 Gr. 11/2

Kombi Handgewindebohrer und Spiralbohrer Satz in Kunststoffkassette 245003 ERO

Handgewindebohrer M DIN 352
je ein 3-teiliger SatzM3|[M4|M5|IM6[M8|IM10|M 12
7 Spiralbohrer DIN 338 Typ VA-©@2.5|3.314.215.016.8[8.5]/10.2 mm

Kombi Handgewindebohrer und Spiralbohrer Satz im Werkzeugmagazin 245030 E

Handgewindebohrer M DIN 352

je ein 3-teiliger SatzM3|M4|M5[M6[M8|IM10|M 12

7 Spiralbohrer DIN 338 Typ VA-@2.5|3.314.215.016.8[8.5]10.2 mm

7 Schneideisen M DIN EN 22568 -M 3 |M4|M5|M6|M8|M10|M 12

5 Schneideisenhalter DIN 225-20.0x 5.0120.0x 7.0125.0x9.0/30.0x 11.0138.0 x 14.0 mm
2 Windeisen DIN 1814 Gr. 1 und Gr. 2

1 Schraubendreher

1 Gewindeschablone

= Hauptanwendung I? Nebenanwendung RUKo
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Kombi-Handgewindebohrer- und Spiralbohrer-Satze

HSS

[ A

Kombi Handgewindebohrer und Spiralbohrer Satz in Industriekassette

Handgewindebohrer M DIN 352

je ein 3-teiliger SatzM3[M4|M5IM6[M8|M10|M 12

7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N-@2.5|3.3[14.215.0/6.818.5/10.2 mm

7 Schneideisen M DIN EN 22568 -M 3 |M4|M5|M6IM8|M10|M 12

2 Windeisen DIN 1814 Gr. 1 und Gr. 2
1 Schraubendreher
1 Gewindeschablone

@ Kombi Handgewindebohrer und Spiralbohrer Satz in Industriekassette 245003
Handgewindebohrer M DIN 352
je ein 3-teiliger SatzM 3|M4|M5|M6|M8|MT10|M12
7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N-@2.5|3.3[4.215.0(6.8]8.5]10.2 mm
1 Windeisen DIN 1814 Gr. 11/2
Kombi Handgewindebohrer und Spiralbohrer Satz in Kunststoffkassette 245003 RO
. Handgewindebohrer M DIN 352
je ein 3-teiliger SatzM3[M4|M5IM6[M8|M10|M 12
7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N-@2.5[3.314.2|5.016.8/8.5]10.2 mm
245030

5 Schneideisenhalter DIN 225-20.0x 5.0|20.0x7.0[25.0x9.0|30.0x 11.0|38.0 x 14.0 mm

245003 RO



DIN | & N < || 1ISO
@Aﬂ 13

60°

Gewindeschneidwerkzeug-Satze

B

31

tig./pes.

Gewindeschneidwerkzeug Hobbysatz

je ein 3-teiliger Satz Handgewindebohrer M DIN 352
M3|IM4|M5M6|IM8IMT10[M12

7 Schneideisen @ 25.0 mm = DIN EN 22568 M3 [M 4 |[M5|M6[M8|M 10| M 12
+ 1 Schneideisenhalter DIN 225 25.0 x 9.0 mm

+ 1 Windeisen DIN 1814 Gr. 1%

+ 1 Schraubendreher

+

245010 E

245010

Gewindeschneidwerkzeug-Satz

je ein 3-teiliger Satz Handgewindebohrer M DIN 352

M3|IM4IM5|IM6[M8|M10|M12

+ 7 Schneideisen M DIN EN 22568 M3 |M4|M5|M6|M8|M10|M12

+ 5 Schneideisenhalter DIN 225
20.0x5.0120.0x7.0125.0x9.0130.0x11.0138.0x 14.0 mm

+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. 1 und Gr. 2

+ 1 Schraubendreher

+ 1 Gewindeschablone

245020 E

245020

Gewindeschneidwerkzeug-Satz

je ein 3-teiliger Satz Handgewindebohrer M DIN 352

M3IM4AIM5IM6IM8IMI10IMI12|M14|M16|M18|M 20

+ 11 Schneideisen M DIN EN 22568
M3IM4|M5IM6[M8IM10IMI12|MT4|M16|M18|M 20

+ 6 Schneideisenhalter DIN 225
20.0x5.0120.0x7.0125.0x9.0/30.0x11.0138.0x14.0]45.0x18.0 mm

