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Anfasschéafte

Chamfering Tools Shafts

_________ ds { H7 |def
19
Katalog-Nr. Cat.-No. 9703
Typ Type d d, d, ds de? d; I lg Ig Ident No.
FS-10 65 - 35 20 30 45 130 50 65 1023263
FS-20 70 - 40 25 40 50 151 60 76 1023272
FS-30 75 - 45 25 40 55 161 70 76 1023281
FS-40 80 - 50 25 40 60 164 70 79 1023290
FS-50 85 - 55 25 40 65 180 70 95 1023307
FS-60 92 69 - 35 50 70 200 80 105 1023316
FS-70 97 74 - 40 56 75 210 80 115 1023325
FS-80 102 79 - 45 60 80 230 90 125 1023334
FS-90 107 84 - 50 63 85 240 90 135 1023343
1) Zoll- und Sonderausfiihrungen sowie Automatenschafte auf Anfrage.
Inch sizes and specials as well as shanks for automatics on request.
lz
Anfasflansche I 12
Chamfering Tools Flanges ¢ \ ’> 8,5
|
713
" /] H
d j ‘
d|d,|d,] 2 (\ °_/] ds |H7 | ds | d, | dg
20 13 19
Katalog-Nr. Cat.-No. 9704
Typ Type d d, d, ds d, l; I | dg d, de Ident No.
FS-10 65 - 35 20 45 93 60 18 92 110 | 140 1023352
FS-20 70 - 40 25 50 104 71 60 92 110 | 140 1023361
FS-30 75 - 45 25 55 104 71 71 92 110 140 1023370
FS-40 80 - 50 25 60 107 74 71 92 110 | 140 1023389
FS-50 85 - 55 25 65 123 90 74 92 110 | 140 1023398
FS-60 92 69 - 35 70 138 105 90 92 110 | 140 1023405
FS-70 97 74 - 40 75 148 115 105 140 170 200 1023414
FS-80 102 79 - 45 80 148 125 115 140 170 200 1023423
FS-90 107 84 - 50 85 168 135 | 125 140 170 | 200 1023432
@ .'
Teil Nr. 13 20
Part No.
FS-10 | FS-20 | FS-30 | FS-40 | FS-50 FS-10-FS-50 |FS-60-FS-90
Ident No.
| 2129254 | 2125667 | 2121678 | 2121191 | 2129255 | 2142092 | 2141902 | 2141915
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Technische Hinweise

Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir Schalkopfe

Cutting Data Recommendations for Turning Heads

Schnitt- Vorschub pro
9 geschwindigkeit Umdrehung
3 Rm/UTS Cutting speed Feed per
o) (N/mm?) Ve revolution
2 Werkstlickmaterial Material of the workpiece = m/min f
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel - 700 120 0,2-0,8
Automatenstahl Free cutting steel —-700 120 0,2-0,8
Baustahl Structural alloy steel 500 - 950 120 0,2-0,8
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 500 - 950 100 0,2-1,0
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel -950 120 0,4-12
Einsatzstahl Case harding steel -950 100 0,2-0,8
Rost- und saurebestéandiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950 100" 0,2-0,8
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950 - 1400 100 0,1-0,4
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel 950 - 1400 100 0,1-04
Werkzeugstahl Tool steel 950 - 1400 100 0,1-0,4
Rost- und saurebestéandiger Stahl, | Stainless steel,
austentisch austentic 500 - 950 100" 0,1-0/4
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel
Grauguss Grey cast iron 100 - 400 150 0,2-0,8
(120 - 260 HB)

Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150 - 300 150 0,2-0,8
(160 — 230 HB)

Spharoguss Nodular cast iron 400 - 800 150 0,2-0,8
(120 - 310 HB)

Temperguss Malleable cast iron 350 - 700 150 0,2-0,8
(150 - 280 HB)

N Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500 120 0,2-0,8
Aluminium-Legierungen, Alluminium alloys, - 550 120 0,2-0,8
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400 120 0,2-0,8
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300 - 700 120 0,2-0,8
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500 120 0,2-0,8
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magensium alloys 160 - 300 100 0,4-0,8
Thermoplaste Thermoplastics 40-70 120 0,4-1,0
Duroplaste Duroplastics
Graphit Graphite 20-40 100 0.2-08

S | Titan-Legierungen, Titanium alloys, -950 100 0,2-0,8
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 - 1400 80 0,2-0,8
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, —-950 80 0,2-0,8
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400 80 0,2-0,6
hochwarmfest alloys, high strength

H | Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB 100 0,2-0,6

" Bei Verwendung von Kihlschmierstoffen
When using liquid coolants

Beim Einsatz unbeschichteter Sorten Schnittgeschwindigkeit um 30 % reduzieren.
Werte flr Schnittgeschwindigkeiten kdnnen nach unterschiedlichen Beschichtungsarten abweichen (= 30 %).
When using uncoated grades reduce cutting speed by 30 %.

Cutting speed values may vary according to coating type (+ 30 %).
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Technische Hinweise

Fette-Schéalkdpfe besitzen einen Grundkdrper mit geschliffenen Sit-
zen zur Aufnahme der Wendeplatten. Die radiale Einstellung der
Wendeplatten auf den Schéldurchmesser S geschieht durch jeweils
eine Einstellschraube (6), die gegen Verdrehen durch Klemmung
mittels einer Schraube (7) gesichert wird. Das Spannen der Wende-
platten erfolgt mit den Druckschrauben (5) Uber die Spannsticke (3).

Fette turning heads habe a body with ground seats to accept the
indexable inserts. Each indexable insert is adjusted to the peeling
diameter S by an adjusting screw (6) which is clamped by means
of a screw (7) to prevent it from turning. The indexable inserts

are clamped by the clamping nuts (5) acting upon the clamping ele-
ments (3).

www.Imt-tools.com

Bedienhinweise Schalképfe
Instructions for Turning Heads

Einstellvorgang

1. Wendeplatte ausspannen durch Lésen der Druckschraube (5).

2. Schraube (7) l6sen.

3. Einstellschraube (6) in Ausgangsstellung drehen. Hierbei muss
die Stirnflache der Einstellschraube mit der Skalenflache
abschlieBen und die Markierung auf Null stehen. In dieser Stel-
lung wirde eine Wendeplatte ohne Eckradius das GroBtmaB
Smax des Schélbereiches erzeugen.

4. Durch Rechtsdrehen der Einstellschraube (6) den Schaldurch-
messer S mit Hilfe der Ringskala einstellen. Die Ringskala weist
20 Teilstriche auf, ein Teilstrich entspricht einer radialen Zu-
stellung von 0,025 mm.

Zustellung in Teilstrichen pro Wendeplatte:

Z = (Smax—S)x20

Beispiel: Schéalkopf FS-20 fur Schalbereich 10 — 15 mm
GroBtmaB S, = 15 mm @,

Schéldurchmesser S = 12,4 mm

Zustellung der Einstellschraube:

Z=(15-12,4) x 20 = 52 Teilstriche =

2 Umdrehungen + 12 Teilstriche

5. Einstellschraube (6) blockieren durch Spannen der Schraube (7).
Die vorstehenden Arbeitsgange sind entsprechend fiir die Ubri-
gen Wendeplatten durchzuflhren.

6. Wendeplatten im Sitz gegen die Einstellschraube schieben und
Druckschrauben (5) spannen.

Anmerkung

Die Einstellschrauben (6) sind untereinander nicht austauschbar.
Bei einer Ersatzlieferung muss die Markierung in Nullstellung an-
gebracht werden, wobei die Stirnflache der Einstellschraube mit
der Skalenflache abschlieBen muss.

Setting procedure

1. Release insert by releasing clamp screw (5).

2. Release screw (7).

3. Adjusting screw (6), release end position in direction of exit
direction. At this point the adjusting screw must be locked with
the sale ring set to zero. In this position, the indexable insert
will produce a diameter of S, assuming the insert has no cor-
ner radii.

4. Turn the adjusting screw (6) clockwise, the peeling diameter will
be adjusted with the aid of the setting scale. The setting scale
has 20 graduation one division is equal to 0.025 mm change in
radial direction.

Adjustment in graduation per insert.

Z = (Smax—S) x20

Example: Turning head FS-20 for peeling dia. 10 — 15 mm
Largest dia. S;,5 = 15 mm @

Turned dia. S = 12.4 mm

Adjustment of screw

Z =(15-12,4) x 20 = 52 graduation =

2 turns + 12 graduations.

5. Adjusting screw (6) is blocked via clamping of screw (7).
Repeat the aforementioned process for all other inserts.

6. Seat the inserts and clamp via screw (5).

Note

Adjustin screw (6) are not interchangeable within the turning head.
When exchanging spare parts, this must be done with the setting
ring set to zero, the head of the adjusting screw must be locked
against the setting ring.
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Wechseln oder Wenden von Wendeplatten
Changing or Indexing of the Inserts

Zum Wechseln oder Wenden der Wendeplatten ist lediglich das
Lésen der Druckschrauben (5) erforderlich, wobei die Einstellung
der Wendeplatten erhalten bleibt. Es ist auf Sauberkeit aller Teile
zu achten. Evtl. gebildete Aufbauschneiden sind zu entfernen.

In order to change or index the inserts the clamp screw (5) must
be released. The insert remains positionally correct. All parts must
be cleaned, note that built up edges must be cleaned.

Rundlaufpriifung mit Einstellehre

Nach dem Einstellen ist eine Rundlaufpriifung der Schneidkanten
mit der Einstellehre (Kat.-Nr. 8807) vorzunehmen. Hierfiir wird die
Einstellehre mit Hilfe der zwei festen Stiftschrauben (25) und der
beweglichen Réndelschraube (24) spielfrei in der Zentrierrille des
Schélkopfes aufgenommen. Die Réndelschraube (24) kann mit
einer Zylinderschraube (26) blockiert werden. Die Rundlaufpriifung
erfolgt durch die Messuhr (23), wobei durch Drehen des Ringes (22)
die Schneidkanten abgetastet werden. Der Rundlauffehler sollte
einen Wert von 0,015 mm nicht Ubersteigen. Andernfalls ist die
Wendeplatteneinstellung zu korrigieren.

Radial cutting level confirmation using with a setting gauge
Following insert setting the cutting level must be checked using
the equipment listed with catalogue number (Cat.-No. 8807).

To achieve the above, the two clamped grub screws (25) and the
movable knurled screw (24) without play in the centralizing grove
of the turning head. The knurled screw (24) can be means of the
cylindrical screw (26) be blocked. The concentricity or cutting
level may be checked with the D.T.I. (23). Rotating the ring (22)
the inserts may be checked. The cutting level should not be
greater than 0,015 mm. If the level is greater than specified the
head must be re-callabrated.

Einstellen der Schillange

Die maximale Schallange betragt etwa 6 x Schaldurchmesser;
unter giinstigen Bedingungen kénnen auch groBere Schallangen
erreicht werden.

Setting the turning length
Maximum turning length is equal to 6 x D under certain or
special circumstances longer lengths may be achieved.
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Trapezgewinde DIN 103
Trapezoidal Thread to DIN 103

Gewindeprofile - Gewindebezeichnungen
Thread Profiles - Nomanclature of Threads

\u}t\g Q\NL\J \300 \1 H =1,866-P
a, R, H H;=05-P
2] 4 H,=05-P+a,
! _ LHJZ hy =05 -P+b
T R, fT 7 = 0E50 P
Z; S //’Xg tdzd D,=d+2-a,
D, 2 Bolzen/BoI% | 49s ds = d-2-h;
’ ||31 ‘ dy=Dy,=d-2-z
Steigung Gewindetiefe Spiel Rundung
Pitch Thread Depth Clearance Radii
Bolzen Mutter
Bolz Nut
P hg?2 H, z2) a. b R, R,
mm mm mm mm mm | mm  mm | mm
1,5 0,965 0,90 0,419 0,15 | 0,25 | 0,25 | 0,25
2 1,320 1,25 0,546 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25
3 1,877 1,75 0,849 0,25 | 0,40 | 0,40 | 0,25
3 1,840 1,75 (>@44)0,807 | 0,25 | 0,40 | 0,40 | 0,25
4 2,397 2,25 1,114 0,25 | 0,50 | 0,55 | 0,25
4 2,350 2,25 (>@95)1,060 | 0,25 | 0,50 | 0,55 | 0,25
5 2,908 2,75 1,373 0,25 | 0,50 | 0,55 | 0,25
6 3,685 3,50 1,653 0,50 | 0,75 | 0,90 | 0,25
7 4,196 4,00 1,901 0,50 | 0,75 | 0,90 | 0,25
8 4,705 4,50 2,160 0,50 | 0,75 | 0,90 | 0,25

Trapezgewinde mit gekiirzter Gewindetiefe nach Fette-Werksnorm
Trapezoidal Thread with reduced thread depth to Fette Work Standard (FN)

—p

MoKSINUAN 30 ; H =1866-P
N { H;=03-P
2 Ry 2| | H,=03:-P+a=H;+a
[Tz h; =03-P+b=H;+b
4 hs
= { r z =0,15-P
)L v
BoIzen/BoIt // 1% By — 2=l
o7 d,=D,=d-2-2z
=d-03:-P
Steigung Gewindetiefe Spiel Rundung
Pitch Thread Depth Clearance Radii
Bolzen Mutter
Bolz Nut
P h, H, z a b R, R,
mm mm mm mm mm  mm | mm  mm
2 0,85 0,85 0,30 0,25 | 0,25 | 0,30 | 0,15
3 1,15 1,15 0,45 0,25 | 0,25 | 0,30 | 0,15
4 1,45 1,45 0,60 0,25 | 0,25 | 0,30 | 0,15
5 2,00 1,75 0,75 0,25 | 0,50 | 0,55 | 0,25
6 2,30 2,05 0,90 0,25 | 0,50 | 0,55 | 0,25
7 2,60 2,35 1,05 0,25 | 0,50 | 0,55 | 0,25
8 3,15 2,65 1,20 0,25 | 0,75 | 0,90 | 0,25
9 3,45 2,95 1,35 0,25 | 0,75 | 0,90 | 0,25
10 3,75 3,25 1,50 0,25 | 0,75 | 0,90 | 0,25
12 4,35 3,85 1,80 0,25 | 0,75 | 0,90 | 0,25

www.Imt-tools.com

Bezeichnung eines Gewindes von Durch-
messer 34 mm und Steigung 6 mm Tr. 34 x 6
Nomenclature of a Thread having a diameter
of 34 mm/1.339" pitch: TR 34 x 6

1) Aus rolltechnischen Griinden sind die nach DIN 103
Abs. 5 zuldssigen Abweichungen vom Profil ausge-
nutzt.

1) For reason of rolling technique all permissible devia-
tions on the Profile according to DIN 103 Para. 5
have been utilized.

2) Im Regelfall werden die Gewinderollen nach Tole-
ranzklasse

4 h fur den AuBen-@ und

7 e fir den Flanken-@ ausgelegt.
2) Normally the Thread Rolls are class

4 h - for aoutside dia

7 e — for effective dia.

