GEWINDEBOHRWERKZEUGE

MASCHINENGEWINDEBOHRER

Typen- und Anwendungstibersicht 150 — 153
Produktbeschreibung fiir Maschinengewindebohrer 154 — 155
ULTIMATECUT Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit fiir Kernloch- und Durchgangsgewinde HSS + RUnaTEC 158
Maschinenggwindebohrer, metrisch, DIN 371 mit verstarktem Schaft fur Durchgangsgewinde 160
HSS + HSS TiN + HSSE-Co 5 + HSSE-Co 5 VAP + HSSE-Co 5 TiAIN

Masohinenge_windebohrer, metrisch, DIN 371 mit verstarktem Schaft und Spiralnut 35° fiir Sacklochgewinde 161
HSS + HSS TiN + HSSE-Co 5 + HSSE-Co 5 VAP + HSSE-Co 5 TIAIN

Maschinenggwindebohrer, metrisch, DIN 376 mit Uberlaufschaft fir Durchgangsgewinde 162
HSS + HSS TiN + HSSE-Co 5 + HSSE-Co 5 VAP + HSSE-Co 5 TiAIN

Masohinenge_windebohrer, metrisch, DIN 376 mit Uberlaufschaft und Spiralnut 35° fiir Sacklochgewinde 163
HSS + HSS TiN + HSSE-Co 5 + HSSE-Co 5 VAP + HSSE-Co 5 TIiAIN

MaschinenggwindebohrerfSétze, metrisch DIN 371/376 : 164
HSS + HSS TiN + HSSE-Co 5 + HSSE-Co 5 VAP + HSSE-Co 5 TiAIN

Maschinengewindebohrer- und Spiralbohrer-Satz, metrisch, HSS + HSSE-Co 5 164 — 165
Maschinengewindebohrer- und ULTIMATECUT Spiralbohrer Typ FLOWSTEP®-Satz HSS + HSSE-Co 5 166
Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371_.mit verstarktem Schaft 167
fuir Durchgangsgewinde und ausgesetzten Zahnen HSS

Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 376 mit Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde, mit ausgesetzten Zahnen HSS 167
Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371 mit verstarktem Schaft fir Durchgangsgewinde HSSE-Co 5 TiCN 168
Maschinengewindebohrer, metrisch, Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde HSSE-Co 5 TiCN 168
Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 376 mit Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde HSSE-Co 5 TiCN 169
l\/Iaschine_ngewindebohrgr, metrisch feiq, DIN 374 mit Uberlaufschaft und 170
Rechtsspiralnuten 35° fir Sacklochgewinde HSSE-Co 5

Maschinengewindebohrer UNC mit verstarktem Schaft fiir Durchgangsgewinde HSSE-Co 5 171
Maschinengewindebohrer UNC mit Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde HSSE-Co 5 171
Maschinengewindebohrer UNC mit verstarktem Schaft und Spiralnut 35° fiir Sacklochgewinde, HSSE-Co 5 172
Maschinengewindebohrer UNC mit Uberlaufschaft und Spiralnut 35° fiir Sacklochgewinde, HSSE-Co 5 172
Maschinengewindebohrer UNF mit verstarktem Schaft fir Durchgangsgewinde HSSE-Co 5 173
Maschinengewindebohrer UNF mit Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde HSSE-Co 5 173
Maschinengewindebohrer UNF mit verstarktem Schaft und Spiralnut 35° fiir Sacklochgewinde, HSSE-Co 5 174
Maschinengewindebohrer UNF mit Uberlaufschaft und Spiralnut 35° fiir Sacklochgewinde, HSSE-Co 5 174
Maschinengewindebohrer PG DIN 40430 mit Uberlaufschaft, fiir Durchgangsgewinde, HSS 175
Muttergewindebohrer, metrisch, DIN 357 zur Aufnahme mehrerer geschnittener Muttern HSS - lang 175
Gewindeformer DIN 2174 mit verstarktem Schaft fiir Durchgangsgewinde und Sacklochgewinde HSSE-Co 5 TiAIN 176
Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit fiir Kernloch- und Durchgangsgewinde HSS + TiN — lang 177
Sechskantmagnethalter 177
Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit fiir Kernoch- und Durchgangsgewinde HSS + TiN — kurz 178
Zubehdrt + Gewindeausdreh-Satz 179

SN



Typen- und Anwendungsiibersicht

[=)]
c
3
<
c ~ o
[1] o Qo
(2] c c
g =238
o i §%
= < = 2 I
9] L g g c 8 [ .
% £ 2 > S22 E z s
< 7 E 7 B8 £ " £
] Q =z 3 [ b 8 5 (7] t ‘©
= (s} a = o w v Aa =z < »
m ULTIMATECUT® HSS M [] 270 Oxx
_ M3-M10 158
XN [ [ M [] 270 0xx P
HSS | | Blank g-','.f B M 800 [] 232 Xxx
DIN
v (= 30 (B] M e |} 232 00 E
TR f S e | (2 Bl (M| 1000 [] M2-M10 | 232 xxxVA | 160
HSS Tin gﬁ B M 200 [] 232 xxx T
N DIN
HSSE |nan| 2 B M| [1200 [] 232 xxx EF
DIN
uss| |wak| DN C| (M| |800 234 xxx
HSSE| | plank 55'1‘ c M 1000 234 xxx E
iy \ DIN
Enessal—— 5% [w| 3] [C] [M] 1o M2-M10 | 2300mVA | T6
" DIN
HSS TiN 371 c M 900 234 xxx T
HSSE . DIN
Cob TIAIN 371 c M 132‘0 234 xxx EF
uss| |emac| (DI B || [800 [] M12-M30| 232 xxx
DIN
HSSE |ee| |2 B | M| [1000 [] M3-M30 | 232xxxE
— e . HSSE DIN
- S S (w | (N B M| oo [] M3-M30 | 232xxxVA | 162
wss| |w | (DN B (M| |20 [] M12-M30| 232xxxT
N DIN
HSSE |nan| D B M| [1200 [] M3-M30 | 232 xxxEF
DIN
uss| |we| DN G| (M| |800 M12-M30| 233 xxx
ussel [au| (BN [C] [M| frooo M3-M30 | 233 xcxE
Py A DIN
eCSTEEm————— S (| (2N IC| (M| oo M3-M30 | 233xxxVA | 163
wss| |w | DN C| (M| |20 M12-M30| 233xxxT
HSSE [man| B C | M| 1200 M3-M30 | 233 xxxEF
Gl (hss | (e | (DIND (BIaz || |800 M3-M10 | 272 xxx
167
— e |Hss| [swx| |DIM M [800 M12-M24| 272 xxx