+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. 1 und Gr. 3

+ 1 Schraubendreher

+ 1 Gewindeschablone

245040 E

245 040

Gewindeschneidwerkzeug-Satz MF (metrisch fein)

je ein 2-teiliger Satz Handgewindebohrer MF DIN 2181

MF 3| MF4|MF5|MF6|MF8|MF 10| MF 12| MF 14| MF 16 | MF 18 | MF 20

+ 11 Schneideisen MF DIN 22568
MF 3 [MF 4| MFS5|MF6|MF8|MF10|MF 12| MF 14| MF 16 | MF 18 | MF 20

+ 6 Schneideisenhalter DIN 225
20.0x5.0120.0x7.0125.0x9.0/30.0x11.0138.0x10.0145.0x 14.0 mm

+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. T und Gr. 3

+ 1 Schraubendreher

+ 1 Gewindeschablone

245041

2 Hauptanwendung I? Nebenanwendung

245010 E
245020

245 040
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Einschnittgewindebohrer
M = DIN 352

L1

Gewindebohrer HSS fiir Durchgangsgewinde, in unlegierte und niedriglegierte Stahle bis 800 N/mm?
und Gewindebohrer HSSE-Co 5 flir Durchgangsgewinde, in unlegierte und legierte Stahle bis 1000
N/mm? Festigkeit, Tempergul® und NE-Metalle. Das Gewinde kann von Hand und im Maschinen-
gebrauch in einem Arbeitsgang geschnitten werden.

[
<

Gewinde: metrisch fein DIN ISO 13
Flanken: hinterschliffen

Verpackung: Kunststoff
Satz besteht aus je 1x Vorschneider, 1x Mittelschneider und 1x Fertigschneider

Nennmal} Steigun Kernloch L1 L2 25

M mgm ’ @1 mm mm mm m “?f/
M 3 0.50 2.50 40.0 10.0 231030 E 231030 1
M 4 0.70 3.30 45.0 12.0 231040 E 231 040 1
M 5 0.80 4.20 50.0 13.0 231 050 E 231050 1
M 6 1.00 5.00 50.0 15.0 231060 E 231 060 1
M 8 1.25 6.80 56.0 18.0 231080 E 231080 1
M 9 1.25 7.80 67.0 22.0 - 231090 1
M 10 1.50 8.50 70.0 24.0 231100 E 231100 1
M 12 1.75 10.20 75.0 29.0 231120 E 231120 1

Einschnittgewindebohrer
+ ULTIMATECUT Spiralbohrer Typ FLOWSTEP®-Satz

15 Einschnittgewindebohrer-Satz M = DIN 352 HSS 259 004 RO

Pl |/ Einschnittgewindebohrer

M3|IM4AIM5IM6IM8IMT0|M12

+ 7 ULTIMATECUT Spiralbohrer DIN 338 Typ FLOWSTEP® HSS
@#2513314215016.8185[10.2mm

+ 1 Windeisen DIN 1814 Gr. 11/2

Einschnittgewindebohrer
+ Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N

Einschnittgewindebohrer-Satz M = DIN 352 HSS 245004 RO

7 Einschnittgewindebohrer

M3IM4|M5IM6[M8[M10|M12

+ 7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N HSS
?25[33[4.215016.8(85[10.2mm

+ 1 Windeisen DIN 1814 Gr. 11/2
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Einschnittgewindebohrer
NPT HSS

L1

Fur Durchgangsgewinde, in unlegierte und niedriglegierte Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit,
Tempergu® und NE-Metalle. Das Gewinde kann von Hand und im Maschinengebrauch in einem
Arbeitsgang geschnitten werden.

Hinweis: Zylindrisch vorbohren!