Bezeichnung eines Gewindes von Durch-
messer 34 mm und Steigung 6 mm Tr. 34 x 6
Nomenclature of a Thread having a diameter
of 34 mm/1.339" pitch: TR 34 x 6



Anhang Gewindeprofile - Gewindebezeichnungen
Thread Profiles - Nomanclature of Threads
Attachment

Acme-Gewinde ANSI B 1.5 - 1977
Acme Thread ANSI B 1.5 - 1988 (R 1991)

HE=N1;933-1R Bezeichnung eines Gewindes von Durchmes-
H,=05-P ser 1/2, Steigung 10 Gang / 1" 1/2 — 10 Acme
H,=05-P+a=H;+a Nomanclature of a Thread having a diameter
H+ L h; =05-P+b=H;+b of 1/2” with 10 TPI pitch: 1" 1/2 = 10 Acme
T 1 z =025-P
D,=d+2-a
D“% dy =d-2-h,
MZP1 d,=D,=d-2-2z
Gangzahl @ Steigung Gewindetiefe Spiel Rundung 1) Aus rolltechnischen Griinden weicht das Profil von
auf Pitch Thread Depth Clearance Radii : ANSI B 1.5 - 1977 geringfiigig ab. _
) For reason of rolling technique the profile deviates
1 Zoll Bolzen | Mutter slightly from Standard ANSI B 1.5 - 1977.
Bolz Nut 2) Im Regelfall werden die Gewinderollen nach
Threads h;2 H, z2 a b1 R, R, Toleranzklasse 2 G ausgelegt.
. 2) Normally the Thread Rolls are class 2 G.
per inch mm mm mm mm mm mm mm mm
16 1,588 1,057 0,919 | 0,517 | 0,127 | 0,1905| 0,15 0,11
14 1,814 1,187 1,034 | 0,585 | 0,127 | 0,1905 | 0,15 0,13
12 2,117 1,357 1,186 | 0,685 | 0,127 | 0,1905| 0,15 0,15
10 2,540 1,722 1,524 | 0,818 | 0,254 | 0,254 0,30 0,18
8 3,175 2,055 1,842 | 0,991 | 0,254 | 0,254 0,30 0,22
6 4,233 2,598 2,371 1,261 | 0,254 | 0,254 0,30 0,30
5 5,080 3,037 2,794 | 1,491 | 0,254 | 0,508 0,30 0,36
4 6,350 3,691 3,429 | 1,825 | 0,254 | 0,508 0,30 0,44
3 8,467 4,776 4,487 | 2,391 | 0,254 | 0,505 0,30 0,59

Stub-Acme-Gewinde ANSI B 1.8 - 1977
Stub-Acme Thread ANSI B 1.8 - 1988 (R 1992)

l— P
MuterNut \59 r H =1933:P Bezeichnung eines Gewindes von Durchmes-
Y H;=03-P ser 1/2, Steigung 10 Gang / 1" 1/2 - 10 Acme
e R 2 # H,=03-P+a=H;+a Nomanclature of a Thread having a diameter
? o N Hr4\ Z h; =03-P+b=H;+b of 1/2” with 10 TPI pitch: 1" 1/2 — 10 Acme
R, G +3ﬂ z =015-P
9 b g (dd D,=d+2-a
Bolzen/Bol // _d3 g dg =d-2-hs
AV aVi 7 ‘ d2:D2=d—2'Z
=d-03-P
F i F f 1) Aus rolltechnischen Griinden weicht das Profil von
Gangzahl Ste,gung Gewindetiefe Spiel RundL!_ng ANS! B 1.8 - 1977 geringfligig ab.
auf Pitch Thread Depth Clearance Radii 1) For reason of rolling technique the profile deviates
1 Zoll Bolzen | Mutter slightly from Standard ANSI B 1.8 — 1977.
Bolz Nut 2) Im Regelfall werden die Gewinderollen nach
Toleranzklasse 2 G ausgelegt.
Thre_ads hy? H, . 2 b — R, 2 Normally the Thread Rolls are class 2 G.
per inch mm mm mm mm mm mm mm mm
16 1,588 0,699 0,603 | 0,384 | 0,127 | 0,1905| 0,20 0,15
14 1,814 0,770 0,671 0,422 | 0,127 | 0,1905| 0,20 0,15
12 2,117 0,865 0,762 | 0,483 | 0,127 | 0,1905 | 0,20 0,15
10 2,540 1,127 1,016 | 0,564 | 0,254 | 0,254 0,30 0,25
8 3,175 1,323 1,207 | 0,673 | 0,254 | 0,254 0,30 0,25
6 4,233 1,639 1,524 | 0,838 | 0,254 | 0,254 0,30 0,25
5 5,080 1,897 1,778 | 0,983 | 0,254 | 0,508 0,55 0,25
4 6,350 2,280 2,159 | 1,193 | 0,254 | 0,508 0,55 0,25
3 8,467 2,916 2,794 | 1,544 | 0,254 | 0,508 0,55 0,25
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ProfilmaBe fiir gdngige Gewinde

Profile Dimensions for Popular Threads
Attachment
Metrisches ISO-Gewinde H = 0,86603 - P
Metric ISO thread h; = 0,61343 - P
d, = d-(0,6495 - P)
d; = d-(2-hy)
H H
—81 u Po= 6_0,14434 P
2
d| hy —
H
n 2
6
Unified-Gewinde, UNC, UNF, UNR H = 0,86603 - P

Unified-thread, UNC, UNF, UNR

hy = 0,61343 - P
d, = d - (0,6495 - P)

dy = d—(2-hy)
H r, = 0,10825-P
18] H r, = 0,1443-P
2
d| hg —
H
HA 2
6
Rundgewinde, DIN 405 H = 1,86603 - P
Knuckle thread, DIN 405 h; =05 P
d, =d-h,
d; =d-(2-hy

N [T

==

r = 0,23851-P
b = 0,68301-P

Holzgewinde (Fette-Werksnorm)

Wood Screw Thread to Fette Work Standard

<60°
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P hg
15 | 065
2 0,9
25 | 1

3 1,25
35 | 15
4 1,8
45 2

5 o
6 2,7
7 3




Anhang ProfilmaBe fiir gdngige Gewinde
Profile Dimensions for Popular Threads

Attachment
Whitworth-Gewinde, BSW, BSF, G H = 0,96049 - P
Whitworth-thread, BSW, BSF, G h; = 0,64033 - P
d, =d-h;
dy =d-(2-hy)
r =0,13733-P
H
—38 "
2
ha . H
d H
H 2
6 4
British Association Gewinde BA H =1,1364-P
British Association Threads BA h; = 0,6000 - P
d, =d-h;
dy =d-(2-hy)
ro=22-P
11
0,268 x p
Sagengewinde (Fette Werksnorm) H =1327-P
Buttress Threads to Fette Work Standard h; = 0,6263 - P
d, =d-05:-P

dy = d-1,2526 - P

i =04135-P
i, =0,2872-P
r =0,1528-P
e =0312-P

Randel - DIN 82, Kerbverzahnung
Straight Knurls - DIN 82, Serrations
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Ubersicht der gangigen Gewindearten
List of popular Threads used in Germany

Gewindebenennung Gewindeprofil  Bezeichnung/Kurzbe- | Nenndurchmesser- nach Standard | Anwendung Abkiirzung der
Thread designation (Skizze) zeichnung (Beispiel) ) | bereich oder to Standard Application Benennung
Thread profile | Designation GewindegroBe Abbreviation of
(Sketch) or abbreviated Nominal diameter the designation
designation (Example)| range or thread size
Metrisches M 0,8 0,3 bis 0,9 mm DIN 14, Teil 1-4 | Flr Uhren M
1ISO-Gewinde 0.3t0 0.9 mm DIN 14, Part 1-4 | und Feinwerktechnik
Metric ISO threads For Clocks
and precision engineering
M 30 1 bis 68 mm DIN 13 Teil 1 Allgemein
1to 68 mm DIN 13 Part 1 (Regelgewinde)
General
(conventinonal thread)
M20x 1 1 bis 1000 mm DIN 13 Allgemein,
M 30 x 2-LH 2 1to 1000 mm Blatt 2 bis 11 wenn Steigung des Regel-
DIN 13 gewindes zu grof ist
Part 2 to 11 General, if pitch of
conventional thread too high
Metrisches I1SO-Ge- M 30 Sn 4 1 bis 150 mm DIN 13 und Fur Einschraub- | nicht
winde fiir Festsitz, nicht M 30 Sk 6 110 150 mm DIN 14 Beiblatt | ende an dichtend
dichte Verbindungen 14 (wird DIN 13 | Stiftschrauben | not
Metric ISO thread Teil 51) For tip end sealing
DIN 13 Part 51 of locking
(at present in set-screws
draft stage)
Metrisches Gewinde M 30 Sn 4 dicht 1 bis 150 mm DIN 13 und dichtend
fUr Festsitz, dichte M 30 Sn 4 tight 1to 150 mm DIN 14 Beiblatt sealing
Verbindungen 15 (wird DIN 13
Metric thread Teil 51)
DIN 13 Part 51
(at present in
draft stage)
Metrisches Gewinde DIN 2510-M 36 12 bis 180 mm DIN 2510 Teil 2 | Fur Schraubenverbindungen
mit groBem Spiel 12 to 180 mm DIN 2510 Part 2 | mit Dehnschaft
Metric thread with For screwed joints with
large clearance reduced shaft
MJ-Gewinde MJ 6 x 1-4h6h 1,6 bis 39 mm DIN EN 2158 Luft- und Raumfahrt MJ
MJ-Thread 1.6 to 39 mm Teil 2 Aeronautics and spacetravel
MJ 6 x 1-4h5h Part 2
Metrisches kegeliges 60° DIN 158 6 bis 60 mm DIN 158 Fur VerschluBschrauben M
AuBengewinde M 30 x 2 keg 6 to 60 mm und Schmiernippel
Metric tapered external _ M 30 x 2 keg kurz For screw plugs and
thread > | M 30 x 2 tapered lubricating nipples
M 30 x 2 tapered
[~ 1:16 short
Rohrgewinde flr nicht im 55° \ G11/2A 1/16 bis R 6 DIN ISO 228 AuBengewinde fur Rohre und G
Gewinde dichtende Ver- G11/2B 1/16to R 6 Teil 1 Rohrverbindungen
bindungen (zylindrisch) Part 1 External thread for pipes
Cylindrical pipe thread and pipe joints
for threads where pres- Z G11/2 Innengewinde fiir Rohre und
sure-light joints are not Rohrverbindungen
made on the threads Internal thread for pipes
and pipe joints
Whitworth-Rohrgewinde, R 3/4 1/s bis R 6 DIN 259 Fur Rohre und Rohrverbin- R
zylindrisch 1/6to R 6 Teil 1 dungen nicht fur Neukon- Rp
Cylindrical Part 1 struktionen 3)
Whitworth-Pipe thread For pipes, pipe joints
not for new constructions
Whitworth-Rohrgewinde, DIN 2999 - R 1/2 1/16 bis 6 DIN 2999 Fir Gewinderohre und
zylindrisches Innen- 1/16t0 6 Teil 1 Fittings
gewinde Part 1 Thread for threaded pipes
Tapered Whitworth-pipe and fittings
threads DIN 3858 - R /8 1/8 bis 11/2 DIN 3858 Fur Rohrverschraubungen
1/gto 11/2 Thread for pipe unions
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Anhang

Attachment

Ubersicht der gangigen Gewindearten
List of popular Threads used in Germany

Gewindebenennung Gewindeprofil  Bezeichnung/Kurzbe- | Nenndurchmesser- nach Standard | Anwendung Abkiirzung der
Thread designation (Skizze) zeichnung (Beispiel) ) | bereich oder to Standard Application Benennung
Thread profile | Designation GewindegroBe Abbreviation of
(Sketch) or abbreviated Nominal diameter the designation
designation (Example)| range or thread size
Whitworth-Rohrgewinde, DIN 2999 - R 1/2 1/16 bis 6 DIN 2999 Fur Gewinderohre und R
kegliges AuBengewinde 1/16t0 6 I1ISO 71 Fittings Rp
Tapered Whitworth-pipe Thread for threaded pipes
threads and fittings
o 1:16 DIN 3858 -R 1/8—1 | 1/g bis 11/2 DIN 3858 Fir Rohrverschraubungen
) /8 to 11/2 1ISO 7-1 Thread for pipe unions
Metrisches ISO-Trapez- 302 \ Tr40x7-LH?2 8 bis 300 mm DIN 103 Allgemein Tr
gewinde \ 8 to 300 mm Teil 2 General
(ein- und mehrgéngig) Tr40x 14 P74 Part 2
Metric ISO trapezoidal 7 1ISO 2901
thread ’ ISO 2902
(single and multi start) 1ISO 2903
ISO 2904
Flaches Metrisches DIN380-Tr48x 8 DIN 380
ISO-Trapezgewinde Teil 2
(ein- und mehrgéngig) DIN 380 — Part 2
Flat metric ISO Tr40x 14 P74
trapezoidal thread
(single and multi start)
Trapezgewinde DIN263-Tr48x 12 |48 mm DIN 263 Fur Schienenfahrzeuge
(ein- und zweigangig) Teil 1 For rail vehicles
mit Spiel DIN 263 - 40 mm Part 1
Trapezoidal threads Tr40 x 16 P8 1SO 2901
(single and two start) 1ISO 2902
with large clearance 1ISO 2903
1SO 2904
Trapezgewinde DIN 6341 - 10 bis 56 mm DIN 6341 Fir Zug-Spannzangen
Trapezoidal threads Tr32x1,5 10 to 56 mm Teil | Part 2 For draw-in collets
1SO 2901
1SO 2902
1ISO 2903
1SO 2904
Gerundetes Trapez- \30% >\ | DIN 30295 - 26 bis 80 mm DIN 30 295 Fur Schienenfahrzeuge Tr
gewinde \ Tr40x5 26 to 80 mm Teil 1 For rail vehicles
Rounded trapezoidal Part 1
thread 7
Metrisches 3° . 30° S48x8 10 bis 640 mm DIN 513 Allgemein S
Sagengewinde N 10 to 640 mm Teil/Part 2 General
(Ein- und mehrgéngig) S40x 14 P74
Metric buttress thread 7]
(single and multi start)
Sagengewinde 45° DIN 2781 100 bis 1250 mm DIN 2781 Fur hydraulische Pressen
Buttress thread 45° S 630 x 20 100 to 1250 mm For hydraulic presses
Sagengewinde 302 3°§ DIN 20 401 - 6 bis 40 mm DIN 20 401 Im Bergbau
Buttress thread S25x1,5 6 to 40 mm Teil 1 In mining
Part 1

1) Gegebenenfalls ist hinter das Kurzzeichen die Zusatzangabe fir das Toleranzfeld zu setzen, z. B. M 20 x 2 -6 H

1) Sporadically, the figure for the tolerance class has to be given behind the abbreviation, e. g. M20x2 -6 H

2) Fur Linksgewinde sollte hinter das Kurzzeichen die international Ubliche Zusatzangabe L.H. = Left Hand gesetzt werden. Bei Teilen, die mit Rechts-
oder Linksgewinde versehen sind, sollte auch hinter das Kurzzeichen des Rechtsgewindes die Zusatzangabe R.H. = Right Hand gesetzt werden.

2) For L.H. thread the thread symbol should be indicated additionally L.H. = Left Hand. For parts with R.H. or L.H. thread designation, the thread symbol R.H.
res. L.H. should be indicated additionally.

3) Verwechselungsgefahr wegen identischer Gewinde-Kurzzeichen in ISO 7/1. Ersetzt durch DIN ISO 228 mit gednderten Kurzzeichen.
Néheres siehe DIN ISO 228 Teil 1.

3) There might be dangerous confusion due to identical thread abbreviation in ISO 7/I. Substituted by DIN ISO 228 with changed abbreviation.