_150 | RUKO



ajjoisisuny|

Buissay

ZWWw/N 00€L>
|yels 191sajyooH

ZWW/N 00LL>
xou|

AWW/N 006 >
|yeisneg




Typen- und Anwendungsiibersicht

[=)]
c
3
<
c ~ 0
Q o Q
(2] c c
g =238
8 Eo
) - 85
= = = = c =
2 Q 3 g S 5 b u c
% =2 c =) S e E = )
5 & =z e 3 B 3° £ S £
2 o a = 15 e 84 z < &
HSSE [men | B IC| (M| |800 [] M3-M10 | 273 xxx ETC
168
HSSE |mon | B IC| M| 1000 [] M12 =M 24 | 273 xxx ETC
HSSEl || (DN |B| |MF| 000 [] MF4-30 | 260xxxE 169
HSSE |ea| (2| |C| MF| [1000 MF 4 -~ MF 30| 267 xxx E 170
HSSE| [ ine B| unc [toc0 [] 1“/2-14_ ‘3/182 265 xx UNC
171
HSSE| | piank B UNC| [1000 [] 7/16 = 1" | 265xxx UNC
HSSE| | giank c UNC| [1000 ;\l/r44_—3/182 266 xxx UNC
172
HSSE| | piank C | [Unc oo 7/16 1" | 266 xxx UNC
HSSE| | prank B UNF| (1000 ;\I/I’AL{Z%JSZ 265 xxx UNF
173
HSSE| | gianc B | |unF 1000 7/16=1" | 265 xxx UNF
Nr.4-12
HSSE| | giank c UNF| 11200 1/4 - g8 | 266X UNF
174
H&%E Blank c UNF 1'9“9“9 7/16 = 1" | 266 xxx UNF
————— = |nss| [w| (BINV B [PG| |800 PG7-48 | 264xxx
B 175
— m  |uss| || |DIN M [800 M3-M24 | 243 xxx
A MSSE (ren | (2N D (M| 1209 LI M3-MT12 | 271 0xxF 176
Hss | | grank M 600 [] 270 0xx
SRS M3 M0 7
Hss| | T M| 200 [] 270 0xx T
HSS | | Blank M| |60 [] R 270 Oxx
X M3 =M 10 78
Hss| | M| 200 [] R2700xx T




ajjoisisuny|

Buissay

ZWWw/N 00€L>
|yels 191sajyooH

ZWW/N 00LL>
xou|

AWW/N 006 >
|yeisneg




Produktbeschreibung
fiir Maschinengewindebohrer

Maschinengewindebohrer aus Schnellarbeitsstahl. Fiir Durchgangsgewinde und Sacklochge-
winde, in unlegierte Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit. Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang
geschnitten.

Schnellarbeitsstahl, vor allem bekannt als High Speed Steel (HSS), bezeichnet eine Gruppe
legierter Werkzeugstahle mit bis zu 2,06 % Kohlenstoffgehalt und bis zu 30 % Anteil an Legie-
rungselementen wie Wolfram, Molybdan, Vanadium, Kobalt, Nickel und Titan. HSS-Werkstoffe
zeichnen sich durch groRRe Harte, Verschleilfestigkeit und eine Warmfestigkeit bis 600 °C aus.
Die HSS-Werkzeuge sind unempfindlicher gegen Stolke und Schwingungen, die bei den héarteren
Schneidwerkstoffen teils rasch zu Briichen flhren kénnen.

o
INOXV

Maschinengewindebohrer aus kobaltlegiertem Schnellarbeitsstahl. Durch die hohere Warmhar-
tebestandigkeit wird eine hohere Standzeit erreicht. Fiir Durchgangsgewinde und Sacklochgewin-
de, in unlegierte und legierte Stahle bis 1.000 N/mm? Festigkeit und NE-Metalle.

Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten.

Wie Schnellarbeitsstahl mit einer Kobaltlegierung von 5 %. Dieser warmfeste Werkstoff wird fir
die Bearbeitung von Materialien mit hoherer Festigkeit und bei langen Schnittkanalen mit ent-
sprechend starker Erwarmung eingesetzt. Der Kobaltanteil von 5 % sorgt fir eine hohere Warm-
festigkeit, sowie flir hohere Belastbarkeit.

Maschinengewindebohrer aus kobaltlegiertem und vaporisiertem Schnellarbeitsstahl. Fir Durch-
gangsgewinde und Sacklochgewinde, in unlegierte und legierte Stahle bis 1.000 N/mm? Festigkeit,
VA-Metalle. Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten.

Mit "vaporisieren” ist das Aufdampfen einer nicht-metallischen Oxidschicht gemeint. Vaporisieren
wirkt als Trennschicht und vermindert das Entstehen von Kaltaufschwei3ungen. Bei Kaltauf-
schweillungen handelt es sich um Werkstiickspéne, die sich auf der Flanke des Gewindebohrers
aufschweil3en und das gefertigte Gewinde beschadigen. Folgen von KaltaufschweilRungen sind
aufgerissene und unsaubere Gewindeflanken.

VAP verbessert die Haftung von Schmiermitteln an der Werkzeugoberflache.
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Maschinengewindebohrer aus Schnellarbeitsstahl mit Titan-Nitrid-Beschichtung. Universeller
Einsatz flr eine breite Werkstoffpalette durch Hartstoffschicht. Fir Durchgangsgewinde und Sack-
lochgewinde, in unlegierte und legierte Stahle bis 900 N/mm? Festigkeit, VA-Metalle.

Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten. Hinweis: Schnittgeschwindigkeiten ab 10 m/min.

Durch die TiN-VerschleiRschutzbeschichtung erhoht sich die Oberflachenhérte auf ca. 2.500 HV.
Titannitrid ist eine chemische Verbindung der beiden Elemente Titan und Stickstoff. TiN ist ein
metallischer Hartstoff von typisch goldgelber Farbe.

Vorteile: Hohere Harte, geringer Reibungskoeffizient, hohere Standzeit.

Kihlung ist nicht notwendig, wird aber empfohlen.

|E HIGH O

Maschinengewindebohrer aus Schnellarbeitsstahl. Fir Durchgangsgewinde und Sacklochgewin-
de, in unlegierte, niedriglegierte, legierte Stahle bis 1.200 N/mm? Festigkeit und Guss.
Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten.

Durch die TiAIN-VerschleiRschutzbeschichtung erhoht sich die Oberflachenhérte auf ca. 3.500 HV.
Titan-Aluminium-Nitrid ist eine chemische Verbindung der drei Elemente Titan, Aluminium und
Stickstoff. TIAIN ist ein metallischer Hartstoff von typisch schwarz-violetter Farbe.

Vorteile: Die TiAIN-Beschichtung ermoglicht die Trockenbearbeitung von Zerspanungswerkzeu-
gen. Hohere Harte, sehr geringer Reibungskoeffizient, optimale Standzeiten.

Kihlung ist nicht notwendig.

Technische Daten

B C

Form B ca. 4 -5 Gange Form C / 35° RSP Rechtsspiralnut
mit Schalanschnitt ca.2-3Gange

auptanwendung Nebenanwendung RUKO m




& ULTIMATECUT®
Kombi-Maschinengewindebohrer
mit FLOWSTEP® Spitze

Er bleibt doppelt so lang fiir dich im Einsatz.
Er macht dich 20 % schneller.
Er spart dir Kraft.