Gewinde: amerikanisches kegeliges Rohrgewinde nach ANSI B.1.20.1
Flanken:  hinterschliffen
Kegel: 1:16

[
<

Verpackung: Kunststoff

Nennmal} Gangzahl Kernloch Schnitttiefe L1 L2 %
NPT pro Zoll @1 mm inmm mm mm m
1/16" 27.0 6.00 12.00 65.0 19.0 231 116 NPT 1
1/8" 27.0 8.25 12.00 65.0 19.0 231 018 NPT 1
1/4" 18.0 10.70 17.50 70.0 25.0 231 014 NPT 1
3/8" 18.0 14.10 17.50 75.0 26.0 231 038 NPT 1
1/2" 14.0 17.40 22.90 80.0 31.0 231 012 NPT 1
3/4" 14.0 22.60 23.00 100.0 33.0 231 034 NPT 1
1" 11.5 28.50 27.40 110.0 38.0 231 010 NPT 1
11/4" 11.5 37.00 28.10 125.0 41.0 231 114 NPT 1
11/2" 11.5 43.50 28.40 140.0 42.0 231 112 NPT 1
2" 11.5 55.00 28.40 160.0 44.0 231 020 NPT 1
M 588|800 F |% §
382 N/mm? o -n‘
Sechskant-Schneidmuttern
Gewinde: metrisch DIN ISO 13
Verpackung: Kunststoff
Nennmall | Steigung | Schlissel- Dicke P Nennmall | Steigung | Schllssel- Dicke P
M mm weite Tmm ‘%'{ M mm weite Tmm ‘&'f/
SWmm SWmm
M 3 0.50 18.0 5.0 267 030 1 M 16 2.00 41.0 18.0 267 160 1
M 4 0.70 18.0 5.0 267 040 1 M 18 2.50 41.0 18.0 267180 1
M 5 0.80 18.0 7.0 267 050 1 M 20 2.50 41.0 18.0 267 200 1
M 6 1.00 18.0 7.0 267 060 1 M 22 2.50 50.0 22.0 267 220 1
M 8 1.25 21.0 9.0 267 080 1 M 24 3.00 50.0 22.0 267 240 1
M 10 1.50 27.0 11.0 267 100 1 M 27 3.00 60.0 25.0 267270 1
M 12 1.75 36.0 14.0 267120 1 M 30 3.50 60.0 25.0 267 300 1
M 14 2.00 36.0 14.0 267 140 1

B Hauptanwendung % Nebenanwendung RUKO m
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‘n‘ N/mm?

Einschnittgewindebohrer G = DIN 5157 HSS,
geschliffen

Gewinde: DIN IS0 228 "G" (zylindrisches Rohrgewinde)
DIN 2999 "Rp" (Whitworth Rohrgewinde)
Flanken:  hinterschliffen

Verpackung: Kunststoff

Gl GRD |
1
-«

-« ] ——————————— P

- L2 —>

Nennmal} Nennmaf} Gangzahl Kernloch L1 L2 A

G Rp progZoII @1 mm mm mm ‘%’{
G1/8" Rp 1/8" 28 8.6 63.0 20.0 236218 1
G1/4" Rp 1/4" 19 11.5 70.0 22.0 236 214 1
G 3/8" Rp 3/8" 19 15.0 70.0 22.0 236 238 1
G1/2" Rp 1/2" 14 19.0 80.0 22.0 236212 1
G 3/4" Rp 3/4" 14 24.5 90.0 22.0 236 234 1
G 1" Rp 1" 11 30.5 100.0 25.0 236 210 1

DIN ||
(,Gs,,, B 382

800

N/mm?

Sechskant-Schneidmutter G DIN 382 HSS,
geschliffen

Gewinde: DIN ISO 228 "G" (zylindrisches Rohrgewinde)

Verpackung: Kunststoff

Nennmal} Gangzahl Schlisselweite Dicke %

G progZoII SW mm Tmm ’ﬁ%
G1/8" 28 27.0 11.0 267 618 1
G1/4" 19 36.0 10.0 267 614 1
G 3/8" 19 41.0 14.0 267 638 1
G1/2" 14 41.0 14.0 267 612 1
G 3/4" 14 50.0 16.0 267 634 1
G 1 11 60.0 18.0 267 610 1




DRI EE

(BSP) 55 N/mm?