For further information see DIN ISO 228 part 1
4 Hinter dem Kennbuchstaben und dem Gewinde-Nenn-@ oder der GewindegréBe folgen die Steigerung Ph des mehrgangigen Gewindes in mm,
der Buchstabe P (Teilung) und die Teilung in mm.
4 Behind the abbreviation and nominal diameter or thread size, follows the pitch of the multiple start thread in mm, the letter P (pitch) and the pitch in mm.
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Ubersicht der gangigen Gewindearten
List of popular Threads used in Germany

Anhang
Attachment

Gewindebenennung Gewindeprofil  Bezeichnung/Kurzbe- | Nenndurchmesser- nach Standard | Anwendung Abkiirzung der
Thread designation (Skizze) zeichnung (Beispiel) ) | bereich oder to Standard Application Benennung
Thread profile | Designation GewindegroBe Abbreviation of
(Sketch) or abbreviated Nominal diameter the designation
designation (Example)| range or thread size
Ségengewinde DIN 6063 - KS 22 10 bis 50 mm DIN 6063 Teil 1 | Fur Kunststoffbehéltnisse KS
Buttress thread 10 to 50 mm DIN 6063 Part 1 | For plastic containers
Rundgewinde 73/0/0/ Rd 40 x /6 8 bis 200 mm DIN 405 Allgemein Rd
Round thread Rd40x1/3P 1/62 8to 200 mm Teil 1und 2 General
C DIN 405
Part 1 und 2
x Rd 40 x 5 10 bis 300 mm DIN 20400 Fur Rundgewinde mit groBer
10 to 300 mm Tragtiefe
For Round thread with large
lood-bearing
DIN 15403 - 50 bis 320 mm DIN 15403 Fur Lasthaken
RD 80 x 10 50 to 320 mm For crane hooks
V DIN 7273 - 20 bis 100 mm DIN 7273 Fur Teile aus Blech und zu-
v Rd 70 20 to 100 mm Teil 1 gehdrige Verschraubungen
Part 1 For parts in sheet metal and
corresponding unions
15055’\ DIN 262 - 34 bis 179 mm DIN 262 Fur Schienenfahrzeuge
Rd 59 x 7 34 to 79 mm Teil 1 For rail vehicles
B DIN 262 - Part 1
Rd 59 x 7 links
° N, | DIN 264 - 50 mm DIN 264
Rd 50 x 7 Teil 1
- DIN 264 — Part 1
Rd 59 x 7 links
DIN 3182 — 40, 80, 100 mm DIN 3182 Fur Atemschutzgerate
Rd 40 x /7 Teil 1 For breathing apparatus
AN Part 1
DIN 70156 — 48 48 und 72 mm DIN 70156 Fur Kraftfahrzeuge -
W 48 and 72 mm For motor vehicles
30° DIN 168 - 8 bis 45 mm DIN 168 Fir Glasbehéltnisse GL
o GL25x3 8 to 45 mm Teil 1 For glass containers
Part 1
60°
Elektrogewinde DIN 40400 - E 27 E14,E16,E 18, DIN 40400 Fur D-Sicherungen E 14 E
Electrical thread w E 27, E 33 mm IEG 60061-1 und E 22, auch fur Lampen-
N sockel und -fassungen
For D-fuses E 14 and
E 27 also for lamp bases
and lamp socket
DIN 49689 - 28 und 40 mm DIN 49689 AuBengewinde fur Lampen- -
28x2 28 and 40 mm DIN EN 60399 fassungen und Innengewinde
fur Schirmtrager
External thread for lamp
bases and internal lampstan-
ding
Whitworth-Gewinde DIN 49301 - W 3/1 3/16 DIN 49301 fur D-Schraub-PaBeinsatze w

Whitworth-Thread

55° \

D Ilund D Ill in der
Elektrotechnik

For D screw —in gange
rings D Iland D Il in
metrical engineering
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Anhang

Attachment

Ubersicht der gangigen Gewindearten
List of popular Threads used in Germany

Gewindebenennung Gewindeprofil  Bezeichnung/Kurzbe- | Nenndurchmesser- nach Standard | Anwendung Abkiirzung der
Thread designation (Skizze) zeichnung (Beispiel) ) | bereich oder to Standard Application Benennung
Thread profile | Designation GewindegroBe Abbreviation of
(Sketch) or abbreviated Nominal diameter the designation
designation (Example)| range or thread size
Glasgewinde DIN 40450 - 74,5 mm DIN 40450 In der Elektrotechnik fir Glasg
Glass thread Glasg 74,5 84,5 mm Schutzglaser und Kappen
99 mm In electrical engineering
123,5 mm for protective glass covers
158 mm and caps
188 mm
Stahlpanzer- DIN 40430 - Pg 21 7 bis 48 mm DIN 40430 In der Elektrotechnik Pg
rohrgewinde 7 to 48 mm In electrical engineering
Steel pipe
conduit thread
Blechschrauben- DIN 7970 - 3,5 2,2 bis 8 mm DIN 7970 Fur Blechschrauben -
gewinde 2.2to 8 mm For sheet metal screws
Sheet metal (self-tap-
ping) screw thread 60° ISO 1478 - ST 3,5 DIN ISO 1478 ST
Holzschraubengewinde DIN 7998 - 4 1,6 bis 20 mm DIN 7998 Fur Holzschrauben -
Wood screw thread 1.6 to 20 mm For wood screws
Fahrradgewinde FG 9,5 2 bis 34,8 mm DIN 79012 Fur Fahrrader und Mopeds FG
Bicycle thread 210 34.8 mm DIN ISO 6696 For bicycles and motorbikes
Ventilgewinde DIN 7756 - Vg 12 5 bis 12 mm DIN 7756 Ventile fir Fahrzeugbereifungen Vg
Valve thread 5to 12 mm Valves for pneumatic inner
valves for the motorcar
industry
Whitworth-Gewinde DIN 477 - 19,8 mm DIN 477 Stutzen Gasflaschenventilen W
(kegelig) W 28,8 x /14 keg 28,8 mm Teil 1 Connection of gas cylinder
Whitworth thread W 28.8 x 1/14 tapered | 31,3 mm Part 1 valves
(tapered)
Whitworth-Gewinde DIN 477 — 21,8 mm
(zylindrisch) W 28,1 - 1/14 24,32 mm
Whitworth threads 25,4 mm
(cylindrical)

1) Gegebenenfalls ist hinter das Kurzzeichen die Zusatzangabe fir das Toleranzfeld zu setzen, z. B. M 20 x 2 -6 H

1) Sporadically, the figure for the tolerance class has to be given behind the abbreviation, e. g. M20x2 -6 H

2) Hinter dem Kennbuchstaben und dem Gewinde-Nenn-@ oder der GewindegréBe folgen die Steigerung Ph des mehrgangigen Gewindes in mm,
der Buchstabe P (Teilung) und die Teilung in mm.
2) Behind the abbreviation and nominal diameter or thread size, follows the pitch of the multiple start thread in mm, the letter P (pitch) and the pitch in mm.
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Anhang
Attachment

Internationale Standards
International Standards

Gewindebenennung Bezeichnung/Kurzbezeichnung | nach Norm Ursprungsland Abkiirzung der Benennung
Thread designation (Beispiel) Acc. to Standard Country of origin Abbreviation of the
Designation or abbreviated designation
(Example)
Unified Schraubengewinde 0,80 UNM ASA B 1.10-1958 USA UNM
Unified screw thread 1/4-20 UNC-2A ANSI B 1.1-1974 USA, GroBbritannien,| UN, UNC, UNF, UNEF, UNS
1/4-20 UNC-3A-LH (1982) Kanada
B.S.1580: Part 1 & 2 | USA, Great Britain,
CSA B 1.1-1949 Canada
7/16-20 UNRF-2A ANSI B 1.1-1974 USA UNR, UNRC, UNRF,

Bicycle thread

Great Britain

(1982) UNREF, UNRS "
6(0,138)-32 UNC-2A B.S. 1580-1960 GroBbritannien UNC, UNF, UNEF 2
Part 3: 1965 Great Britain
1/4-28 UNJF-3A B.S. 4084: 1978 UNJF, UNJC
Amerikanisches Schraubengewinde (veraltet) | 12-32 NEF ASA 1.1-1960 USA NC, NF, NEF, NS,
American screw thread (out of date) 8N,12N, 16N
Whitworth-Gewinde 1/4in.-20 B.S.W. B.S. 84: 1956 GroBbritannien BSW, BSF
Whitworth thread Great Britain
B.A. Gewinde 11 B.A. B.S. 93: 1951 GroBbritannien B.A.
B.A. thread Great Britain
Rohrgewinde, zylindrisch 1/8-27 NPSC USAS B2.1-1968 USA NPSC, NPSM,
Pipe thread, cylindrical ANSI B 1.20.1-1983 NPSL, NPSH
1/8-27 NPSF ANSI B 1.20.3-1976 Dryseal NPSF,
Dryseal NPSJ
G11/a B.S. 2779:1973 GroBbritannien G (friher BSP)
Rp'/2 B.S. 21:1973 Great Britain Rp 3 (friiher BSPP)
Rohrgewinde, kegelig 3/e-18 NPT USAS B 2.1-1968 USA NPT, NPTR
Pipe thread, tapered ANSI B 1.20.1-1983
1/8-27-1 NPTF-1 ANSI B 1.20.3-1976 Dryseal NPTF,
Dryseal PTF-SAE, SHORT
R1/2 B.S.21: 1973 GroBbritannien R (friher BSPT)
Great Britain
Rc1/2 Rc 3 (friiher BSPP)
Trapezgewinde 13/4-4 ACME - 2G ANSI B 1.5-1977 USA Acme
Trapezoidal thread B.S. 1104: 1957 GroBbritannien
Great Britain
1/2-20 STUB-ACME ANSI B 1.8-1977 USA Stub-Acme
Ségengewinde 2.5-8 BUTT-2A ANSI B.S. 1.9-1973 | USA Butt
Buttress thread 2.0 B.S. Buttress thread B.S. 1657: 1950 GroBbritannien Buttress
8 tpi medium class Great Britain
Fahrradgewinde 1/4-26. BSC-Med. B.S. 811: 1950 GroBbritannien BSC

Amerikanisches Petroleumgewinde, API
(Gewinde fur die Erdélindustrie)
American oil thread

(thread for the mineral oil industry)

41/2 API TBG

APl 4 IF THD

3/4 API

API Std 5B-1979
(1987)

API Spec 7 - 1979
(1985)

API Spec 11B-1974
(1986)

USA

CSG, LCSG, BCSG, XCSG,
LP, TBG, UP TBG

NC ROTARY, REG ROTARY,
REG LH ROTARY, FH
ROTARY, IF ROTARY

1) Nur fiir AuBengewinde mit gerundetem Gewindegrund.

1) Only for external threads with rounded root.

2) Fur Gewindeinnendurchmesser unter 1/4 Zoll.

2) For internal threads below 1/4 inch.
3 Innengewinde
3) Internal threads
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Anmerkung: Das Whitwprth-Gewinde nach der Norm B.S. 84: 1956
(British Standard), ist vergleichbar mit dem Whitworth-Gewinde der
zuriickgezogenen Norm DIN 11, Ausgabe 1923x .

Remark: the Whitworth thread to standard B.S. 84 (British Standard)

is comparable with the Whitworth thread to old standard DIN 11, issue

1923x.




An h an g Metrisches ISO-Gewinde
Metric ISO Thread
Attachment etrie reads

GrundabmaBe und Toleranzen fiir Bolzengewinde siehe DIN 13 Teil 15
Basic dimensions and tolerances for bolt (male) threads see DIN 13 part 15

Toleranzfeld
L] Tolerance field
| H
T5 8
2
Toleranzfeld Tolerance field
760 .
~ A
Vs
/
T
7 .
| dz d» d
i i " 1]
]
Nennma e
Nominal dimensions
Abb. 1: Bolzengewinde mit GrundabmaB 0 Abb. 2: Bolzengewinde mit negativem GrundabmaB
(Toleranzlage h) (Toleranzlage e, f, g)
Fig. 1: Male thread with basic dimension 0 Fig. 1: Male thread with negative basic dimension
(tolerance class h) (tolerance class e, f, g)
GrundabmaB A,
Basic dimension A,
Steigung GrundabmaB Ag Steigung GrundabmaB Ag Steigung GrundabmaB Ag
bei Toleranzlage bei Toleranzlage bei Toleranzlage
Pitch Basic dimension Ag Pitch Basic dimension Ag Pitch Basic dimension Ag
at tolerance class at tolerance class at tolerance class
P e f g h P e f g h P e f [¢] h
0,2 —-0,045 | -0,032 | 0,017 0 0,7 -0,056 | -0,038 | -0,022 0 2,5 -0,080 | -0,058 | -0,042 0
0,25 -0,045 | -0,033 | -0,018 0 0,75 | -0,056 | -0,038 | -0,022 0 3 -0,085 | -0,063 | -0,048 0
0,3 -0,046 | -0,033 | -0,018 0 0,8 -0,060 | -0,038 | -0,024 0 3,5 -0,090 | -0,070 | -0,053 0
0,35 -0,046 | 0,034 | -0,019 0 1 -0,060 | 0,040 | -0,026 0 4 -0,095 | -0,075 | -0,060 0
0,4 -0,048 | 0,034 | -0,019 0 1,25 | -0,063 | -0,042 | 0,028 0 4,5 -0,100 | -0,080 | -0,063 0
0,45 -0,048 | -0,035 | -0,020 0 1,5 -0,067 | 0,045 | -0,032 0 5 -0,106 | -0,085 | -0,071 0
0,5 -0,050 | -0,036 | 0,020 0 1,75 | -0,071 | 0,048 | -0,034 0 5,5 -0,112 | -0,090 | 0,075 0
0,6 -0,053 | 0,036 | -0,021 0 2 -0,071 | -0,052 | -0,038 0 6 -0,118 | -0,095 | -0,080 0
8 -0,140 | -0,118 | -0,100 0
BolzenauBen-@ - Toleranzen T,
Bolt external-@ - tolerances T,
Steigung GrundabmaB Ty Steigung GrundabmaB Ty Steigung GrundabmaB Ty
bei Toleranzlage bei Toleranzlage bei Toleranzlage
Pitch Basic dimension Ty Pitch Basic dimension Ty Pitch Basic dimension Ty
at tolerance class at tolerance class at tolerance class
P 4 6 8 P 4 6 8 P 4 6 8
0,2 0,036 0,056 - 0,7 0,090 0,140 - 2,5 0,212 0,335 0,530
0,25 0,042 0,067 - 0,75 0,090 0,140 - 3 0,236 0,375 0,600
0,3 0,048 0,075 - 0,8 0,095 0,150 0,236 3,5 0,265 0,425 0,670
0,35 0,053 0,085 - 1 0,112 0,180 0,280 4 0,300 0,475 0,750
0,4 0,060 0,095 - 1,25 0,132 0,212 0,335 4,5 0,315 0,500 0,800
0,45 0,063 0,100 - 1,5 0,150 0,236 0,375 5 0,335 0,530 0,850
0,5 0,067 0,106 - 1,75 0,170 0,265 0,425 55 0,355 0,560 0,900
0,6 0,080 0,125 - 2 0,180 0,280 0,450 6 0,375 0,600 0,950
8 0,450 0,710 1,180
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Anhan g Metrisches ISO-Gewinde
Metric ISO Threads
Attachment
Gewinde-Nenn-@ d Steigung Bolzen-Flanken-@-Toleranz Ty, bei Toleranzqualitédt (mm)
Thread nominal-@ d Pitch Pitch-@-tolerance Ty, at tolerance quality (mm)
Uber | over | bis | up to P (mm) 3 4 5 6 7
0,99 1,4 0,2 0,024 0,030 0,038 0,048 - - -
0,25 0,026 0,034 0,042 0,053 - - -
0,3 0,028 0,036 0,045 0,056 - - -
1,4 2,8 0,2 0,025 0,032 0,040 0,050 - - -
0,25 0,028 0,036 0,045 0,056 - - -
0,35 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 - -
0,4 0,034 0,042 0,053 0,067 0,085 - -
0,45 0,036 0,045 0,056 0,071 0,090 - -
2,8 5,6 0,2 0,026 0,034 0,042 0,053 - - -
0,25 0,030 0,038 0,048 0,060 - - -
0,35 0,034 0,042 0,053 0,067 0,085 - -
0,5 0,038 0,048 0,060 0,075 0,095 - -
0,6 0,042 0,053 0,067 0,085 0,106 - -
0,7 0,045 0,056 0,071 0,090 0,112 - -
0,75 0,045 0,056 0,071 0,090 0,112 - -
0,8 0,048 0,060 0,075 0,095 0,118 0,150 0,190
5,6 11,2 0,25 0,032 0,040 0,050 0,063 - - -
0,35 0,036 0,045 0,056 0,071 - - -
0,5 0,042 0,053 0,067 0,085 0,106 - -
0,75 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 - -
1 0,056 0,071 0,090 0,112 0,140 0,180 0,224
1,25 0,060 0,075 0,095 0,118 0,150 0,190 0,236
1,5 - 0,085 0,106 0,132 0,170 0,212 0,265
11,2 22,4 0,35 0,040 0,050 0,063 0,080 - - -
0,5 0,045 0,056 0,071 0,090 - - -
0,75 0,053 0,067 0,085 0,106
1 0,060 0,075 0,095 0,118 0,150 0,190 0,236
1,25 0,067 0,085 0,106 0,132 0,170 0,212 0,265
1,5 - 0,090 0,112 0,140 0,180 0,224 0,280
1,75 - 0,095 0,118 0,150 0,190 0,236 0,300
2 - 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
2,5 - 0,106 0,132 0,170 0,212 0,265 0,335
22,4 45 0,5 0,048 0,060 0,075 0,095 - - -
0,75 0,056 0,071 0,090 0,112 0,140 - -
1 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
1,5 - 0,095 0,118 0,150 0,190 0,236 0,300
2 - 0,106 0,132 0,170 0,212 0,265 0,335
3 - 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400
3,5 - 0,132 0,170 0,212 0,265 0,335 0,425
4 - 0,140 0,180 0,224 0,280 0,355 0,450
4,5 - 0,150 0,190 0,236 0,300 0,375 0,475
45 90 0,5 0,053 0,067 0,085 0,106 - - -
0,75 0,060 0,075 0,095 0,118 - - -
1 0,071 0,090 0,112 0,140 0,180 0,224 -
1,5 - 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
2 - 0,112 0,140 0,180 0,224 0,280 0,355
3 - 0,132 0,170 0,212 0,265 0,335 0,425
4 - 0,150 0,190 0,236 0,300 0,375 0,475
5 - 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
5,5 - 0,170 0,212 0,265 0,335 0,425 0,530
6 - 0,180 0,224 0,280 0,355 0,450 0,560
90 180 0,75 0,067 0,085 0,106 0,132 - - -
1 0,075 0,095 0,118 0,150 - - -
1,5 - 0,106 0,132 0,170 - - -
2 - 0,118 0,150 0,190 0,236 0,300 0,375
3 - 0,140 0,180 0,224 0,280 0,355 0,450
4 - 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
6 - 0,190 0,236 0,300 0,375 0,475 0,600
8 - 0,212 0,265 0,335 0,425 0,530 0,670