RUKO FLOWSTEP® Spitze

Punktgenaues Zentrieren = kein Verrutschen beim Ansetzen.
Zeitersparnis durch schnelleres Anbohren = mehr Bohrlécher in derselben Zeit.
Kraftesparendes Bohren = signifikant weniger Bohrerbruch.
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RUKO Bit-Schaft

Schneller Werkzeugwechsel = Effizientes Arbeiten

6 Flachen = Noch bessere Kraftiibertragung und kein Durchrutschen

1/4"-Hexschaft = extrem flexibler Einsatz der Schaftaufnahme, kompatibel mit allen Hand-
und Standerbohrmaschinen mit 3-Backenfutter und allen gangigen Bit-Aufnahmen.

RUKO 3-in-1-Power — Schneller, praziser, krifteschonender

Bohren, Gewindeschneiden, Entgraten — ohne Werkzeugwechsel.
3-fache Ersparnis — Zeit, Kosten und Gewicht.



RV M7 ULTIMATECUT®

ULTIMATECUT Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit
fiir Kernloch- und Durchgangsgewinde

Der ULTIMATECUT Kombi-Maschinengewindebohrer eignet sich ideal fir die Blechbearbeitung mit
Rechts-/Linkslauf-Akkuschrauber. Die FLOWSTEP® Spitze ermdglicht eine perfekte Zentrierung
ohne Ankornen.

Flanken: hinterschliffen
Schaft:  1/4"x 27,0 mm
Max. Materialstérke: 1 x M (z. B. M 10 = 10 mm Materialstarke)

“ FLOWSTEP® Spitze ab M5, da aus technischer Anwendungssicht in
den GroBen kleiner M5 ohne Nutzenvorteil.

Verpackung: Kunststoff

jG

Gewinde Steigung L1 21 R

Nennmall M mm mm mm “ ‘é’{

M 3 0.50 51.00 2.5 270614 270614 P 1

M 4 0.70 54.00 3.3 270615 270615P 1

M 5 0.80 57.00 4.2 270616 270616 P 1

M 6 1.00 63.00 5.0 270617 270617 P 1

M 8 1.25 72.00 6.8 270618 270618 P 1

M10 1.50 80.00 8.5 270619 270619 P 1

HSS
RUnaTEC

ULTIMATECUT Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit 270 620 RO 270 620 PRO
e | Satz

6 Kombi-Maschinengewindebohrer
M3IM4|M5IM6|IM8[M10
+ 1 Sechskantmagnethalter
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Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371 mit o
verstarktem Schaft fiir Durchgangsgewinde 13
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o
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Anschnitt:
Gewinde:
Flanken:

Form B ca. 4 - 5 Gange mit Schalanschnitt
metrisch DIN ISO 13
hinterschliffen

Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm
M 2 0.40 1.60 45.0 8.0 2.8
M 25 0.45 2.05 50.0 9.0 2.8
M 3 0.50 2.50 56.0 11.0 3.5
M 4 0.70 3.30 63.0 13.0 4.5
M 5 0.80 4.20 70.0 16.0 6.0
M 6 1.00 5.00 80.0 19.0 6.0
M 8 1.25 6.80 90.0 22.0 8.0
M 10 1.50 8.50 100.0 24.0 10.0
22 HSSE-Co 5 HSS 25
e s | -
M 2 232 020 EF 232 020 VA 232 020 E 232020 T 232 020 1
M 2.5 232 025 EF 232 025 VA 232 025E 232025T 232 025 1
M 3 232 030 EF 232 030 VA 232 030 E 232030 T 232 030 1
M 4 232 040 EF 232 040 VA 232 040 E 232040 T 232 040 1
M 5 232 050 EF 232 050 VA 232 050 E 232050 T 232 050 1
M 6 232 060 EF 232 060 VA 232 060 E 232060 T 232 060 1
M 8 232 080 EF 232 080 VA 232080 E 232080 T 232 080 1
M 10 232100 EF 232100 VA 232100 E 232100T 232100 1

E Anwendungstipp

Um die Standzeit zu erhdhen, Drehzahl reduzieren und RUKO Kihl- und Schmierstoffe verwenden.
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Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371 mit ver-
starktem Schaft und Spiralnut 35° fiir Sacklochgewinde

Anschnitt:
Gewinde:
Flanken:

“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

Form C/35° RSP ca. 2 - 3 Gange
metrisch DIN ISO 13
hinterschliffen

Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmall M mm @1 mm mm mm mm
M 2 0.40 1.60 45.0 8.0 2.8
M 25 0.45 2.05 50.0 9.0 2.8
M 3 0.50 2.50 56.0 11.0 3.5
M 4 0.70 3.30 63.0 13.0 4.5
M 5 0.80 4.20 70.0 16.0 6.0
M 6 1.00 5.00 80.0 19.0 6.0
M 8 1.25 6.80 90.0 22.0 8.0
M 10 1.50 8.50 100.0 24.0 10.0
@2 HSSE-Co 5 HSSE-Co 5 HSS L
mm TiAIN VAP TiN ~
M 2 234 020 EF 234 020 VA 234020 E 234020 T 234 020 1
M 25 234 025 EF 234 025 VA 234 025E 234025T 234025 1
M 3 234 030 EF 234 030 VA 234 030 E 234030 T 234 030 1
M 4 234 040 EF 234 040 VA 234 040 E 234040 T 234 040 1
M 5 234 050 EF 234 050 VA 234050 E 234050T 234 050 1
M 6 234 060 EF 234 060 VA 234 060 E 234060 T 234 060 1
M 8 234 080 EF 234 080 VA 234 080 E 234080 T 234 080 1
M 10 234100 EF 234 100 VA 234100 E 234100T 234 100 1
= Hauptanwendung \E Nebenanwendung RUKO
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Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 376
mit Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde

Anschnitt:

Gewinde:
Flanken:

“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

metrisch DIN ISO 13
hinterschliffen

Verpackung: Kunststoff

Form B ca. 4 - 5 Gange mit Schalanschnitt

L1

= - _
GEEE——— e

Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm
M 3 0.50 2.50 56.0 11.0 2.2
M 4 0.70 3.30 63.0 13.0 2.8
M 5 0.80 4.20 70.0 16.0 3.5
M 6 1.00 5.00 80.0 19.0 4.5
M 8 1.25 6.80 90.0 22.0 6.0
M 10 1.50 8.50 100.0 24.0 7.0
M 12 1.75 10.20 110.0 28.0 9.0
M 14 2.00 12.00 110.0 30.0 11.0
M 16 2.00 14.00 110.0 32.0 12.0
M 18 2.50 15.50 125.0 34.0 14.0
M 20 2.50 17.50 140.0 34.0 16.0
M 22 2.50 19.50 140.0 34.0 18.0
M 24 3.00 21.00 160.0 38.0 18.0
M 27 3.00 24.00 160.0 38.0 20.0
M 30 3.50 26.50 180.0 45.0 22.0