Sanitar-Reparatur-Gewindeschneidwerkzeug-Satz
HSS fiir zylindrisches Rohrgewinde

B[

6 Einschnittgewindebohrer G/Rp = DIN 5157 HSS geschliffen
G/Rp1/8"x28 | G/Rp1/4"x19 | G/Rp3/8"x19 | G/Rp 1/2"x14 | G/Rp3/4"x14 | G/Rp1"x 11

@ Sanitér-Reparatur-Gewindeschneidwerkzeug-Satz

+ 6 Sechskant-Schneidmutter G DIN 382 HSS geschliffen
G1/8"x28 | G1/4"x19 | G3/8"x19 | G1/2"x14 | G3/4"x14 | G1"x 11
+ 1 Schneidpaste 40 ml

245059

Gewindeschneidwerkzeug-Satze HSS
im Holzkoffer

BE[

245004 RO

Gewindeschneidwerkzeug-Satz

je ein 2-teiliger Satz Handgewindebohrer G DIN 5157
1/8"11/4"13/8"1/2"15/8"13/4"| 1"

+ 7 Schneideisen G DIN EN 24231
1/8"11/4"13/8" | 1/2"15/8" | 3/4" | 1"
+ 5 Schneideisenhalter DIN 225
30.0x11.0138.0x10.0145.0x14.0/55.0x16.0165.0x 18.0 mm
+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. 3und Gr. 5

245074

je ein 2-teiliger Satz Handgewindebohrer UNF = DIN 2181
1/4"15/16"13/8"[7/16"[1/2"15/8" | 3/4" | 7/8" | 1"

m Gewindeschneidwerkzeug-Satz

+ 9 Schneideisen UNF = DIN EN 22568
1/4"15/16"13/8"|7/16" | 1/2"|5/8" | 3/4" | 7/8" | 1"
+ 6 Schneideisenhalter DIN 225
20.0x7.01250x9.0130.0x11.0/138.0x10.0|45.0x14.0|55.0x 16.0 mm
+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. 2 und Gr. 4

245073

Gewindeschneidwerkzeug-Satz

je ein 3-teiliger Satz Handgewindebohrer UNC = DIN 352
1/4"15/16"3/8" | 7/16"|1/2"15/8"|3/4"|7/8" | 1"

+ 9 Schneideisen UNC = DIN EN 22568
1/4"15/16"13/8" | 7/16" | 1/2" | 5/8"13/4"17/8" | 1"
+ 6 Schneideisenhalter DIN 225
20.0x7.0125.0x9.0130.0x11.0138.0x10.0|45.0x18.0|55.0x22.0 mm
+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. 2 und Gr. 4

245072

Hauptanwendung Nebenanwendung




Schneideisen-Halter DIN 225 )

Zur Aufnahme geschlossener und geschlitzter Schneideisen nach DIN EN 24231.
Mit Stahlgriffen, davon ein Griff abschraubbar und 5 Schrauben zur Befestigung des Schneideisens.

Ausflihrung: Gehause aus Zinkdruckguss

Verpackung: Kunststoff

Grole Dicke L1 flir Schneideisen &5
16 5.0 160.0 M1-M26 1/16-3/32 - 242 165 1
20 5.0 175.0 M3-M4 1/8-5/32 — 242 205 1
20 7.0 175.0 M45-M6 3/16-1/4 — 242 207 1
25 9.0 210.0 M7-M9 5/16 1/16 242 259 1
30 11.0 260.0 M10-M 11 3/8-7/16 1/8 242 3011 1
38 14.0 310.0 M12-M 14 1/2-9/16 — 242 3814 1
45 18.0 440.0 M16-M20 5/8-3/4 - 242 4518 1
55 22.0 495.0 M22-M 24 7/8-1 — 242 5522 1
65 25.0 630.0 M27-M36 |11/8-13/8 — 242 6525 1
75 30.0 700.0 M38-M42 |11/2-15/8 - 242 7530 1
90 36.0 900.0 M 45-M 52 13/4-2 — 242 9036 1 \
105 36.0 930.0 M54-M63 [21/4-23/4 - 242 10536 1
38 10.0 310.0 |MF12-MF 14 — 1/4 242 3810 1
45 14.0 440.0 |MF 16-MF 20 — 3/8-1/2 242 4514 1
55 16.0 495.0 |MF 22-MF 24 - 5/8-3/4 242 5516 1
65 18.0 630.0 | MF 27 -MF 36 — 7/8-1 242 6518 1
75 20.0 750.0 | MF 38-MF 42 — 11/8-11/4] 2427520 1
90 22.0 900.0 | MF 45-MF 52 - 13/8-15/8] 2429022 1
105 22.0 930.0 | MF 54 - MF 63 — 13/4-2 242 10522 1

Gewindebohrerverlangerung DIN 377
Zur Verlangerung von Handgewindebohrern.
Gleich groRer Innen- und AulRenvierkant.