Bolzenkerndurchmesser - Toleranzen T,

Die Bolzenkern-@-Toleranz ist nach ISO zahlenmaBig nicht mehr festgelegt. Die kleinste Kernrundung soll 0,125 - P = H/7 nicht unterschreiten (bisher H/s).
Bolt root diameter - tolerances T(,3

The bolt root-@ tolerance is no longer numerically defined to ISO. The smallest root rounding shall not be below 0.125 - P = H/7 (so far H/s).
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Anhan g Metrisches ISO-Regelgewinde
Attachment Metric ISO Common Threads

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siehe DIN 13 Teil 20
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads see DIN 13 part 20

ILA P | d = Bolzen-AuBen-@/Bolt major-@
| ! d, = Bolzen-Flanken-@/Bolt pitch-0
60° d; = Bolzen-Kern-@/Bolt minor-&
- - Steigungs-4  nach Nennn-@ d,
1 Lead 4 8 to nominal-@ d,
p
tan g =
' /// dp -
[ dz d» d
Gewinde- Toleranzfelder (mm) Stei-
Nenn- | Stei- Tolerance field (mm) gungs-
(%] gung 4
Thread Lead
Nomi- 4 h 69 6e ¥
nal @ | Pitch d d2 ds d d2 ds d da ds B

P max. | min. | max. | min. | max.  max.  min. | max. = min. | max. max. | min. | max.  min. | max. | Dpeg.,min.

M 1,6x 0,35 | 1,600 1,547| 1,373 1,333/ 1,170| 1,581 1,496| 1,354| 1,291| 1,151 1,554| 1,469 1,327 1,264 1,124 | 4°38'
M 1,8x0,35 | 1,800 1,747| 1,573 1,533/ 1,370| 1,781 1,696| 1,554| 1,491| 1,351 1,754| 1,669 1,527 1,464 1,324| 4°3'

M 2 x04 2,000| 1,940 1,740, 1,698 1,509 1,981| 1,886/ 1,721 1,654| 1,490 1,952 1,857 1,692 1,625 1,461 4°11'
M 22x0,45 | 2,200 2,137 1,908 1,863 1,648 2,180 2,080| 1,888| 1,817| 1,628 2,152| 2,052/ 1,860 1,789 1,600 | 4°17'
M 2,5x 0,45 | 2,500 2,437| 2,208 2,163| 1,948 | 2,480 2,380| 2,188| 2,117| 1,928 2,452| 2,352 2,160 2,089 1,900 | 3°42'
M 3 x05 3,000| 2,933 2,675 2,627 2,387| 2,980| 2,874| 2,655 2,580| 2,367 2,950 2,844 2,625 2,550 2,337 | 3°24'
M 3,5x 0,6 3,500| 3,420 3,110, 3,057 2,764 | 3,479| 3,354| 3,089 3,004| 2,743 3,447 3,322| 3,057 2,972 2,711 | 3°30'
M 4 x0,7 4,000| 3,910 3,545 3,489 3,141| 3,978| 3,838| 3,523 3,433| 3,119 3,944 3,804 3,489 3,399 3,085 3°36'
M 4,5x 0,75 | 4,500 4,410| 4,013 3,957| 3,580| 4,478 4,338| 3,991| 3,901| 3,558 4,444| 4,304 3,957 3,867 3,524 | 3°24'
M 5 x0,8 5,000| 4,905 4,480 4,420 4,019| 4,976| 4,826| 4,456| 4,361| 3,995/ 4,940 4,790, 4,420 4,325 3,959 3°15'
M 6 x1 6,000| 5,888 5,350 5,279 4,773| 5,974| 5,794| 5,324| 5,212| 4,747 5,940 5,760, 5,290 5,178 4,713 | 3°24'
M 7 x1 7,000 6,888/ 6,350/ 6,279 5,773 | 6,974 6,794 6,324 6,212| 5,747| 6,940| 6,760, 6,290| 6,178 5,713 | 2°52'
M 8 x 1,25 | 8000 7,868/ 7,188 7,113| 6,466 | 7,972 7,760 7,160| 7,042| 6,438 7,937| 7,725 7,125 7,007 6,403 | 3° 10’
M 9 x 1,25 | 9,000 8,868 8,188 8,113| 7,466 8,972 8,760 8,160| 8,042 7,438 8,937| 8,725 8,125 8,007 7,403 | 2°46'
M10 x 1,5 |10,000/ 9,850| 9,026, 8,941 8,160| 9,968 9,732| 8,994| 8,862| 8,128 9,933| 9,697 8,959 8,827 8,093 | 3°1'

M11 x 1,5 |11,000/10,850(10,026| 9,941 9,160|10,986/10,732| 9,994| 9,862| 9,128 |10,933|10,697 9,959 9,827 9,093 | 2°43'
M12 x 1,75 |12,000/11,830(10,863/10,768| 9,853 |11,966/11,701/10,829(10,679| 9,819|11,929|11,664/10,792/10,642 9,782 | 2° 56'

M14 x2 14,000/13,820/12,701/12,601/ 11,546 113,962 |12,682/12,663/12,503/ 11,508 | 13,929/13,649|12,630(12,470| 11,475 | 2° 52"
M16 x 2 16,000/15,820/14,701/14,601/ 13,546 115,962 15,682 14,663/14,503/ 13,508 | 15,929/15,649| 14,630(14,470| 13,475 | 2° 28'
M18 x 2,5 |18,000/17,788(16,376/16,270| 14,933 |17,958/17,623|16,334(16,164|14,891|17,920(17,585/ 16,296/ 16,126/ 14,853 | 2° 46'
M20 x 2,5 |20,000/19,788|18,367|18,270|16,933 |19,958/19,623|18,334(18,164|16,891|19,920/19,585/ 18,269 18,126/ 16,853 | 2° 28'
M22 x 25 |22,00021,788/20,376/20,270| 18,933 21,958 21,623|20,334(20,164|18,891|21,920|21,585/20,296/20,126/ 18,853 | 2° 14'
M24 x3 24,000/23,764|22,051|21,926| 20,319 23,952 23,577|22,003|21,803|20,271 |23,915|23,540| 21,996/ 21,766/ 20,234 | 2° 28'
M27 x3 27,000/26,764|25,051|24,926| 23,319 26,952 26,577|25,003|24,803|23,271 |26,915|26,540| 24,966 24,766/ 23,234 | 2° 10'
M30 x 3,5 |30,00029,735|27,727|27,595|25,706 29,947 29,522|27,674(27,462|25,653 |29,910|29,485|27,637|27,425 25,616 | 2° 18'
M33 x 3,5 |33,00032,735/30,727/30,595|28,706 |32,94732,522|30,674|30,462|28,653 | 32,910|32,485/30,637/30,425 28,616 | 2° 4'
M36 x4 36,000/35,700|33,402|33,262| 31,093 |35,94035,465|33,342(33,118|31,033 |35,905|35,430/ 33,307/ 33,083/ 30,998 | 2° 11'
M39 x4 39,000/38,700|36,402|36,262| 34,093 |38,940 38,465|36,342|36,118|34,033 |38,905|38,430 36,30736,083 33,988 | 2°
M42 x 4,5 42,000 41,685/39,077/38,927|36,479 |41,93741,437|39,014(38,778|36,416 41,900|41,40038,977/38,741 36,379 | 2° 6'
M 45 x 4,5 |45,00044,685|42,077|41,927|39,479 44,397 44,437|42,014(41,778|39,416 |44,900|44,40041,977/41,741/ 39,379 | 1° 57"
M48 x5 48,000/47,665|44,752|44,592| 41,866 47,929 47,399 44,681|44,43141,795 47,894 47,364 44,646|44,396/ 41,790 | 2°2'
M52 x5 52,000/51,665|48,752|48,592| 45,866 51,929 51,399|48,681(48,431|45,795 |51,894|51,364 | 48,646 48,396/ 45,760 | 1° 52'
M56 x 5,5 |56,00055,645|52,428/52,258|49,252 55,925/55,365|52,353(52,088|49,177 |55,888|55,328/52,316/52,051/ 49,140 | 1° 54'
M60 x 5,5 |60,00059,645|56,428/56,258|53,252 59,92559,365|56,353(56,088|53,177 |59,888|59,328/56,316/56,051/ 53,140 | 1° 46'
M64 x 6 64,000/63,625|60,103|59,923| 56,639 63,920 63,320|60,023|59,743|56,559 |63,882|63,282| 59,985 59,705/ 56,521 | 1° 49'
M68 x 6 68,000/67,625|64,103|63,923| 60,639 67,920 67,320|64,023|64,743/60,559 |67,882|67,282| 63,985 63,705/ 60,521 | 1° 42'

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde (Toleranz mitte): M 20 -6 g
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mitte): M 20 -6 g — LH
Designation example for bolt thread (middle tolerance): M 20 -6 g

Designation example for left-hand bolt thread (middle tolerance): M 20 -6 g - LH
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Anhan g Metrisches ISO-Feingewinde
Attachment Metric ISO Fine Threads

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siehe DIN 13 Teil 20
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads see DIN 13 part 20

ILA P | d = Bolzen-AuBen-@/Bolt major-@
| ! d, = Bolzen-Flanken-@/Bolt pitch-0
60° d; = Bolzen-Kern-@/Bolt minor-&
- - Steigungs-¥  nach Nennn-@ d,
1 Lead 4 8 to nominal-@ d,
p
tan g =
' /// dp -
[ ds do d
Gewinde- Toleranzfelder (mm) Stei-
Nenn- | Stei- Tolerance field (mm) gungs-
%] gung ¥
Thread Lead
Nomi- 4 h 649 6e ¥
nal @ | Pitch d d2 ds d d2 ds d d2 ds B

P max. | min. | max. | min. | max.  max.  min. | max. = min. | max. max. | min. | max.  min. | max. | Deg.,min.

M 2,5x 0,35 | 2,500 2,447 2,273| 2,233/ 2,070| 2,481 2,396 2,254| 2,191 2,051| 2,454| 2,369 | 2,227 2,164| 2,024 | 2°48'
M 3 x 0,35 | 3,000 2,947 2,773| 2,731| 2,570 2,981 2,896 2,754| 2,687 2,551| 2,954| 2,869| 2,727 2,660| 2,524 | 2°18'
M 3,5x 0,35 | 3,500 3,447/ 3,273| 3,231| 3,070 3,481 3,396 3,254| 3,187 3,051| 3,454| 3,369| 3,227 3,160| 3,024 | 1°57"
M 4 x 05 4,000| 3,933 3,675 3,627 3,387 3,980| 3,874 3,655 3,580 3,367 3,950 3,844 3,625| 3,550 3,337 | 2°28'
M 4,5x 0,5 4,500| 4,433 4,175 4,127 3,887 4,480| 4,378 4,155/ 4,080, 3,867 4,450 4,344 | 4,125| 4,050, 3,837 | 2°10'
M 5 x 0,5 5,000| 4,933 4,675 4,627 4,387 4,980| 4,874 4,655 4,580 4,367 4,950 4,844 5,625| 4,550 4,337 | 1°57"
M 5,5x 0,5 5,500| 5,433 5,175/ 5,127 4,887 5,480| 5,374 5,155/ 5,080, 4,867 5,450 5,344 | 5,125| 5,050 4,837 | 1°45'
M 6 x 0,5 6,000| 5,933 5,675 5,622 5,387 5,980| 5,784 5,655 5,570 5,367 5,950 5,844 5,625| 5,540 5,337 | 1° 36
M 6 x 0,75 | 6,000 5910 5,513| 5,450 5,080 5,978 5,838 5,491| 5,391 5,058 5,944| 5,804 | 5,457 5,357| 5,024 | 2°28'
M 7 x 0,75 | 7,000 6,910 6,513| 6,450/ 6,080 6,978 6,838 6,491| 6,391 6,058| 6,944| 6,804 | 6,457 6,357| 6,024 | 2°6'

M 8 x 0,75 | 8,000 7,910 7,513| 7,450 7,080 7,978 7,838 7,491| 7,391 7,058| 7,944| 7,804 | 7,457 7,357| 7,024 | 1°49'
M 8 x 1 8,000| 7,888 7,350, 7,279 6,773 | 7,974| 7,794 7,324, 7,212| 6,747 7,940 7,760 7,290| 7,178 6,713 | 2°28'
M 9 x 0,75 | 9,000 8,910 8,513| 8,450 8,080 8,978 8,838 8,491| 8,391 8,058| 8,944| 8,804 | 8,457 8,357| 8,024 | 1°36'
M 9 x1 9,000| 8,888 8,350, 8,279 7,773 8,974| 8,794 8,324| 8,212| 7,747 8,940 8,760 8,290| 8,178 7,713 | 2°10'
M 10 x 0,75 |10,000, 9,910/ 9,513| 9,450, 9,080 9,978 9,838 9,491| 9,391 9,058| 9,944| 9,804 | 9,457 9,357| 9,024 | 1°26'
M10 x 1 10,000, 9,888 9,350| 9,279 8,773 9,974 9,794 9,324| 9,212 8,747| 9,940/ 9,760| 9,290 9,178| 8,713 | 1° 57"
M10 x 1,25 |10,000, 9,868 9,188| 9,113/ 8,466 | 9,972 9,760 9,160| 9,042 8,438| 9,937| 9,725| 9,125 9,007| 8,403 | 2°28'
M11 x 0,75 |11,000/10,910/10,513|10,450| 10,080 10,978/10,83810,491|10,391/10,058 |10,944|10,804 (10,457 |10,357(10,024 | 1°18'
M11 x 1 11,000/10,888/10,350/10,279, 9,773 10,974/10,79410,234/10,212| 9,747|10,490/10,760(10,290/10,178| 9,713 | 1° 45’
M12 x 0,75 |12,000/12,910/11,513|11,446/ 11,080 11,978/11,83811,491|11,385/11,058(11,944|11,804 (11,457/11,351(11,024 | 1° 11’
M12 x 1 12,000/11,888/11,350|11,275/ 10,773 |11,974/11,794 11,324/11,206/10,747|11,940/11,760(11,29011,172{10,713 | 1° 36'
M12 x 1,256 {12,000 11,868/11,188/11,103| 10,466 |11,972/11,76011,160|11,028/10,438 (11,937|11,725|11,125/10,933|10,403 | 2° 2'