@2 HSSE-Co 5 HSSE-Co 5 HSS s

mm TiAIN VAP TiN a4
M 3 232 031 EF 232031 VA 232031 E - - ]
M 4 232 041 EF 232 041 VA 232041 E - - 1
M 5 232051 EF 232 051 VA 232051 E - - 1
M 6 232 061 EF 232 061 VA 232061 E - - 1
M 8 232 081 EF 232 081 VA 232081 E - - 1
M10 232101 EF 232101 VA 232101 E - - ]
M12 232120 EF 232120 VA 232120 € 2321207 232120 1
M 14 232 140 EF 232 140 VA 232 140 232140 T 232140 1
M 16 232 160 EF 232 160 VA 232160 E 232160 T 232 160 ]
M18 232180 EF 232180 VA 232180 E 232180 T 232180 1
M 20 232 200 EF 232 200 VA 232200 E 232200 T 232200 1
M 22 232 220 EF 232 220 VA 232 220 E 2322207 232 220 ]
M 24 232 240 EF 232 240 VA 232 240 232240 T 232 240 1
M 27 232 270 EF 232 270 VA 232270 E 2322707 232270 1
M 30 232 300 EF 232 300 VA 232300 E 232300 T 232300 1
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Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 376 mit
Uberlaufschaft und Spiralnut 35° fiir Sacklochgewinde

Anschnitt:  Form C/35° RSP ca. 2 - 3 Gange
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13
Flanken: hinterschliffen

“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmall M mm @1 mm mm mm mm
M 3 0.50 2.50 56.0 11.0 2.2
M 4 0.70 3.30 63.0 13.0 2.8
M 5 0.80 4.20 70.0 16.0 3.5
M 6 1.00 5.00 80.0 19.0 4.5
M 8 1.25 6.80 90.0 22.0 6.0
M 10 1.50 8.50 100.0 24.0 7.0
M 12 1.75 10.20 110.0 28.0 9.0
M 14 2.00 12.00 110.0 30.0 11.0
M16 2.00 14.00 110.0 32.0 12.0
M 18 2.50 15.50 125.0 34.0 14.0
M 20 2.50 17.50 140.0 34.0 16.0
M 22 2.50 19.50 140.0 34.0 18.0
M 24 3.00 21.00 160.0 38.0 18.0
M 27 3.00 24.00 160.0 38.0 20.0
M 30 3.50 26.50 180.0 45.0 22.0
@2 HSSE-Co 5 HSSE-Co 5 HSS A
" | ®
M 3 233 030 EF 233 030 VA 233030 E — - 1
M 4 233 040 EF 233 040 VA 233040 E - - 1
M 5 233 050 EF 233 050 VA 233050 E — — 1
M 6 233 060 EF 233 060 VA 233060 E — — 1
M 8 233 080 EF 233080 VA 233080 E — — 1
M 10 233 100 EF 233100 VA 233100 E — — 1
M 12 233120 EF 233120 VA 233120 E 233120 T 233120 1
M 14 233 140 EF 233 140 VA 233140 E 233140 T 233140 1
M 16 233 160 EF 233160 VA 233160 E 233160 T 233160 1
M 18 233180 EF 233180 VA 233180 E 233180 T 233180 1
M 20 233200 EF 233200 VA 233200 E 2332001 233 200 1
M 22 233 220 EF 233220 VA 233220 E 233220 T 233220 1
M 24 233 240 EF 233 240 VA 233240 E 233240 T 233 240 1
M 27 233270 EF 233270 VA 233270 E 233270 T 233270 1
M 30 233 300 EF 233 300 VA 233 300 E 233300 T 233 300 1
B Hauptanwendung \E Nebenanwendung RUKO
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Maschinengewindebohrer-Satze,
metrisch, DIN 371/376

245057 RO

HSSE-Co 5 HSSE-Co 5 HSSE-Co 5 HSS HSS
TiAIN VAP TiN

7 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376 245068 RO 245063 RO 245061 RO 245065 R0 245057 RO
8 | ~orm B mit Schalanschnitt
M3IM4AIM5IM6IM8IM10|M12

7 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376 245069 RO 245064 RO 245062 RO 245066 RO 245058 RO
tig./pes. Form C / 35° RSP
M3IM4[MS5IM6IM8IMT0[M12

Maschinengewindebohrer- und Spiralbohrer-Satz,
metrisch

HSSE
HSSE-Co 5

Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376 HSSE-Co 5 245054
Form B mit Schalanschnitt
M3IM4|M5IM6[M8|M10[M12

Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376 HSSE-Co 5
Form C / 35° RSP
M3|IM4IMS5IM6IM88IMT10|M12

Spiralbohrer DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 5
?25133142150(6.8(85[10.2mm
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Maschinengewindebohrer- und Spiralbohrer-Satze,
metrisch

o)
INOX

_
=)
-_—
4

- 1N
5xD 202.0mm 130° 36° n

2| va i@ | W] B m,"

14 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376 HSSE-Co 5 245051 RO
el | Form B mit Schalanschnitt
M3IM4|M5|M6|M8|M10|M12

Spiralbohrer DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 5
#25]33(42150/6.8(85]10.2mm

14 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376 HSSE-Co 5 245052 RO
ey | Form C / 35° RSP
M3IM4|M5IM6[M8IM10[M12

Spiralbohrer DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 5
?2513314215016.8185]110.2mm

245052 RO

338 N 1@

1 -
5xD 202.0mm 118° 25-30° n

M2 | T

Maschinengewindebohrer- und Spiralbohrer-Satze,
metrisch

e

14 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376 HSS 245048 RO
sl | Form B mit Schalanschnitt
M3|M4|M5IM6IM8IM10|IM12

_
=)
-_—
4

S
L
‘
1
L\

Spiralbohrer DIN 338 Typ N, HSS
?2513314.2]50(6.8185]10.2mm

Maschinengewindebohrer M DIN 371/ 376 H 45049 R
14 hinengewindeboh 3 376 HSS 245049 RO
eyl | ~orm C / 35° RSP

M3IM4AIMS5IM6|M8|M10|M12

Spiralbohrer DIN 338 Typ N, HSS
@#25]33(42150/6.8]85]10.2mm

245 048 RO

B Hauptanwendung

\ebenanwendung RUKO m
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Maschinengewindebohrer- und ULTIMATECUT

Spiralbohrer Typ FLOWSTEP®-Satz

S
INOX

HSSE-Co 5

14 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376 HSSE-Co 5
sl | Form B mit Schalanschnitt
M3IM4|M5IM6[M8IM10[M12

ULTIMATECUT Spiralbohrer DIN 338 Typ FLOWSTEP®
HSSE-Co 5, geschliffen
@#25]33[42150/6.8]85]10.2mm

259 048 ERO

Maschinengewindebohrer- und ULTIMATECUT

Spiralbohrer Typ FLOWSTEP®-Satz

14 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376 HSS
el | Form B mit Schalanschnitt
M3IM4|M5IM6[M8[M10[M12

ULTIMATECUT Spiralbohrer DIN 338 Typ FLOWSTEP®
HSS, geschliffen
@#25]33[42150/6.8(85]10.2mm

259 048 RO

ULTIMATECUT®
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Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371 mit verstarktem
Schaft fiir Durchgangsgewinde und ausgesetzten Zahnen

Anschnitt:  Form B - AZ ca. 4 - 5 Gange mit Schalanschnitt und ausgesetzten Zahnen
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2 Py

Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm %7
M 3 0.50 2.50 56.0 11.0 3.5 272 030 1
M 4 0.70 3.30 63.0 13.0 4.5 272 040 1
M 5 0.80 4.20 70.0 16.0 6.0 272 050 1
M 6 1.00 5.00 80.0 19.0 6.0 272 060 1
M 8 1.25 6.80 90.0 22.0 8.0 272 080 1
M 10 1.50 8.50 100.0 24.0 10.0 272 100 1

4_
M| B [AZ)3nH @
376 | H @ <p ;

Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 376 mit Uberlaufschaft

fir Durchgangsgewinde, mit ausgesetzten Zahnen

Anschnitt:  Form B - AZ ca. 4 - 5 Gange mit Schalanschnitt und ausgesetzten Zahnen
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

Verpackung: Kunststoff

Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2 %
Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm m
M 12 1.75 10.20 110.0 28.0 9.0 272 120 1
M 14 2.00 12.00 110.0 30.0 11.0 272 140 1
M 16 2.00 14.00 110.0 32.0 12.0 272 160 1
M 18 2.50 15.50 125.0 34.0 14.0 272 180 1
M 20 2.50 17.50 140.0 34.0 16.0 272 200 1
M 22 2.50 19.50 140.0 34.0 18.0 272 220 1
M 24 3.00 21.00 160.0 38.0 18.0 272 240 1
Hauptanwendung \E Nebenanwendung RUKO
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Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371 mit
verstarktem Schaft fiir Durchgangsgewinde

-
INOX

L1

Anschnitt:  Form C/ca. 2 -3 Gange
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13
Flanken: hinterschliffen

“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

[

4

0 |

Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2 Py
Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm ‘%’f/
M 3 0.50 2.50 56.0 11.0 3.5 273030 ETC 1
M 4 0.70 3.30 63.0 13.0 4.5 273040 ETC 1
M 5 0.80 4.20 70.0 16.0 6.0 273 050 ETC 1
M 6 1.00 5.00 80.0 19.0 6.0 273 060 ETC 1
M 8 1.25 6.80 90.0 22.0 8.0 273 080 ETC 1
M 10 1.50 8.50 100.0 24.0 10.0 273100 ETC 1
M
DIN | [& A\ I' <
376 awl <n 4
n e
A T
° ° ° ° o~
Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 376 mit -
Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde L
4
o
Anschnitt:  Form C/ca. 2 -3 Gange
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen
“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden. ay
v o
Verpackung: Kunststoff P2
Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2 A
Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm %’f
M 12 1.75 10.20 110.0 28.0 9.0 273120 ETC 1
M 14 2.00 12.00 110.0 30.0 11.0 273140 ETC 1
M 16 2.00 14.00 110.0 32.0 12.0 273 160 ETC 1
M18 2.50 15.50 125.0 34.0 14.0 273180 ETC 1
M 20 2.50 17.50 140.0 34.0 16.0 273200 ETC 1
M 22 2.50 19.50 140.0 34.0 18.0 273 220 ETC 1
M 24 3.00 21.00 160.0 38.0 18.0 273240 ETC 1
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Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 374
mit Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde

Anschnitt:  Form B ca. 4 - 5 Gange mit Schalanschnitt
Gewinde:  metrisch fein DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

[

Gewinde Steigun Kernloch L1 L2 max. @2 Py
Nennmall MF mgm ’ @1 mm mm mm mm %’f
MF 4 0.50 3.50 63.0 10.0 2.8 260041 E 1
MF 5 0.50 4.50 70.0 12.0 3.5 260 050 E 1
MF 6 0.75 5.20 80.0 14.0 4.5 260060 E 1
MF 8 1.00 7.00 90.0 22.0 6.0 260081 E 1
MF 10 1.00 9.00 90.0 20.0 7.0 260 100 E 1
MF 10 1.25 8.80 100.0 24.0 7.0 260101 E 1
MF 12 1.00 11.00 100.0 20.0 9.0 260122 E 1
MF 12 1.25 10.80 100.0 22.0 9.0 260121 E 1
MF 12 1.50 10.50 100.0 22.0 9.0 260120 E 1
MF 14 1.00 13.00 100.0 20.0 11.0 260 142 E 1
MF 14 1.25 12.80 100.0 22.0 11.0 260 143 E 1
MF 14 1.50 12.50 100.0 22.0 11.0 260 141 E 1
MF 16 1.00 15.00 100.0 20.0 12.0 260161 E 1
MF 16 1.50 14.50 100.0 22.0 12.0 260 160 E 1
MF 18 1.00 17.00 110.0 25.0 14.0 260181 E 1
MF 18 1.50 16.50 110.0 25.0 14.0 260180 E 1
MF 18 2.00 16.00 125.0 34.0 14.0 260182 E 1
MF 20 1.00 19.00 125.0 25.0 16.0 260201 E 1
MF 20 1.50 18.50 125.0 25.0 16.0 260 200 E 1
MF 20 2.00 18.00 140.0 34.0 16.0 260202 E 1
MF 22 1.50 20.50 125.0 25.0 18.0 260220 E 1
MF 22 2.00 20.00 140.0 34.0 18.0 260222 E 1
MF 24 1.00 23.00 140.0 28.0 18.0 260 242 E 1
MF 24 1.50 22.50 140.0 28.0 18.0 260240 E 1
MF 24 2.00 22.00 140.0 28.0 18.0 260241 E 1
MF 28 1.50 26.50 140.0 28.0 20.0 260281 E 1
MF 28 2.00 26.00 140.0 28.0 20.0 260282 E 1
MF 30 1.50 28.50 150.0 28.0 22.0 260 301 E 1
MF 30 2.00 28.00 150.0 28.0 22.0 260 302 E 1

2 Hauptanwendung I? Nebenanwendung RUKO
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Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 374
mit Uberlaufschaft und Rechtsspiralnuten 35°
fiir Sacklochgewinde

Ealls
INOX

Anschnitt:  Form C / 35° RSP ca. 2 - 3 Gange
Gewinde:  metrisch fein DIN ISO 13
Flanken: hinterschliffen