Ausfiihrung:  gehartet und geschliffen
Schaft: Vierkant nach DIN 10

Verpackung: Kunststoff

Vierkant Lange flr Handgewindebohrer &=
mm mm M Ww G 2
2.1 60.0 M1-M26 | 1/16-3/32 - 241 021 1
2.7 80.0 M3 - - 241 027 1
3.4 95.0 M 4 5/32 - 241 034 1
4.9 110.0 M 5-M 8 | 7/32-5/16 - 241 049 1
5.5 115.0 M 9-M10 3/8 1/8 241 055 1
7.0 125.0 M12 1/2 - 241 070 1
9.0 135.0 M13-M16 | 9/16-5/8 1/4 241 090 1
11.0 150.0 M 18 11/16-3/4 - 241110 1
12.0 155.0 M 20 13/16 1/2 241120 1
14.5 174.0 M22-M24 | 7/8-15/16 5/8 241145 1
16.0 185.0 M27-M28 1 3/4 241160 1
18.0 195.0 M 30-M 32 11/8 7/8 241 180 1




Verstellbare Windeisen DIN 1814

Ideal zum Gewindeschneiden an schwer zuganglichen Stellen.
Mit Zweibacken-Spannfutter zum Spannen von Vierkantschaften.
Mit Stahlgriffen, davon ein Griff abschraubbar.

Ausfihrung:

Spannbacken:

Gehause aus Zinkdruckguss

gehartet

Verpackung: Kunststoff

L1

GroRe L1 fur Handgewindebohrer
mm M Ww G
0 125.0 M 1-M 8] 1/16-5/16 - 241100 1
1 175.0 M 1-M10 1/8-3/8 — 241101 1
11/2 175.0 M 1-M12| 1/8-1/2 1/8 241112 1
2 265.0 M 4-M12| 3/16-5/8 1/8-3/8 241102 1
3 370.0 M 5-M20| 1/4-3/4 1/8-1/2 241103 1
4 480.0 M 11-M27 1/2-1 1/8-3/4 241104 1
5 700.0 M 13-M32 | 5/8-11/4 1/4-1 241105 1
6 1000.0 M 18-M42 | 3/4-11/2 | 1/4-11/4 241106 1
7 1250.0 M 25-M 52 7/8-2 5/8-21/4 241107 1
Kugelwindeisen
Ideal zur schnellen Aufnahme von Gewindebohrern.
Ausflihrung: Gehduse aus Zinkdruckguss
Schaft: Vierkant nach DIN 10
Verpackung: Kunststoff
GroRe L1 fir Handgewindebohrer Py
mm M Ww G =
0 200.0 M 1-M 4 1/16-5/32 - 241 200 1
1 200.0 M35-M 8 5/32-5/16 - 241 201 1
2 240.0 M 4- M10 5/32-3/8 - 241202 1
3 300.0 M 5- M12 7/32-1/2 - 241203 1
4 340.0 M 9-M16 3/8-5/8 - 241204 1
5 450.0 M12- M 20 1/2-13/16 — 241 205 1
6 650.0 M18- M 27 11/16-1 - 241 206 1
Werkzeughalter mit Knarre
Ideal zum Gewindeschneiden an schwer zuganglichen Stellen.
Mit Zweibacken-Spannfutter zum Spannen von Vierkantschaften.
Ausfiihrung: einstellbar links, rechts, fest
Schaft: verschiebbarer Quergriff mit Rillen an beiden Enden
Oberflache:  verchromt
Verpackung: Kunststoff
Groke L1 fiir Handgewindebohrer Py
mm M Ww G &
1 85.0 M3-M10 1/8-3/8 - 241 001 1
2 100.0 M5-M12 | 7/32-1/2 1/8 241 002 1
10 250.0 M3-M10 1/8-3/8 - 241010 1
20 300.0 M5-M12 | 7/32-1/2 1/8 241020 1
2 Hauptanwendung \E Nebenanwendung

L1