M12 x 1,5 |12,000/11,850/11,026/10,936/ 10,160 11,968/11,732|10,994|10,854/10,128|11,933|11,697 (10,959/10,819(10,093 | 2° 28'
M14 x 1 14,000/13,888/13,350|13,275/ 12,773 |13,974/13,794 113,324|13,206 12,747 |13,940/13,760(13,290(13,172(12,713 | 1° 22"
M14 x 1,5 |14,000 13,850/13,026(12,936| 12,160 |13,968/13,732|12,994|12,854/12,128 |13,933|13,697 |12,959/12,819|12,093 | 2° &'

M16 x 1 16,000 15,888/15,350|15,275/ 14,773 |15,974/15,794 115,324/15,206 14,747 |15,940/15,760 (15,290 (15,172(14,713 | 1° 11’
M16 x 1,5 |16,000 15,85015,026(14,936| 14,160 15,968/15,732|14,994|14,854/14,128(15,933|15,697 [14,959/14,819(14,093 | 1° 49’
M18 x 1 18,000/17,888/17,350|17,275/16,773 |[17,974|17,794|17,324/17,206/16,747|17,940/17,760|17,290(17,172|16,713 | 1°3'

M18 x 1,5 |18,000/17,850/17,026|16,936| 16,160 17,968/17,732|16,994|16,854/16,128|17,933|17,697 [16,959/16,819(16,093 | 1° 36'
M18 x 2 18,000/17,820/16,701|16,601 15,546 |17,962/17,682 16,663|16,503 /15,508 |17,929/17,649 (16,630(16,470(15,475 | 2° 10’
M20 x 1 20,000/19,888(19,350/19,275(18,773 |19,974/19,794|19,324/19,206|18,747 19,940(19,76019,290/19,172/18,713 | 0° 56'
M20 x 1,5 |20,000 19,85019,026|18,936| 18,160 19,968/19,732|18,994|18,854|18,128(19,933|19,697 (18,959/18,819(18,093 | 1° 26'
M20 x 2 20,000/19,820/18,701|18,601| 17,546 |19,96219,682 | 18,663|18,503 17,508 |19,929/19,649 (18,630/18,470(17,475 | 1° 57"
M22 x 1 22,000|21,888(21,350/21,275|20,773 |21,974/21,794|21,324|21,206|20,747 21,940(21,760 21,290 21,172/20,713 | 0° 51'
M22 x 1,5 |22,00021,850/21,026/20,936/ 20,160 21,968/21,732|20,994|20,854/20,128 |21,933|21,697 |20,95920,819/20,093 | 1° 18’
M22 x 2 22,000/21,820/20,701/20,601| 19,546 21,962 21,682 20,663|20,503 19,508 [21,929 21,649 |20,630/20,470(19,475 | 1° 45’

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde (Toleranz mitte): M20-6 g
Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mitte): M 20 -6 g — LH
Designation example for bolt thread (middle tolerance): M 20 -6 g

Designation example for left-hand bolt thread (middle tolerance): M 20 -6 g - LH
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Anhan g Metrisches ISO-Feingewinde
Metric ISO Fine Threads
Attachment
Gewinde- Toleranzfelder (mm) Stei-
Nenn- Stei- Tolerance field (mm) gungs-
(%] gung &
Thread Lead
Nomi- 4h 69 6e ¥
nal @ | Pitch d d2 ds d d2 ds d d2 ds B
P max. | min. | max. | min. | max.  max. = min. | max. = min. | max.  max. | min. | max.  min. | max. | Dpeg.,min.
M 24 x 24,000 /23,888/23,350/23,270 22,773 23,974/23,794/23,324/23,199|22,747 123,940|23,760/ 23,290 23,165| 22,713 | 0° 47"
M24 x 1,5 |24,000/23,850/23,026(22,931| 22,160|23,968|23,732/22,994 22,844 22,128 23,933|23,697| 22,959|22,809| 22,093 | 1° 11’
M24 x 24,000/28,820(22,701/22,595| 21,546 /23,962 23,682|22,663/22,493|21,508 |23,929|23,649| 22,630 22,460 21,475 1° 36'
M27 x 1 27,000 /26,888/26,350/26,270 25,773/26,974/26,794/26,234/26,199|25,747 126,940/26,760 26,290 26,165| 25,173 | 0° 41’
M27 x 1,5 |27,000 26,850(26,026 25,931/ 25,16026,968|26,732|25,994(25,844|25,128 |26,933|26,697| 25,959|25,809| 25,093 | 1° 3'
M 27 x 27,000/26,82025,701|25,595| 24,546 26,962 26,682|25,66325,493/24,508 [26,929(26,649 25,630 25,460 24,475 1°25'
M30 x 1 30,000/29,888/29,350/29,270 28,773/29,974/29,794/29,324/29,199|28,747 129,940/29,760 29,290 29,165| 28,713 | 0° 37'
M30 x 1,5 30,000 29,850(29,026 28,931/ 28,160|29,968|29,732/28,994(28,844/28,128|29,933|29,967 28,959/ 28,809 28,093 | 0° 56'
M 30 x 30,000/29,82028,701/28,595 27,546|29,96229,682|28,66328,493/27,508 (29,929(29,649 28,630 28,460 27,475, 1°16'
M 30 x 30,000/29,764/28,051/27,926/ 26,319 /29,952/29,577/28,003/27,803|26,271 29,915/29,540/ 27,966/ 27,766| 26,234 | 1°57'
M33 x 1,5 /33,000 32,850(32,026 /31,931 31,160|32,968|32,732|31,994 (31,844 31,128 |32,933|32,697 | 31,959/31,809 31,093 | 0° 51'
M 33 x 33,00032,820(31,70131,595| 30,546 | 32,962| 32,682 31,663 |31,493|30,508 |32,929|32,649 31,630(31,460| 30,475| 1°9'
M 33 x 33,000 32,764(31,051/30,926| 29,319 |32,952|32,577/31,003/30,803 29,271 |32,915|32,540 30,966/ 30,766 29,234 | 1° 45'
M36 x 1,5 36,000 35,850(35,026134,931| 34,160 |35,968|35,732| 34,994 (34,844 34,128 |35,933|35,697 | 34,959/ 34,809 34,093 | 0° 47"
M36 x 2 36,000 35,820(34,70134,595| 33,546 | 35,962| 35,682 34,663 |34,493 /33,508 |35,929| 35,649 34,630|34,460| 33,475| 1°3'
M36 x 3 36,000 35,764 (34,05133,926| 32,319 |35,952|35,577/34,003|33,803 32,271 |35,915|35,540 33,966/ 33,766 32,234 | 1° 36'
M39 x 1,5 39,000 38,850(38,026 37,931 37,160 |38,968|38,732| 37,994 (37,844 37,128 |38,933|38,697 | 37,959|37,809 37,092 | 0° 43'
M39 x 2 39,000 38,820(37,70137,595| 36,546 | 38,962| 38,682 37,663 (37,493 36,508 |38,929|38,649 37,630/ 37,460 36,475 | 0°58'
M39 x 3 39,000 38,764 (37,05136,926| 35,319 |38,952|38,577/37,003|36,803 35,271 |38,915|38,540 36,966/ 36,766, 35,234 | 1°28'
M42 x 1,5 |42,000|41,850 41,026|40,931| 40,160|41,968|41,732/40,994 40,844 40,128 |41,933|41,697 | 40,959|40,809| 40,093 | 0° 40'
M42 x 2 42,000 41,820(40,70140,595| 39,546 | 41,962|41,682 40,663 (40,493 39,508 |41,929(41,649 40,630/ 40,460 39,475 | 0°53'
M42 x 3 42,000 41,764(40,05139,926| 38,319 |41,952|41,577/40,003|39,803 38,271 |41,915(41,540 39,966/ 39,766 38,234 | 1°22'
M42 x 4 42,000 41,700|39,402|39,262| 37,093 |41,940| 41,465 39,342|39,118|37,033 |41,905 41,430| 39,307/ 39,083 36,998 | 1°51'
M45 x 1,5 45,000 44,850(44,026143,931| 43,160 |44,968|44,732/43,994 (43,844 43,128 |44,933 (44,697 | 43,959/ 43,809 43,093 | 0° 37'
M45 x 2 45,000 44,820(43,70143,595| 42,546 | 44,962| 44,682 43,663 (43,493 42,508 |44,929 (44,649 43,630/ 43,460 42,475 | 0° 50'
M45 x 3 45,000 44,764 43,051|42,926| 41,319 44,952/ 44,577|43,003 42,803 (41,271 |44,915|44,540 42,966 42,766/ 41,234 | 1° 16'
M45 x 4 45,000 44,700(42,402 42,262| 40,093 |44,940|44,46542,342|42,118 40,033 |44,905|44,430 42,307|42,083| 39,998 | 1°43'
M48 x 1,5 48,000 47,850(47,026 46,926 46,160 |47,968|47,732/46,994 (46,834 46,128 |47,933|47,697 | 46,959/ 46,799 46,093 | 0° 35'
M48 x 2 48,000 47,820 46,701|46,589| 45,546 |47,962| 47,682 46,663 |46,483|45,508 (47,929 47,649| 46,630/ 46,450/ 45,475 | 0° 47"
M48 x 3 48,000 47,764 46,051(45,919 44,319 47,952 47,577 46,003 (45,791 44,271 |47,915 47,540/ 45,966| 45,754 44,234 | 1° 11’
M48 x 4 48,000 47,700(45,40245,252| 43,903 |47,940|47,46545,342|45,106 43,033 |47,905(47,430 45,307|45,071| 42,998 | 1° 36'
M52 x 1,5 |52,000 51,850(51,026 /50,926 50,160|51,968|51,732/50,994|50,834 50,128 |51,933|51,697 | 50,959/50,799 50,093 | 0° 32'
M52 x 2 52,000 51,820(50,70150,589| 49,546 |51,962|51,682 50,663 (50,483 49,508 |51,929(51,649 50,630/ 50,450, 49,475 | 0° 43'
M52 x 3 52,000 51,764(50,051/49,919| 48,319 51,952|51,577/50,003|49,791 48,271 |51,915|51,540| 49,966|49,754| 48,234 | 1°5'
M52 x 4 52,000 51,700(49,40249,252| 47,093 |51,940|51,46548,342(49,106 47,033 |51,905(51,430 49,307|49,071| 46,998 | 1°28'
M56 x 1,5 |56,000 55,850(55,026 54,926 54,160 |55,968|55,732|54,994 |54,834 54,128 |55,933|55,697 | 54,959/ 54,799 54,093 | 0° 29'
M56 x 2 56,000 | 55,820(54,70154,589| 53,546 | 55,962| 55,682 54,663 |54,483 53,508 |55,929 (55,649 54,630/ 54,450 53,475 | 0° 40'
M56 x 3 56,000 55,764 |54,051/53,919| 52,319 |55,952|55,57754,003|53,791 52,271 |55,915|55,540 53,966/ 53,754 52,234 | 1°
M56 x 4 56,000 | 55,700(53,40253,252| 51,093 | 55,940/ 55,465 53,342(53,106 51,033 |55,905|55,430| 53,307|53,071| 50,998 | 1°22'
M60 x 1,5 60,000 59,850(59,026 58,026 58,160 |59,968|59,73258,994 (58,834 58,128 |59,933|59,697 | 58,959|58,799 58,093 | 0° 28'
M60 x 2 60,000 59,820(58,70158,589| 57,546 | 59,962|59,682 58,663 (58,483 57,508 |59,929(59,649 58,630/ 58,450 57,475 | 0° 37'
M60 x 3 60,000 59,764 (58,051/57,919| 56,319 |59,952|59,57758,003|57,791 56,271 |59,915|59,540 57,966/ 57,754 56,234 | 0° 56'
M60 x 4 60,000 59,700(57,40257,252| 55,093 | 59,940/ 59,465 57,342|57,106 | 55,033 |59,905|59,430 57,307|57,701| 54,998 | 1°16'
M64 x 2 64,000 63,820(62,70162,589| 61,546 | 63,962|63,682 62,663 (62,483 61,508 |63,929(63,649 62,630/ 62,450 61,475 | 0° 35'
M64 x 3 64,000 63,764 (62,051/61,919| 60,319 |63,952|63,57762,003|61,791 60,271 |63,915|63,540 61,966/ 61,754 60,234 | 0° 53'
M64 x 4 64,000 63,700(61,402 61,252| 59,093 | 63,940/ 63,465 61,342(61,106 59,033 |63,905(63,430 61,307|61,071) 58,998 | 1° 11’
M68 x 2 68,000 67,820(66,70166,589| 65,546 |67,962|67,682 66,663 (66,483 65,508 |67,929(67,649 66,630/ 66,450 65,475 | 0° 32'
M68 x 3 68,000 67,764 (66,05165,919| 64,319 |67,952|67,57766,033(65,791 64,271 |67,915|67,540 65,966/ 65,754 64,234 | 0° 49'
M68 x 4 68,000 67,700(65,40265,252| 63,093 | 67,940|67,46565,342|65,106 63,033 |67,905|67,430| 65,307|65,071| 62,998 | 1° 7"
M72 x 2 72,00071,820/70,701|70,589| 69,546 | 71,962| 71,682 70,663|70,483|69,508 | 71,929 71,649| 70,630/ 70,450/ 69,475 | 0° 31"
M72 x 3 72,000 71,764(70,051/69,919| 68,319 |71,952|71,577/70,003/69,791 68,271 |71,915|71,540 69,966/ 69,754 68,234 | 0° 47'
M72 x 4 72,00071,700(69,402 69,252 67,093 |71,940|71,465/69,342|69,106 |67,033 |71,905|71,430| 69,307|69,701| 66,998 | 1° 3'
M72 x 6 72,000 71,625/68,103|67,923| 64,639 |71,920|71,32068,023|67,743|64,559 | 71,882 71,282 | 67,985/ 67,705/ 64,521 | 1° 36'

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde (Toleranz mitte): M 20 — 6 g. Bezeichnungsbeispiel fur Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mitte): M 20 -6 g - LH