»|

i

L1

“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

22

Verpackung: Kunststoff

Gewinde Steigun Kernloch L1 L2 max. @2 Py
Nennmall MF mgm ’ @1 mm mm mm mm \:’{
MF 4 0.50 3.50 63.0 10.0 2.8 261041 E 1
MF 5 0.50 4.50 70.0 12.0 3.5 261 050 E 1
MF 6 0.75 5.20 80.0 14.0 4.5 261060 E 1
MF 8 1.00 7.00 90.0 22.0 6.0 261 081E 1
MF 10 1.00 9.00 90.0 20.0 7.0 261 100 E 1
MF 10 1.25 8.80 100.0 24.0 7.0 261101 E 1
MF 12 1.00 11.00 100.0 20.0 9.0 261122 E 1
MF 12 1.25 10.80 100.0 22.0 9.0 261 121E 1
MF 12 1.50 10.50 100.0 22.0 9.0 261120 E 1
MF 14 1.00 13.00 100.0 20.0 11.0 261 142 E 1
MF 14 1.25 12.80 100.0 22.0 11.0 261 143 E 1
MF 14 1.50 12.50 100.0 22.0 11.0 261 141 E 1
MF 16 1.00 15.00 100.0 20.0 12.0 261161 E 1
MF 16 1.50 14.50 100.0 22.0 12.0 261160 E 1
MF 18 1.00 17.00 110.0 25.0 14.0 261 181E 1
MF 18 1.50 16.50 110.0 25.0 14.0 261180 E 1
MF 18 2.00 16.00 125.0 34.0 14.0 261182 E 1
MF 20 1.00 19.00 125.0 25.0 16.0 261201 E 1
MF 20 1.50 18.50 125.0 25.0 16.0 261200 E 1
MF 20 2.00 18.00 140.0 34.0 16.0 261202 E 1
MF 22 1.50 20.50 125.0 25.0 18.0 261220 E 1
MF 22 2.00 20.00 140.0 34.0 18.0 261222 E 1
MF 24 1.00 23.00 140.0 28.0 18.0 261242 E 1
MF 24 1.50 22.50 140.0 28.0 18.0 261240 E 1
MF 24 2.00 22.00 140.0 28.0 18.0 261241 E 1
MF 28 1.50 26.50 140.0 28.0 20.0 261 281E 1
MF 28 2.00 26.00 140.0 28.0 20.0 261 282E 1
MF 30 1.50 28.50 150.0 28.0 22.0 261 301 E 1
MF 30 2.00 28.00 150.0 28.0 22.0 261302 E 1
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Maschinengewindebohrer UNC mit verstarktem
Schaft fiir Durchgangsgewinde

Eulialls

Anschnitt:  Form B ca. 4 - 5 Gange mit Schalanschnitt
Gewinde:  amerikanisches Grobgewinde UNC
Flanken:  hinterschliffen

“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

|<— L2 —i‘ #

L1

UNC

E—— 113

Nennmal® Gangzahl Kernloch L1 L2 22 %
UNC pro Zoll @1 mm mm mm mm ‘ﬁ‘?
Nr. 4 40 2.3 56.0 11.0 35 265 040 UNC 1
Nr. 5 40 2.6 56.0 11.0 3.5 265 050 UNC 1
Nr. 6 32 2.8 56.0 13.0 4.0 265 060 UNC 1
Nr. 8 32 3.5 63.0 13.0 4.5 265080 UNC 1
Nr. 10 24 38 70.0 16.0 6.0 265100 UNC 1
Nr. 12 24 4.5 70.0 16.0 6.0 265120 UNC 1
1/4" 20 5.1 80.0 17.0 7.0 265014 UNC 1
5/16" 18 6.5 90.0 20.0 8.0 265516 UNC 1
3/8" 16 8.0 100.0 22.0 9.0 265 038 UNC 1
UNC
o |
e
N Y
Maschinengewindebohrer UNC mit Uberlaufschaft o
fiir Durchgangsgewinde J
HS
EilEEslte !
—
Anschnitt:  Form B ca. 4 - 5 Gange mit Schalanschnitt
Gewinde:  amerikanisches Grobgewinde UNC |
Flanken:  hinterschliffen :
“ Abbildung schematisch. i
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden. Y =
el 22
Verpackung: Kunststoff
Nennmal Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 P
UNC pro Zoll @1 mm mm mm mm ‘é.{
716" 14 9.3 100.0 22.0 8.0 265716 UNC 1
1/2" 13 10.8 110.0 25.0 9.0 265012 UNC 1
9/16" 12 12.2 110.0 26.0 11.0 265916 UNC 1
5/8" 11 13.5 110.0 27.0 12.0 265 058 UNC 1
3/4" 10 16.5 125.0 30.0 14.0 265034 UNC 1
7/8" 9 19.3 140.0 32.0 18.0 265078 UNC 1
1 8 22.2 160.0 36.0 18.0 265010 UNC 1
= Hauptanwendung \I;? Nebenanwendung RUKO 171
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Maschinengewindebohrer UNC

mit verstarktem Schaft und Spiralnut 35°
fiir Sacklochgewinde

Edffslles
INOX

Form C /35° RSP ca. 2 - 3 Gange
amerikanisches Grobgewinde UNC
hinterschliffen

Anschnitt:
Gewinde:
Flanken:

“ Abbildung schematisch
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

L1

UNC

1
]

INE2P

Nennmaf Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 S
UNC pro Zoll @1 mm mm mm mm ?{
Nr. 4 40 2.3 56.0 7.0 3.5 266 040 UNC 1
Nr. 5 40 2.6 56.0 7.0 35 266 050 UNC 1
Nr. 6 32 2.8 56.0 8.0 4.0 266 060 UNC 1
Nr. 8 32 3.5 63.0 8.0 4.5 266 080 UNC 1
Nr. 10 24 3.8 70.0 10.0 6.0 266 100 UNC 1
Nr. 12 24 4.5 70.0 10.0 6.0 266 120 UNC 1
1/4" 20 5.1 80.0 13.0 7.0 266 014 UNC 1
5/16" 18 6.5 90.0 14.0 8.0 266 516 UNC 1
3/8" 16 8.0 100.0 16.0 10.0 266 038 UNC 1
UNC
<_
@1
) |
A A
Maschinengewindebohrer UNC ;_
mit Uberlaufschaft und Spiralnut 35°
fiir Sacklochgewinde
Bl [Esls
cos INOX —
—
Anschnitt:  Form C/35° RSP ca. 2 - 3 Gange
Gewinde:  amerikanisches Grobgewinde UNC
Flanken:  hinterschliffen
“ Abbildung schematisch
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden. Y
Verpackung: Kunststoff
Nennmal} Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 A
UNC pro Zoll @1 mm mm mm mm %’f
7/16" 14 9.3 100.0 17.0 8.0 266 716 UNC 1
1/2" 13 10.8 110.0 20.0 9.0 266 012 UNC 1
9/16" 12 12.2 110.0 20.0 11.0 266 916 UNC 1
5/8" 11 13.5 110.0 22.0 12.0 266 058 UNC 1
3/4" 10 16.5 125.0 25.0 14.0 266 034 UNC 1
7/8" 9 19.3 140.0 27.0 18.0 266 078 UNC 1
1" 8 222 160.0 30.0 18.0 266 010 UNC 1
RUKO
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Maschinengewindebohrer UNF
mit verstarktem Schaft fiir Durchgangsgewinde

52
INOX

Gewinde:
Flanken:

=

Anschnitt:  Form B ca. 4 - 5 Gange mit Schéalanschnitt
amerikanisches Feingewinde UNF
hinterschliffen