Designation example for bolt thread (middle tolerance): M 20 — 6 g. Designation example for left-hand bolt thread (middle tolerance): M 20 -6 g - LH
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Anhang Metrisches ISO-Feingewinde
Metric ISO Fine Threads
Attachment
Gewinde- Toleranzfelder (mm) Stei-
Nenn- Stei- Tolerance field (mm) gungs-
(%] gung &
Thread Lead
Nomi- 4h 69 6e &
nal @ | Pitch d d2 ds d d2 ds d da ds B
P max. | min. | max. | min. | max.  max.  min. | max. = min. | max. max. | min. | max.  min. | max. | Dpeg.,min.
M76 x 3 76,000 75,764|74,051,73,919/ 72,319 | 75,952| 75,577,74,003|73,791| 72,271|75,915| 75,540 73,966 | 73,754| 72,234 | 0° 44'
M76 x 4 76,000 75,700/ 73,402 73,252 71,093 | 75,940/ 75,465, 73,342| 73,106| 71,033 75,905/ 75,430 73,307 | 73,071| 70,998 | 0° 59'
M76 x 6 76,000 75,625/72,103| 71,923 68,639 | 75,920| 75,320, 72,023|71,743| 75,882 68,559| 75,282 71,985 |71,705| 68,521 | 1° 31’
M80 x 2 80,000 79,820/ 78,70178,589 77,546 | 79,962 | 79,682 78,663 | 78,483| 77,508 79,929| 79,649 78,630 | 78,450| 77,475 | 0° 27"
M80 x 3 80,000| 79,764, 78,051|77,919| 76,319 | 79,952| 79,577|78,003 77,791 76,271|79,915| 79,540 77,966 | 77,754| 76,234 | 0° 42"
M80 x 4 80,000 79,700/ 77,402 77,252 75,093 | 79,940| 79,465 77,342|77,106| 75,03379,905| 79,430 77,307 | 77,071| 74,998 | 0° 56'
M80 x 6 80,000 79,625|76,103 75,923 77,639 | 79,920| 79,320 76,023 | 75,743| 72,559 79,882| 79,282 75,985 | 75,705| 72,521 | 1° 26'
M85 x 2 85,000 84,820/83,701 83,589 82,546 84,962 | 84,682 83,663 |83,483| 82,50884,929|84,64983,630|83,450| 82,475 | 0° 26'
M85 x 3 85,000 84,764/83,051/82,919/ 81,319 84,952| 84,577,83,003|82,791| 81,27184,195| 84,540 82,966 | 82,754| 81,234 | 0° 39'
M85 x 4 85,000 84,700/ 82,402 82,252 80,093 84,940 84,465 82,342|82,106| 80,033 84,905|84,430/82,307 |82,071| 79,998 | 0° 53'
M85 x 6 85,000 84,625/81,10380,923 77,639 84,920| 84,320 81,023|80,743| 77,559 84,882| 84,282|80,985|80,705| 77,521 | 1°21'
M90 x 2 90,000 89,820/88,701 88,589 87,546 89,962| 89,682 88,663 | 88,483| 87,508 89,929/ 89,649 88,630 |88,450| 87,475 | 0° 24'
M90 x 3 90,000 89,764/ 88,05187,919 86,319 89,952| 89,577, 88,003 |87,791| 86,27189,915|89,54087,966 | 87,754 | 86,234 | 0° 37"
M90 x 4 90,000 89,700/ 87,402 87,252 85,093 /89,940 89,465 87,243|87,106| 85,033/89,905|89,430/87,307 |87,071| 84,998 | 0° 50'
M90 x 6 90,000 89,625/ 86,103 85,923 82,639 89,920 89,320 86,023 | 85,743| 82,559 89,882| 89,282 85,985 |85,705| 82,521 | 1° 16’
M95 x 2 95,000 94,820/93,701 93,583/ 92,546 194,962 | 94,682 93,663 |93,473| 92,508 94,929/ 94,64993,630|93,440| 92,475 | 0° 23’
M95 x 3 95,000 94,764/93,051/92,911/ 91,319 194,952| 94,577,93,003|92,779| 91,271/94,915/94,540/92,966 | 92,742| 91,234 | 0° 35'
M95 x 4 95,000 94,700/94,402 92,242/ 90,093 194,490| 94,465/ 92,342|92,092| 90,033 94,905/ 94,430/92,307 |92,057| 89,998 | 0° 47"
M95 x 6 95,000 94,625/91,103/90,913| 87,639 194,920/ 94,320 91,023|90,723| 87,559 94,882| 94,28290,985|90,685| 87,521 | 1° 12’
M 100 x 2 100,000 99,820/98,70198,583 97,546 199,962 99,682 98,663 |98,473| 97,508/99,929| 99,64998,630|98,440| 97,475 | 0° 23’
M 100 x 3 100,000 99,764/98,051/97,911/ 96,319 199,952| 99,577,98,003|97,779| 96,271/99,915|99,54097,966 | 97,742| 96,234 | 0° 53'
M 100 x 4 100,000 99,700|97,402 97,242/ 95,093 199,940 99,465 97,342|97,092| 95,033/99,905|99,430/97,307 |97,057| 94,998 | 0° 45'
M 100 x 6 100,000 99,625|96,103 95,913/ 92,639 199,920/ 99,320 96,023 |95,723| 92,559/99,882| 99,282 95,985 |95,685| 95,521 | 1° &'

Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzengewinde (Toleranz mitte): M 20 -6 g

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mitte): M 20 -6 g — LH

Designation example for bolt thread (middle tolerance): M 20 -6 g
Designation example for left-hand bolt thread (middle tolerance): M 20 -6 g — LH
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Anhang Metrisches ISO-Trapezgewinde
Metric ISO Trapezoidal Threads
Attachment

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siehe DIN 13 Teil 20
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads see DIN 13 part 20

! 2 d = Bolzen-AuBen-@
! . Bolt major-@
d, = Bolzen-Flanken-@
Bolt pitch-@
- - dy = Bolzen-Kern-@
Bolt minor-@

Steigungs-< 8 nach Nenn-@ d,
Lead & 3 to nominal-& d,

tan g = p
ds 2 d B i
d d2 ds
Gewinde- mm mm mm Steigungs-
Nenn-@ | Steigung 4h 7e, 8e 7e 8e 7e, 8e 7e 8e ¥
Thread Nenn-@ Nenn-@ Nenn-@ Lead &
Nominal| Pitch Nom.-& Nom.-@ Nom.-& B
(%) P max. min. max. min. min. max. min min. Deg., min.

T 8 x 15 8,000 7,850 7,250 7,183 7,013 6,971 6,200 5,921 5,868 3° 46'
T 9 x 15 9,000 8,850 8,250 8,183 8,013 7,971 7,200 6,921 6,868 3°18'
T 9 x 2 9,000 8,820 8,000 7,929 7,739 7,693 6,500 6,191 6,134 4° 33
10 x 15 10,000 9,850 9,250 9,183 9,013 8,971 8,200 7,921 7,868 2° 57"
10 x 2 10,000 9,820 9,000 8,929 8,739 8,693 7,500 7,191 7,134 4°2'

11 x 2 11,000 10,820 10,000 9,929 9,739 9,693 8,500 8,191 8,134 3° 38"
11 x 3 11,000 10,764 9,500 9,415 9,203 9,150 7,500 7,150 7,084 5° 44!
12 x 2 12,000 11,820 11,000 10,929 10,729 10,679 9,500 9,179 9,117 3°18'
™12 x 3 12,000 11,764 10,500 10,415 10,191 10,135 8,500 8,135 8,065 5°11"
Tr14 x 2 14,000 13,820 13,000 12,929 12,729 12,679 11,500 11,179 11,117 2°48'
Tr14 x 3 14,000 13,764 12,500 12,415 12,191 12,135 10,500 10,135 10,065 4° 22!
16 x 2 16,000 15,820 15,000 14,929 14,729 14,679 13,500 13,179 13,117 2° 25
16 x 4 16,000 15,700 14,000 13,905 13,640 13,570 11,500 11,074 10,986 5°11'
18 x 2 18,000 17,820 17,000 16,929 16,729 16,679 15,500 15,179 15,117 2°8'

18 x 4 18,000 17,700 16,000 15,905 15,640 15,570 13,500 13,074 12,986 4° 33'
20 x 2 20,000 19,820 19,000 18,929 18,729 18,679 17,500 17,179 17,117 1° 55'
20 x 4 20,000 19,700 18,000 17,905 17,640 17,570 15,500 15,074 14,986 4°2'

Tr22 x 3 22,000 21,764 20,500 20,415 20,191 20,135 18,500 18,135 18,065 2°40'
22 x 5 22,000 21,665 19,500 19,394 19,114 19,039 16,500 16,044 15,950 4° 40"
Tr24 x 3 24,000 23,764 22,500 22,415 22,165 22,100 20,500 20,103 20,021 2° 25
Tr24 x 5 24,000 23,665 21,500 21,394 21,094 21,019 18,500 18,019 17,925 4° 14!
26 x 3 26,000 25,764 24,500 24,415 24,165 24,100 22,500 22,108 22,021 2°14'
26 x 5 26,000 25,665 23,500 23,394 23,094 23,019 20,500 20,019 19,925 3° 52!
28 x 3 28,000 27,764 26,500 26,415 26,165 26,100 24,500 24,103 24,021 2°3'

Tr28 x 5 28,000 27,665 25,500 25,394 25,094 25,019 22,500 22,019 21,925 3° 34!
T30 x 3 30,000 29,764 28,500 28,415 28,165 28,100 26,500 26,103 26,021 1° 55'
T30 x 6 30,000 29,625 27,000 26,882 26,547 26,457 23,000 22,463 22,351 4°2'

32 x 3 32,000 31,764 30,500 30,415 30,165 30,100 28,500 28,103 28,021 1° 47"
32 x 6 32,000 31,625 29,000 28,882 28,547 28,457 25,000 24,463 24,351 3° 46"
T34 x 3 34,000 33,764 32,500 32,415 32,165 32,100 30,500 30,103 30,021 1° 41"
Tr34 x 6 34,000 33,625 31,000 30,882 30,547 30,457 27,000 26,463 26,351 3° 31"
36 x 3 36,000 35,764 34,500 34,415 34,165 34,100 32,500 32,103 32,021 1° 35'
36 x 6 36,000 35,625 33,000 32,882 32,547 32,457 29,000 28,463 28,351 3°18'
38 x 3 38,000 37,764 36,500 36,415 36,165 36,100 34,500 34,103 34,021 1° 30
38 x 7 38,000 37,575 34,500 34,375 34,020 33,925 30,000 29,431 29,312 3°41'

Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzengewinde (Toleranz mittel = 7 ): Tr 16 x 4; (Toleranz mittel =8 ¢): Tr16 x4 -8 e
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mittel = 7 e): Tr 16 x 4 — LH; (Toleranz mittel =8 e): Tr 16 x4 -8 e - LH
Bezeichnungsbeispiel flir mehrgéngige Bolzengewinde (z. B. 2gangig): Tr 16 x 8 P 4; (Gangzahl = ? = % =2)

Designation example for bolt thread (middle tolerance = 7 e): Tr 16 x 4; (middle tolerance =8 ¢€): Tr 16 x4 -8 e

Designation example for bolt left-hand thread (middle tolerance = 7 €): Tr 16 x 4 — LH; (middle tolerance =8 €): Tr 16 x4 -8 e - LH

; ; i . _PH _8 _
Designation example for multiple starts bolt thread (e. g. 2 starts): Tr 16 x 8 P 4 (startsno. = & = 7 =2)
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An h an g Metrisches ISO-Trapezgewinde
Metric ISO Trapezoidal Threads

Attachment
d do ds
Gewinde- mm mm mm Steigungs-
Nenn-®|Steigung 4h 7e, 8e 7e 8e 7e, 8e 7e 8e X
Thread Nenn-@ Nenn-@ Nenn-@ Lead ¥
Nominal| Pitch Nom.-@ Nom.-@ Nom.-@ B
(%) B max. min. max. min. min. max. min min. Deg., min.

Tr40 x 3 40,000 39,764 38,500 38,415 38,165 38,100 36,500 36,103 36,021 1° 25’
Tr40 x 7 40,000 39,575 36,500 36,375 36,020 35,925 32,000 31,431 31,312 3°29'
Tr42 x 3 42,000 41,764 40,500 40,415 40,165 40,100 38,500 38,103 38,021 1° 21"
Tr42 x 7 42,000 41,575 38,500 38,375 38,020 37,925 34,000 33,431 33,312 3°18'
Tr44 x 3 44,000 43,764 42,500 42,415 42,165 42,100 40,500 40,103 40,021 1°17"
Tr44 x 7 44,000 43,575 40,500 40,375 40,020 39,925 36,000 35,431 35,312 3°9'
Tr46 x 3 46,000 45,764 44,500 44,415 44,150 44,080 42,500 42,084 41,996 1°13'
Tr46 x 8 46,000 45,550 42,000 41,868 41,468 41,368 37,000 36,368 36,243 3° 28"
Tr48 x 3 48,000 47,764 46,500 46,415 46,150 46,080 44,500 44,084 43,996 1210
Tr48 x 8 48,000 47,550 44,000 43,868 43,468 43,368 39,000 38,368 38,243 3°18'
50 x 3 50,000 49,764 48,500 48,415 48,150 48,080 46,500 46,084 45,996 17
50 x 8 50,000 49,550 46,000 45,868 45,468 45,368 41,000 40,368 40,243 3°10'
52 x 3 52,000 51,764 50,500 50,415 50,150 50,080 48,500 48,084 47,996 1°5'
Tr52 x 8 52,000 51,550 48,000 47,868 47,468 47,368 43,000 42,368 42,243 3°2'
55 x 3 55,000 54,764 53,500 53,415 53,150 53,080 51,500 51,084 50,996 1° 1
55 x 9 55,000 54,500 50,500 50,360 49,935 49,830 45,000 44,329 44,197 3° 14!
Tre0 x 3 60,000 59,764 58,500 58,415 58,150 58,080 56,500 56,084 55,996 0° 56'
Tre0 x 9 60,000 59,500 55,500 55,360 54,935 54,830 50,000 49,329 49,197 2° 57!

Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzengewinde (Toleranz mittel = 7 e): Tr 16 x 4; (Toleranz mittel =8 ¢): Tr 16 x4 -8 e
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mittel = 7 e): Tr 16 x 4 — LH; (Toleranz mittel =8 e): Tr 16 x4 -8 e - LH
Bezeichnungsbeispiel flir mehrgéngige Bolzengewinde (z. B. 2gangig): Tr 16 x 8 P 4; (Gangzahl = ? = % =2)

Designation example for bolt thread (middle tolerance = 7 €): Tr 16 x 4; (middle tolerance =8 ¢€): Tr 16 x4 -8 e

Designation example for bolt left-hand thread (middle tolerance = 7 e): Tr 16 x 4 — LH; (middle tolegance =8e¢):Tr16x4-8e-LH

Designation example for multiple starts bolt thread (e. g. 2 starts): Tr 16 x 8 P 4 (starts no. = % =7=2
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Anhang Whitworth-Rohrgewinde
Whitworth Pipe Thread
Attachment fworth Fipe Threa

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir zylindrische Bolzengewinde siehe DIN-ISO 228 und DIN 259
Thread limit dimensions and lead angle for parallel Pipe Threads see DIN-ISO 228 and DIN 259

|~ 2 I d = Bolzen-AuBen-@
1 . Bolt major-&
550 L d, = Bolzen-Flanken-@
Bolt pitch-@
= = dy = Bolzen-Kern-@
d g Bolt minor-@
Steigungs-< 8 nach Nenn-@ d,
1 ‘ / Lead & 3 to nominal-@ d,
tan g = p
I I di d2 d dp -7
Gewinde- Gang- Steigung d da dq Stei-
Kurz- zahl/1” mm mittel grob mittel grob gungs-¥
zeichen Klasse A | Klasse B Klasse A | Klasse B
Thread | Threads Pitch middle coarse middle coarse Lead ¥
abbre- | perinch mm Class A | Class B Class A | Class B
viation B
z P max. min. max. min. min. max. min. min. | Deg., min.
R 1/16" 28 0,907 7,723 7,509 7,142 7,035 6,928 6,591 6,427 6,293 2°19'
G /8 28 0,907 9,728 9,514 9,147 9,040 8,933 8,566 8,432 8,298 1° 48"
G 1/a 19 1,337 13,157 12,907 12,301 12,176 12,051 11,445 11,289 11,133 1° 59"
G 38 19 1,337 16,662 16,412 15,806 15,681 15,556 14,950 14,794 14,638 1°32'
G/ 14 1,814 20,955 20,671 19,793 19,651 19,509 18,631 18,453 18,276 1° 40'
G %8 14 1,814 22,911 22,627 21,749 21,607 21,465 20,587 20,409 20,232 1°31"
G 34 14 1,814 26,441 26,157 25,279 25,137 24,995 24,117 23,939 23,762 1°18'
G7/s 14 1,814 30,201 29,917 29,039 28,897 28,755 27,877 27,699 27,522 1°8'
G1 11 2,309 33,249 32,889 31,770 31,590 31,410 30,291 30,066 29,841 1°19'
G 11/8 11 2,309 37,897 37,537 36,418 36,238 36,058 34,939 34,714 34,489 1°9
G 11/a 11 2,309 41,910 41,550 40,431 40,251 40,071 38,952 38,727 38,502 1° 2!
G 13/8 11 2,309 44,323 43,963 42,844 42,664 42,484 41,365 41,140 40,915 0° 59'
G 11/2 11 2,309 47,803 47,443 46,324 46,144 45,964 44,845 44,620 44,395 0° 54
G 1%/a 11 2,309 53,746 53,386 52,267 52,087 51,907 50,788 50,563 50,338 0° 48’
G2 11 2,309 59,614 59,254 58,135 57,955 57,775 56,656 56,431 56,206 0° 43’
G214 11 2,309 65,710 65,276 64,231 64,014 63,797 62,752 62,481 62,210 0° 39'
G212 11 2,309 75,184 74,750 73,705 73,488 73,271 72,226 71,955 71,684 0° 34
G 2%/4 11 2,309 81,534 81,100 80,055 79,838 79,621 78,576 78,305 78,034 0° 31"
G3 11 2,309 87,884 87,450 86,405 86,188 85,971 84,926 84,655 84,384 0° 29’
G314 11 2,309 93,980 93,546 92,501 92,284 92,067 91,022 90,751 90,480 0° 27"
G 312 11 2,309 100,330 99,896 98,851 98,634 98,417 97,372 97,101 96,830 0° 25'
G 3%/a 11 2,309 106,680 | 106,246 | 105,201 | 104,984 | 104,767 | 103,722 | 103,451 | 103,180 0° 24!
G4 11 2,309 113,030 | 112,596 | 111,551 | 111,334 | 111,117 | 110,072 | 109,801 | 109,530 0° 22
G 41/2 11 2,309 125,730 | 125,296 | 124,251 124,034 | 123,817 | 122,772 | 122,501 | 122,230 0° 20'
G5 11 2,309 138,430 | 137,996 | 136,951 | 136,734 | 136,517 | 135,472 | 135,201 | 134,930 0°18'
G512 11 2,309 151,130 | 150,696 | 149,651 | 149,434 | 149,217 | 148,172 | 147,901 | 147,630 0°17'
G6 11 2,309 163,830 | 163,396 | 162,351 | 162,134 | 161,917 | 160,872 | 160,601 | 160,330 0° 15

1) Nur flr konische Gewinde nach DIN 2999.
1) Only for tapered threads to DIN 2999.

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde (Toleranz mittel — Klasse A): G 11/2 A
Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mittel — Klasse A): G 11/2 A - LH
Designation example for pipe thread (middle tolerance - class A): G 11/2 A

Designation example for left-hand pipe thread (middle tolerance - class A): G 11/2 A- LH
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Anhang Unified-Gewinde, grob, UNC (UNRC)
Attachment Unified Thread, coarse, UNC (UNRC)

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siche ANSI B 1.1
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads see ANSI B 1.1

I~ P I d = Bolzen-AuBen-@
1 . Bolt major-&
60° d, = Bolzen-Flanken-@
Bolt pitch-@
- - dy = Bolzen-Kern-@
J ' Bolt minor-&
Steigungs-4 8 nach Nenn-@ d,
v g / Lead 4 to nominal-@ d,
p
| | ds do d tan dy -7
d dz ds
Gewinde- Stei- 3A 2A,1A| 3A 2A 1A 3A 2A,1A 3A 2A 1A 3A 2A,1A| Stei-
bezeichnung gung fein | mittel, | fein mittel | grob fein mittel, fein | mittel | grob = fein @ mittel, gungs-
grob grob grob ¥
Thread Pitch fine |middle,| fine | middle| coarse| fine |middle, fine |middle coarse| fine |middle,/ Lead
abbreviation coarse coarse coarse ¥
Nenn-g@ Nenn-g@ Nenn-g B
(9 u. Gangzahl) mm | Nom. @ Nom. @ Nom. @ Deg.,
(@ and starts) P max. | max. min. min. min. | max. | max. | min. | min. | min. | max. | max. | min.
Nr. 1-64 UNC| 0,397 1,854 1,839, 1,758 1,742 - 1,598 1,582 1,560| 1,532 - 1,367 1,351 | 4° 31"
Nr. 2-56 UNC| 0,454 2,184 | 2,169, 2,080, 2,065 - 1,890 1,875| 1,849 1,821 - 1,628 1,613 | 4° 22"
Nr. 3-48 UNC| 0,529 2,515| 2,497 2,400, 2,383 - 2,172| 2,154| 2,129| 2,096 - 1,864| 1,847 | 4° 26'
Nr. 4-40UNC | 0,635 2,845 2,824 2,715| 2,695 - 2,433| 2,413| 2,385 2,350 - 2,065 2,045 | 4° 45
Nr. 5-40UNC| 0,635 3,175| 3,155 3,045| 3,025 - 2,764 2,743 2,715| 2,677| - 2,395| 2,375 | 4°11'
Nr. 6-32UNC | 0,794 3,505| 3,485 3,353 3,332 - 2,990| 2,969| 2,936| 2,898 - 2,532 2,512 | 4° 49
Nr. 8-32UNC | 0,794 4,166 | 4,143 4,013 3,990, - 3,650| 3,627 | 3,594| 3,553 - 3,193| 3,170 | 3° 57"
Nr. 10-24 UNC | 1,058 4,826 4,801 4,643, 4,618 - 4,138| 4,112 4,074 4,028 - 3,528| 3,503 | 4°39'
Nr. 12-24 UNC | 1,058 5,486 | 5,461 5,304, 5,278 - 4,798| 4,773| 4,732| 4,686 - 4,188 4,163 | 4°1'

1/4-20 UNC | 1,270 6,350 6,322| 6,144 6,116| 6,012 5,524| 5,497 5,453| 5,403 | 5,354 4,793 4,765 | 4° 11"
516 -18 UNC | 1,411 7,938 7,907 7,717, 7,686 7,574| 7,021 6,990| 6,994 6,888| 6,835| 6,205| 6,175 | 3° 39
3/8-16 UNC | 1,588 9,625 9,492| 9,286| 9,253| 9,131| 8,494| 8,461 8,410| 8,349| 8,296 7,577 7,544 | 3°24'
/16 -14 UNC| 1,814 | 11,112 11,077| 10,851 10,815 10,683| 9,934 9,898| 9,845 9,779 9,718| 8,887 8,852 | 3° 19'
1/2-13UNC| 1,954 | 12,700 | 12,662 12,423 12,385 12,248|11,430|11,392|11,336|11,265|11,204|10,302| 10,264 | 3° 7'
916 =12 UNC | 2,117 | 14,288 14,247| 13,998 13,957 13,810|12,913/12,873|12,814|12,741/12,675|11,692| 11,651 | 2° 59'
58-11UNC| 2,309 | 15,875| 15,834| 15,568 15,527 15,372|14,376|14,336 |14,272|14,196 | 14,125/ 13,043| 13,002 | 2° 55'
3/4-10UNC| 2,540 | 19,050 | 19,004| 18,722 18,677 18,512|17,399/17,353|17,287|17,203/17,130|15,933 15,888 | 2° 39'
/8- 9UNC| 2,822 | 22,225| 22,177| 21,872 21,824 21,648|20,391/20,343|20,272|20,183/20,102|18,763/ 18,715 | 2° 31"
1- 8UNC| 3,175 | 25,400 25,349| 25,019 24,968 24,778|23,338/23,287|23,208|23,114|23,030/21,504|21,543 | 2° 28"
11/8— 7UNC| 3,629 | 28,575 | 28,519 28,158 28,103 27,894|26,218|26,162|26,081|25,979 25,885|24,122 24,066 | 2° 31'
11/a— 7UNC| 3,629 | 31,750 | 31,694 31,333 31,278 31,069|29,393|29,337|29,253|29,149 29,055|27,297 | 27,242 | 2° 15'
13/8— 6 UNC | 4,233 | 34,925 | 34,864 34,463 34,402 34,171|32,174|32,113|32,022|31,91031,808/29,73129,670 | 2° 24'
11/2- 6UNC| 4,233 | 38,100 38,039 37,638 37,577| 37,346 35,349|35,288 (35,194 35,082 |34,98132,906 32,845 | 2° 11"
18/2— 5 UNC| 5,080 | 44,450 | 44,381 43,929 43,861 43,599|41,151|41,082|40,980|40,856 40,742|38,217 38,148 | 2° 15'
2-41/2 UNC| 5,644 | 50,800 50,726 50,241| 50,168 49,888 47,135|47,061 46,954 46,820 46,698 43,876 /43,802 | 2° 11"
21/4-41/2UNC | 5,644 | 57,150 | 57,076| 56,591 56,518 56,238|53,485 53,411|53,299 53,165 53,040|50,226 /50,152 | 1° 55'
21/2—- 4UNC| 6,350 | 63,500 63,421| 62,895| 62,817| 62,514|59,375 59,296 59,177 59,032 (58,903 55,710|55,631 | 1° 57"
2%/4- 4UNC| 6,350 | 69,850 | 69,769| 69,245| 69,164 | 68,862 65,725 65,644 65,524 65,377 |65,242/62,060(61,979 | 1° 45'
3- 4UNC | 6,350 | 76,200 76,119 75,595 | 75,514 75,212|72,075/71,994 71,872 71,722 71,585/68,410/ 68,329 | 1° 36'
31/2- 4UNC| 6,350 | 82,550 | 82,466| 81,945  81,862| 81,559 78,425|78,341|78,217 78,064 |77,927|74,760| 74,676 | 1° 28'
312- 4UNC| 6,350 | 88,900 | 88,816| 88,295 88,212 87,909 84,775 84,691 (84,564 84,412 84,270|81,110/ 81,026 | 1° 22'
3%4- 4UNC| 6,350 | 95,250 | 95,164 | 94,645 94,559 94,257|91,125/91,039|90,912|90,754 90,612|87,460 87,373 | 1° 16'
4- 4UNC | 6,350 | 101,600 |101,514/100,995 100,909 100,607 | 97,475/97,389 97,259 97,102 96,957/93,810/93,723 | 1° 11’

Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzengewinde (Toleranz mittel = 2 A): 1/, - 20 UNC -2 A oder 0,250 -20 UNC -2 A
Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mittel = 2 A): 1/, — 20 UNC -2 A - LH oder 0,250 - 20 UNC -2 A - LH
Designation example for male thread (middle tolerance =2 A): 1/,-20 UNC -2 A or 0,250 -20 UNC -2 A

Designation example for left-hand male thread (middle tolerance = 2 A): 1/, —20 UNC -2 A-LH or 0,250 - 20 UNC -2 A - LH
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Anhang Unified-Gewinde, fein, UNF (UNRF)
Attachment Unified Thread, fine, UNF (UNRF)

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads

I~ = I d = Bolzen-AuBen-Q@
1 : Bolt major-@
60° d, = Bolzen-Flanken-@
Bolt pitch-@
- - dy = Bolzen-Kern-@
] ' Bolt minor-@
Steigungs-< 8 nach Nenn-@ d,
y ‘ / Lead & 3 to nominal-& d,
tan g = p
| | d3 dp d dp -7
d dz ds
Gewinde- Stei- 3A 2A,1A| 3A 2A 1A 3A 2A,1A 3A 2A 1A 3A 2A,1A| Stei-
bezeichnung gung fein | mittel, | fein mittel | grob fein mittel, fein | mittel | grob = fein mittel, gungs-
grob grob grob ¥
Thread Pitch fine |middle,| fine | middle| coarse| fine |middle, fine |middle coarse| fine |[middle,/ Lead
abbreviation coarse coarse coarse ¥
Nenn-g@ Nenn-g@ Nenn-g@ B
(9 u. Gangzahl) mm | Nom. g Nom. @ Nom. @ Deg.,
(@ and starts) P max. | max. min. min. min. | max. | max. | min. | min. | min. | max. | max. = min.
Nr. 0-80UNF | 0,318 | 1,524 | 1,511 1,443| 1,430 | - 1,318| 1,306| 1,285 1,260 - 1,135 1,123 4°23'
Nr. 1-72UNF | 0,353 | 1,854 | 1,839 1,765| 1,750 | - 1,626| 1,610| 1,590 1,562 - 1,422 1,407| 3°57'
Nr. 2-64 UNF | 0,397 | 2,184 | 2,169 | 2,088 | 2,073 | - 1,928| 1,913| 1,890 1,862 - 1,697 1,681 3°45'
Nr. 3-56 UNF | 0,454 | 2,515 | 2,497 2,410| 2,393 | - 2,220 2,202 | 2,179 2,146 | - 1,958 1,941 3°43'
Nr. 4-48UNF | 0,529 | 2,845 | 2,827 | 2,730| 2,713 | - 2,502 2,484 | 2,456 2,423 | - 2,195 2,177 3° 51"
Nr. 5-44UNF | 0,577 | 3,175 | 3,157 3,053 | 3,035 | - 2,799 2,781 | 2,751 2,718 | - 2,466 2,449 3°45'
Nr. 6-40UNF | 0,635 | 3,505 | 3,485 3,376| 3,335 | - 3,094 3,073 | 3,043 3,007 | - 2,725 2,705 3°44'
Nr. 8-36 UNF | 0,706 | 4,166 | 4,145 4,026 | 4,006 | - 3,708 3,688 3,655| 3,617 - 3,299 3,279 3°28'
Nr. 10-32 UNF | 0,794 | 4,826 | 4,803 | 4,674| 4,651 | - 4,310 4,288 | 4,252| 4,211 | - 3,853/ 3,830 3°21'
Nr. 12 -28 UNF | 0,907 | 5,486 | 5,461 5,321 | 5,296 | - 4,897 4,872 | 4,836 4,790 | - 4,374 4,348 3°22'

/4-28 UNF | 0,907 | 6,350 | 6,325| 6,185| 6,160 | 6,076 | 5,761 5,735 5,697 5,652| 5,608 5,237 5,212 2° 52
516 —24 UNF | 1,058 | 7,938 | 7,910 7,755| 7,727 | 7,635 | 7,249| 7,221 7,181 7,127 | 7,082 6,640 6,612 2°39'
3/8—24 UNF | 1,058 | 9,525 | 9,497 | 9,342 9,314 | 9,223 | 8,837| 8,809| 8,763 8,712 | 8,664| 8,227 8,199 2° 11’
7116 —20 UNF | 1,27 | 11,112 | 11,079 | 10,907 | 10,874 | 10,770 |10,287 {10,254 |10,208/10,147 |10,097| 9,555 9,522| 2°15'
/2-20 UNF | 1,27 | 12,700 | 12,667 | 12,494 | 12,461 | 12,357 (11,874 11,841 11,793/11,732 |11,679| 11,143| 11,110/ 1° 57"
916 — 18 UNF | 1,411 | 14,288 | 14,252 | 14,067 | 14,031 | 13,919 |13,371|13,335 |13,284|13,221 |13,162| 12,555 12,520 1° 55'
5/8-18 UNF | 1,411 | 15,875 | 15,839 | 15,654 | 15,618 | 15,507 |14,958 14,992 |14,869|14,803 | 14,745| 14,143 14,107 1°43'
3/4-16 UNF | 1,588 | 19,050 | 19,012 | 18,811 18,773 | 18,651 |18,019|17,981 |17,922|17,854 |17,790| 17,102 17,064  1° 36'
7/8—=14 UNF | 1,814 | 22,225 | 22,184 | 21,963 | 21,923 | 21,791 21,046 |21,006 20,942 20,869 | 20,800 20,000 19,959 1° 34'