“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

|<—L2—i‘ #
--M‘:-:‘;—}g =
z

L1

Nennmal} Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 %
UNF pro Zoll @1 mm mm mm mm ‘ﬁ‘?
Nr. 4 48 2.40 56.0 11.0 3.5 265 040 UNF 1
Nr. 5 44 2.70 56.0 11.0 3.5 265 050 UNF 1
Nr. 6 40 2.95 56.0 13.0 4.0 265 060 UNF 1
Nr. 8 36 3.50 63.0 13.0 4.5 265 080 UNF 1
Nr. 10 32 4.10 70.0 16.0 6.0 265 100 UNF 1
Nr. 12 28 4.60 70.0 16.0 6.0 265 120 UNF 1
1/4" 28 5.50 80.0 17.0 7.0 265014 UNF 1
5/16" 24 6.60 90.0 17.0 8.0 265516 UNF 1
3/8" 24 8.50 100.0 18.0 10.0 265 038 UNF 1
Maschinengewindebohrer UNF
mit Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde
HS
Gk [Esls
Anschnitt:  Form B ca. 4 - 5 Gange mit Schéalanschnitt
Gewinde:  amerikanisches Feingewinde UNF i
Flanken:  hinterschliffen :
“ Abbildung schematisch. ml
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden. Y =
72
Verpackung: Kunststoff
Nennmal} Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 P
UNF pro Zoll @1 mm mm mm mm ‘é’f
7/16" 20 9.90 100.0 22.0 8.0 265716 UNF 1
1/2" 20 11.50 100.0 22.0 9.0 265012 UNF 1
9/16" 18 12.90 100.0 22.0 11.0 265916 UNF 1
5/8" 18 14.50 100.0 22.0 12.0 265 058 UNF 1
3/4" 16 17.50 110.0 25.0 14.0 265 034 UNF 1
7/8" 14 20.50 140.0 26.0 18.0 265078 UNF 1
1" 12 23.25 150.0 28.0 18.0 265010 UNF 1
= Hauptanwendung \I;? Nebenanwendung RUKO 173




174

Lo~

C

green

&

T |

-

Maschinengewindebohrer UNF

mit verstarktem Schaft und Spiralnut 35°
fiir Sacklochgewinde

Edffslles
INOX

Form C/ 35° RSP ca. 2 - 3 Gange
amerikanisches Feingewinde UNF
hinterschliffen

Anschnitt:
Gewinde:
Flanken:

“ Abbildung schematisch
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

UNF

@1
<—>|

F@;

L1

el

Nennmal} Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 A
UNF pro Zoll @1 mm mm mm mm %’{
Nr. 4 48 2.40 56.0 55 35 266 040 UNF 1
Nr. 5 44 2.70 56.0 6.0 3.5 266 050 UNF 1
Nr. 6 40 2.95 56.0 7.0 4.0 266 060 UNF 1
Nr. 8 36 3.50 63.0 7.5 4.5 266 080 UNF 1
Nr. 10 32 410 70.0 8.0 6.0 266 100 UNF 1
Nr. 12 28 4.60 70.0 9.0 6.0 266 120 UNF 1
1/4 28 5.50 80.0 10.0 7.0 266 014 UNF 1
5/16 24 6.90 90.0 10.0 8.0 266 516 UNF 1
3/8 24 8.50 100.0 10.0 10.0 266 038 UNF 1
UNF
<_
@1
) |
A A
Maschinengewindebohrer UNF 3
mit Uberlaufschaft und Spiralnut 35° -
fiir Sacklochgewinde
HSSE
il EaEslie !
—
Anschnitt:  Form C/35° RSP ca. 2 - 3 Gange
Gewinde: amerikanisches Feingewinde UNF
Flanken:  hinterschliffen
“ Abbildung schematisch
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden. Y
Verpackung: Kunststoff
Nennmal} Gangzahl Kernloch L1 L2 72 A
UNF pro Zoll @1 mm mm mm mm %’f
7/16" 20 9.90 100.0 13.0 8.0 266 716 UNF 1
1/2" 20 11.50 100.0 13.0 9.0 266 012 UNF 1
9/16" 18 12.90 100.0 15.0 11.0 266 916 UNF 1
5/8" 18 14.50 100.0 15.0 12.0 266 058 UNF 1
3/4" 16 17.50 110.0 17.0 14.0 266 034 UNF 1
7/8" 14 20.50 140.0 17.0 18.0 266 078 UNF 1
1" 12 23.25 150.0 20.0 18.0 266 010 UNF 1
RUKO
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Maschinengewindebohrer PG DIN 40430 mit
Uberlaufschaft, fiir Durchgangsgewinde

| [ 2

Anschnitt:  Form B-AZ ca. 4 - 5 Gange mit Schalanschnitt und ausgesetzten Zahnen
Gewinde:  Stahlpanzerrohrgewinde DIN 40 430
Flanken:  hinterschliffen

“ Abbildung schematisch.
Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.

Verpackung: Kunststoff

Nennmal® Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 P4
PG pro Zoll @1 mm mm mm mm ﬁ"/
PG 7 20 11.35 70.0 22.0 9.0 264 007 1
PG 9 18 13.95 70.0 22.0 12.0 264 009 1
PG 11 18 17.35 80.0 22.0 14.0 264011 1
PG 13.5 18 19.15 80.0 22.0 16.0 264 135 1
PG 16 18 21.25 80.0 22.0 18.0 264016 1
PG 21 16 26.95 90.0 22.0 22.0 264 021 1
PG 29 16 35.60 100.0 25.0 28.0 264 029 1
PG 36 16 45.60 140.0 40.0 36.0 264 036 1
PG 42 16 52.60 140.0 40.0 40.0 264 042 1
PG 48 16 57.90 160.0 40.0 45.0 264 048 1
VEIRIEE
357 || E -n

Muttergewindebohrer, metrisch, DIN 357 zur
Aufnahme mehrerer geschnittener Muttern - lang

Anschnitt: ca. 2/3 der Gewindelange
Gewinde: metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

Verpackung: Kunststoff

Nennmal} Steigun Kernloch L1 L2 @2 P

M mgm ’ @1 mm mm mm mm ‘é’{
M 3 0.50 2.5 70.0 22.0 2.2 243 030 1
M 4 0.70 3.3 90.0 25.0 2.8 243 040 1
M 5 0.80 4.2 100.0 28.0 3.5 243 050 1
M 6 1.00 5.0 110.0 32.0 4.5 243 060 1
M 8 1.25 6.8 125.0 40.0 6.0 243080 1
M 10 1.50 8.5 140.0 45.0 7.0 243100 1
M 12 1.75 10.2 180.0 50.0 9.0 243120 1
M 14 2.00 12.0 200.0 56.0 11.0 243140 1
M 16 2.00 14.0 200.0 63.0 12.0 243 160 1
M 18 2.50 15.5 220.0 63.0 14.0 243180 1
M 20 2.50 17.5 250.0 70.0 16.0 243 200 1
M 22 2.50 19.5 280.0 80.0 18.0 243 220 1
M 24 3.00 21.0 280.0 80.0 18.0 243 240 1

2 Hauptanwendung |E Nebenanwendung
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Gewindeformer DIN 2174 mit verstarktem Schaft fiir
Durchgangsgewinde und Sacklochgewinde

TiAIN O\OD - % ! E
INOX

Gewindeformer aus kobaltlegiertem Schnellarbeitsstahl mit Titan-Aluminium-Nitrid-Be-
schichtung. Geeignet fiir unlegierte und legierte Stahle tber 1000 N/mm? Festigkeit, hoch-
chromlegierte Stahle wie V2A und NE-Metalle.

F—LZ—P

L1

Anschnitt: Form D - ca. 4 - 6 Gange
Gewinde: metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

Verpackung: Kunststoff
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Gewinde Steigun Kernloch L1 L2 Schaft- Py
Nennmalt M mgm ’ @1 mm mm mm @2 mm m
M 3 0,50 2,80 56,0 11,0 3,5 271 003 F 1
M 4 0,70 3,70 63,0 13,0 4,5 271 004 F 1
M 5 0,80 4,65 70,0 16,0 6,0 271 005F 1
M 6 1,00 5,55 80,0 19,0 6,0 271006 F 1
M 8 1,25 7,45 90,0 22,0 8,0 271 008 F 1
M 10 1,50 9,35 100,0 24,0 10,0 271010 F 1
M 12 1,75 11,20 110,0 28,0 9,0 271012 F 1

E Unterschied zwischen Gewindeschneiden und Gewindeformen

Der Unterschied liegt darin, dass beim Gewindeformen durch spanloses Formen keine Unterbrechung des Faserverlaufs im Material
verursacht wird. Durch die Verformung entstehen sehr steife Gewindegénge.
Gleichbleibende Genauigkeit wird auch bei hoher Produktivitat gewahrleistet.

Gewindeschneiden Gewindeformen
\
Faserverlauf Faserverlauf
E %/ beim Gewindeschneiden beim Gewindeformen
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Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit fiir
Kernloch- und Durchgangsgewinde — lang

][

Der Kombi-Gewindebohrer eignet sich ideal fiir die Blechbearbeitung mit Rechts-/Linkslauf in
Akkubohrmaschinen. Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten, ohne Werkzeugwechsel.
Ein Spiralbohrer ist dem Gewinde vorgesetzt.

Flanken: hinterschliffen
Schaft:  1/4"x 27,0 mm
Max. Materialstéarke: 1 x M (z. B. M 10 = 10 mm Materialstérke)

Verpackung: Kunststoff

6 Kombi-Maschinengewindebohrer
M3IM4IM5IM6[M8IM10
+ 1 Sechskantmagnethalter

Magnethalter mit 1/4" Sechskantaufnahme

Verpackung: Kunststoff
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Sechskantmagnethalter 270013

2 Hauptanwendung |E Nebenanwendung

Gewinde Steigung L1 21 HSS R4
Nennmalt M mm mm mm ‘%'{
M 3 0.50 51.0 2.5 270014 T 270014 1
M 4 0.70 54.0 3.3 270015T 270015 1
M 5 0.80 57.0 4.2 270016 T 270016 1
M 6 1.00 60.0 5.0 270017 T 270017 1
M 8 1.25 68.0 6.8 270018T 270018 1
M 10 1.50 75.0 8.5 270019 T 270019 1

HSS
TiN
7 Kombi-Maschinengewindebohrer- Bit 270 020 TRO 270020 RO
tig./pcs. Satz - /ang

270020 TRO
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Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit fiir
Kernoch- und Durchgangsgewinde — kurz
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Der Kombi-Gewindebohrer eignet sich ideal fiir die Blechbearbeitung mit Rechts-/Linkslauf in
Akkubohrmaschinen. Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten, ohne Werkzeugwechsel.
Ein Spiralbohrer ist dem Gewinde vorgesetzt.

Flanken: hinterschliffen
Schaft:  1/4"x 27,0 mm
Max. Materialstarke: 1 x M (z. B. M 10 = 10 mm Materialstarke)

Verpackung: Kunststoff

Gewinde Steigung L1 21 HSS %
Nennmall M mm mm mm ‘é%
M 3 0.50 36.0 2.5 R270014T R 270014 1
M 4 0.70 39.0 3.3 R270015T R 270015 1
M 5 0.80 41.0 4.2 R270016 T R270016 1
M 6 1.00 44.0 5.0 R270017T R 270017 1
M 8 1.25 51.0 6.8 R270018T R 270018 1
M 10 1.50 59.0 8.5 R270019T R 270019 1
HSS
TiN
7 Kombi-Maschinengewindebohrer- Bit R 270021 TRO R 270020 RO
tlg./pcs. Satz — kurz

6 Kombi-Maschinengewindebohrer
M3IM4[M5IM6[M8IM10
+ 1 Sechskantmagnethalter

R 270020 RO

E Anwendungstipp

In einem Arbeitsgang

v' Kernlochbohren mit Spiralbohrer
v Gewinde schneiden

v Gewinde entgraten

v Gewinde sdubern (beim Riicklauf)
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Spiralbohrer DIN 338 Typ N

geschliffene Ausfiihrung, passgenau auf die Bohrbuchsen abgestimmt

Verpackung: Kunststoff

4} 7} fur L1 R ~A
mm Zoll StiftgroRe mm ﬁ’f/
3.2 1/8" 1-4 65.0 214032 1
4.8 3/16" 5-7 86.0 214048 1
6.4 1/4" 8 101.0 214 064 1
8.0 5/16" 9 117.0 214080 1
8.7 11/32" 10 125.0 214 087 1 1]
Ausdrehstift Ausdrehmutter
aus Spezial-Profilstahl, gehértet, briiniert mit Spezial-Innenprofil, gehartet, briiniert
GroRe Gewinde 9} 0] L1 S >4 Grole fur SW L1 b2
Nennmall M mm Zoll mm A StiftgroRe mm mm 4
1 M 5-M 6 3.2 1/8" 60.0 |244001 1 1 1 10.0 16.0 244032 1
2 M 7-M 8 4.8 3/16" 70.0 | 244002 1 2 2 11.0 16.0 244 046 1
3 M 9-M10 6.4 1/4" 78.0 244003 1 3 3 13.0 16.0 244 064 1
4 M 12 8.0 5/16" 83.0 |244004 1 4 4 14.0 16.0 244 080 1
5 M14-M16 8.7 11/32" | 94.0 |244005 1 5 5 17.0 16.0 244087 1
B Bohrbuchse
abgesetzt, gehértet, briniert, fr tieferliegende Schraubenreste (@ 1 + @ 2), fir hervorstehende Schraubenreste (@ 4)
Grole @1 @2 23 @4 @3 a4 SW L1 Q’
mm mm mm mm Zoll Zoll mm mm .
1 7.0 6.0 3.2 5.0 1/8" 3/16" 6.0 30.0 244101 1
2 8.0 7.0 3.2 6.0 1/8" - 7.0 30.0 244102 1
3 9.0 - 3.2 7.0 1/8" 1/4" 8.0 30.0 244103 1
4 10.0 - 3.2 8.0 1/8" 5/16" 9.0 30.0 244104 1
5 11.0 - 4.8 8.0 3/16" 5/16" 9.0 30.0 244105 1
6 120 - 4.8 9.0 3/16" - 10.0 30.0 244106 1
7 13.0 - 4.8 10.0 3/16" 1/8" 11.0 30.0 244107 1
8 14.0 - 6.4 11.0 1/4" 7/16" 12.0 30.0 244108 1
9 15.0 - 8.0 12.0 5/16" — 13.0 30.0 244109 1
10 17.0 16.0 8.7 14.0 11/32" - 14.0 30.0 244110 1
1 (A%
Gewindeausdreh-Satz |
25 Gewindeausdreh-Satz 244151 _
bl | 5 Spiralbohrer, 5 Ausdrehstifte, 5 Ausdrehmuttern und ©
10 Bohrbuchsen 3
N
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