1-12UNF | 2,117 | 25,400 | 25,354 | 25,110 | 25,065 | 24,917 24,026 23,980 (23,914 23,830 |23,757| 22,804| 22,758| 1° 36'
11/86—12 UNF | 2,117 | 28,575 | 28,529 | 28,285 | 28,240 | 28,092 (27,201 |27,155 27,087 27,003 | 26,927 25,979 25,933 1°25'
11/4—12 UNF | 2,117 | 31,750 | 31,704 | 31,460 | 31,415 | 31,267 |30,376 |30,330 30,259 30,173 | 30,096 29,154/ 29,108/ 1°16'
13/8 - 12 UNF | 2,117 | 34,925 | 34,877 | 34,635 | 34,587 | 34,440 (33,551 33,503 33,431 33,343 |33,264| 32,329| 32,281 1°9'
11/2-12 UNF | 2,117 | 38,100 | 38,052 | 37,810 | 37,762 | 37,615 | 36,726 | 36,678 | 36,604 36,515 |36,434 35,504 35,456 1°3'
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Anhang Unified-Gewinde, extrafein, UNEF (UNRF)
Unified Thread, extra fine, UNEF (UNRF)
Attachment

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads

I~ P I d = Bolzen-AuBen-@
1 \ Bolt major-@
60° d, = Bolzen-Flanken-@
Bolt pitch-@
- - dy = Bolzen-Kern-@
J ' Bolt minor-&
Steigungs-4 8 nach Nenn-@ d,
y ; / Lead & 3 to nominal-@ d,
) _ b
| | ds d» d tan dy -7
d d2 ds
Gewinde- Stei- 3A 2A 3A 2A 3A 2A 3A 2A 3A 2A Stei-
bezeichnung gung fein mittel fein mittel fein mittel fein mittel fein mittel | gungs-
Thread Pitch fine middle fine middle fine middle fine middle | fine middle ¥
abbreviation Lead ¥
Nenn-@ Nenn-@ Nenn-@ p
(9 u. Gangzahl) mm Nom. @ Nom. @ Nom. @ Deg.,
(9 and starts) P max. max. min. min. max. max. min. min. max. max. min.

Nr. 12 -32 UNEF| 0,794 5,486 5,464 5,334 5,311 4,971 4,948 4,910 | 4,869 | 4,514 | 4,491 | 2°54'
1/4— 32 UNEF | 0,794 6,350 6,325 6,198 6,172 5,834 5,809 5,773 | 5,728 | 5,377 | 5,352 | 2°28'
5/16 — 32 UNEF | 0,794 7,938 7,912 7,785 7,760 7,422 7,396 7,361 7,315 6,965| 6,939 | 1°57'
/8 - 32 UNEF | 0,794 9,525 9,500 9,373 9,347 9,009 8,984 8,946 | 8,898 | 8,552 | 8,527 | 1°36'
7/16 — 28 UNEF | 0,907 | 11,112 11,085 | 10,947 | 10,919 | 10,523 | 10,495 | 10,455 | 10,404 | 10,000 | 9,972 | 1° 34"
1/2-28 UNEF| 0,907 | 12,700 12,672 | 12,535 | 12,507 | 12,111 | 12,083 | 12,040 | 11,989 | 11,587 | 11,560 | 1° 22
916 —24 UNEF | 1,058 | 14,288 14,257 | 14,105 | 14,074 | 13,599 | 13,569 | 13,525 | 13,470 | 12,990 | 12,959 | 1° 25’
5/8 —24 UNEF| 1,058 | 15,875 15,845 | 15,692 | 15,662 | 15,187 | 15,156 | 15,110 | 15,055 | 14,577 | 14,547 | 1° 16
/16 — 24 UNEF | 1,058 | 17,462 17,432 | 17,280 | 17,249 | 16,774 | 16,744 | 16,698 | 16,642 | 16,165 | 16,134 | 1° 9’
/24— 20 UNEF | 1,27 19,050 19,017 | 18,844 | 18,811 | 18,224 | 18,191 | 18,141 | 18,080 | 17,493 | 17,460 | 1° 16
13/16 — 20 UNEF | 1,27 20,638 20,604 | 20,432 | 20,399 | 19,812 | 19,779 | 19,728 | 19,667 | 19,080 | 19,045 | 1° 10’
7/8 - 20 UNEF | 1,27 22,225 22,192 | 22,019 | 21,986 21,400 21,366 | 21,316 | 21,255 | 20,668 | 20,635 | 1°5'
15/16 — 20 UNEF | 1,27 23,812 23,777 | 23,607 | 23,571 | 22,987 | 22,951 | 22,901 | 22,837 | 22,255 | 22,220 | 1°
1-20UNEF| 1,27 25,400 25,364 | 25,194 | 25,159 | 24,574 | 24,539 | 24,488 | 24,425 | 23,843 | 23,807 | 0° 56'
11/16 - 18 UNEF | 1,411 | 26,988 26,952 | 26,767 | 26,731 | 26,071 | 26,035 | 25,979 | 25,916 | 25,255 | 25,220 | 0° 59'
11/8—18 UNEF | 1,411 | 28,575 28,639 | 28,354 | 28,318 | 27,658 | 27,662 | 27,567 | 27,503 | 26,843 | 26,807 | 0° 55'
13/16 - 18 UNEF | 1,411 | 30,162 30,124 | 29,942 | 29,903 | 29,246 | 29,207 | 29,154 | 29,083 | 28,430 | 28,392 | 0° 52'
11/4-18 UNEF | 1,411 | 31,750 31,712 | 31,529 | 31,491 | 30,833 | 30,795 | 30,742 | 30,670 | 30,018 | 29,980 | 0° 50'
1516 - 18 UNEF | 1,411 | 33,338 33,299 | 33,117 | 33,078 | 32,421 | 32,382 | 32,329 | 32,258 | 31,605 | 31,567 | 0°47'
13/8 - 18 UNEF | 1,411 | 34,925 34,887 | 34,704 | 34,666 34,008 | 33,970 | 33,917 | 33,846 | 33,193 | 33,155 | 0° 45’
17/16 —18 UNEF | 1,411 | 36,512 36,474 | 36,292 | 36,253 | 35,596 | 35,557 | 35,502 | 35,430 | 34,780 | 34,742 | 0° 43'
11/2-18 UNEF | 1,411 | 38,100 38,062 | 37,879 | 37,841 | 37,183 | 37,145 | 37,089 | 37,018 | 36,368 | 36,330 | 0° 41"
1916 - 18 UNEF | 1,411 | 39,688 39,649 | 39,467 | 39,428 = 38,771 | 38,732 | 38,677 | 38,605 | 37,955 37,917 | 0° 39’
158 - 18 UNEF | 1,411 | 41,275 41,237 | 41,054 | 41,016 | 40,358 | 40,320 | 40,264 | 40,193 | 39,543 | 39,505 | 0° 38'
111/16 —18 UNEF | 1,411 | 42,862 42,824 | 42,642 | 42,603 | 41,946 | 41,907 | 41,849 | 41,778 | 41,130 | 41,092 | 0° 36'

Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzengewinde UNEF (Toleranz mittel = 2 A): 3/, - 20 UNEF - 2 A oder 0,750 - 20 UNEF -2 A
Bezeichnungsbeispiel fuir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mittel = 2 A): 3/, — 20 UNEF — 2 A — LH oder 0,750 - 20 UNEF -2 A - LH
Designation example for male thread UNEF (middle tolerance = 2 A): 3/, - 20 UNEF — 2 A or 0,750 - 20 UNEF -2 A

Designation example for left-hand male thread (middle tolerance = 2 A): 3/, — 20 UNEF -2 A—LH or 0,750 - 20 UNEF -2 A- LH
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Anhang

Attachment

Whitworth-Gewinde BSW
Whitworth Threads BSW

Gewinde-NennmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siehe B.S.84: 1956
Thread nominal dimensions and lead angle for bolt threads see B.S.84: 1956

P

55°

2

d = Bolzen-AuBen-@

Bolt major-@

d, = Bolzen-Flanken-@
Bolt pitch-@

dy = Bolzen-Kern-@
Bolt minor-@

Steigungs-< 8 nach Nenn-@ d,

Lead & 3 to nominal-& d,

tan g = p
I I di do d 2 T
Gewinde- Steigung d da ds Stegings-¥

Bezeichnung Pitch Nenn-@ Nenn-@ Nenn-@ Lead ¥

(9 und Gangzahl) Nominal-@ Nominal-@ Nominal-@
Thread B
abbreviation Grad, Min

(@ and starts) P Deg., min

1/8 - 40 BSW 0,635 3,175 2,769 2,362 4°10'
316 — 24 BSW 1,058 4,763 4,084 3,406 4°43'

1/4 - 20 BSW 1,270 6,350 5,537 4,724 4°10'
5/16 — 18 BSW 1,411 7,938 7,033 6,129 3° 39’

38— 16 BSW 1,588 9,525 8,509 7,493 3°24'
/16 — 14 BSW 1,814 11,112 9,952 8,791 3°19'

1/2-12 BSW 2,117 12,700 11,344 9,987 3° 24!
916 =12 BSW 2,117 14,288 12,931 11,575 2°59'

5/ — 11 BSW 2,309 15,875 14,397 12,918 2° 55
11/16 — 11 BSW 2,309 17,462 15,984 14,506 2° 38'

3/4-10 BSW 2,540 19,050 17,424 15,799 2° 39'

/8- 9 BSW 2,822 22,225 20,419 18,613 2° 31"
1 -8 BSW 3,175 25,400 23,368 21,336 2°28'
18— 7 BSW 3,629 28,575 26,251 23,927 2° 31"
1a- 7 BSW 3,629 31,750 29,426 27,102 2°15'
1/2- 6 BSW 4,233 38,100 35,390 32,680 2°10'
13/4- 5 BSW 5,080 44,450 41,196 37,943 2°15'
2 - 45 BSW 5,644 50,800 47,186 43,571 2° 11!
21/4- 4 BSW 6,350 57,150 53,083 49,017 2° 11"
21/2- 4 BSW 6,350 63,500 59,433 55,367 1° 57
23/4- 3,5 BSW 7,257 69,850 65,202 60,554 2° 1!
3 - 35 BSW 7,257 76,200 71,552 66,904 1° 51
31/4- 3,25 BSW 7,815 82,550 77,546 72,542 1° 50
31/2- 3,25 BSW 7,815 88,900 83,896 78,892 1° 42!
3%4- 3 BSW 8,467 95,250 89,830 84,409 1° 43"
4 -3 BSW 8,467 101,600 96,180 90,759 1° 36
41/2 - 2,875 BSW 8,835 114,300 108,643 102,987 1° 29
5 - 2,75 BSW 9,236 127,000 121,087 115,174 1° 23"

Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzengewinde: 1/4 - 20 BSW
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde: /4 — 20 BSW - LH
Designation example for male thread: /4 - 20 BSW
Designation example for left-hand male thread: 1/4 - 20 BSW - LH
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Anhang

Attachment

Gewinde-NennmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde

Whitworth-Gewinde BSF
Whitworth Threads BSF

Thread nominal dimensions and lead angle for bolt threads

P

55°

2

d = Bolzen-AuBen-@

Bolt major-@

d, = Bolzen-Flanken-@
Bolt pitch-@

dy = Bolzen-Kern-@
Bolt minor-@

Steigungs-4 8 nach Nenn-@ d,

Lead & 3 to nominal-@ d,

tan g = p
I I di d2 d PR
Gewinde- Steigung d da ds Stegings-¥
Bezeichnung Pitch Nenn-O@ Nenn-@ Nenn-Q@ Lead ¥
(9 und Gangzahl) Nominal-@ Nominal-@ Nominal-@
Thread B
abbreviation Grad, Min
(@ and starts) P Deg., min
3/16 - 32 BSF 0,794 4,763 4,255 3,747 3° 24!
7/32 -28 BSF 0,794 5,558 4,976 4,394 3°19'
1/4-26 BSF 0,977 6,350 5,725 5,100 3°6'
9/32-26 BSF 0,977 7,142 6,518 5,893 2° 44!
5/16-22 BSF 1,155 7,938 7,198 6,459 2°55'
3/8-20 BSF 1,270 9,525 8,712 7,899 2° 39'
/16 -18 BSF 1,411 11,112 10,208 9,304 2° 31"
1/2-16 BSF 1,588 12,700 11,684 10,668 2°28'
916-16 BSF 1,588 14,288 13,272 12,256 2°10'
5/6-14 BSF 1,814 15,875 14,714 13,553 2°15'
/16 - 14 BSF 1,814 17,462 16,302 15,141 2°1!
3/a-12 BSF 2,117 19,050 17,694 16,337 2° 11"
7/s-11 BSF 2,309 22,225 20,747 19,268 2° 1!
1 -10 BSF 2,540 25,400 23,774 22,149 1°57'
18— 9 BSF 2,822 28,575 26,769 24,963 1° 55
1/4- 9 BSF 2,822 31,750 29,944 28,138 1° 43"
13/8- 8 BSF 3,175 34,925 32,893 30,861 1° 45
1/2- 8 BSF 3,175 38,100 36,068 34,036 1° 36
1%/8- 8 BSF 3,175 41,275 39,243 37,211 1° 28"
13%a- 7 BSF 3,629 44,450 42,126 39,802 1° 34!
2 - 7 BSF 3,629 50,800 48,476 46,152 1°22'
21/4- 6 BSF 4,233 57,150 54,440 51,730 1° 25
21/2- 6 BSF 4,233 63,500 60,790 58,080 1°16'
23/4— 6 BSF 4,233 69,850 67,140 64,430 1°9'
3 - 5 BSF 5,080 76,200 72,946 69,693 1°16'
3/4- 5 BSF 5,080 82,550 79,296 76,043 1°10'
31/2- 4,5BSF 5,644 88,900 85,286 81,671 1° 12
3%4- 4,5BSF 5,644 95,250 91,636 88,021 1°7
4 - 45BSF 5,644 101,600 97,986 94,371 1°3'
41/4- 4 BSF 6,350 107,950 103,883 99,817 1°7

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde: /2 — 16 BSF
Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzen-Linksgewinde: 1/2 — 16 BSF — LH
Designation example for male thread: 1/2 — 16 BSW
Designation example for left-hand male thread: /2 - 16 BSF - LH
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Anhang
Attachment

Fragebogen fiir den Einsatz von Fette-Rollkopfsystemen
Questionnaire for the application of Fette Thread Rolling Systems

Bitte diese Seite kopieren und per Brief oder Fax senden an Please copy this page and send it by fax or mail to:
LMT Fette Werkzeugtechnik GmbH, Grabauer Str. 24, D-21493 Schwarzenbek; Postfach P.O. Box 1180, D-21484 Schwarzenbek; Fax +49 (0) 41 51/37 97
LMT Tool Systems GmbH, Heidenheimer StraBe 84, D-73447 Oberkochen, Fax +49 (0) 73 64/95 79-80 00

Absender Sent by Werkstilickabmessungen
. Forming specifications and dimensions
Firma
C
ompany Metrisches Gewinde Metric thread O
Name Unified U
Name Whitworth O
StraBe/Postfach Rohrgewinde Pipe thread O
Street/P.O. b
ree ox Konische Gewinde Tapered thread ]
PLZ/Ort Réndel Knurling O
ZIP code/PI
code/riace Formglatten Burnishing ]
Telefon/Fax Beschriften Marking O
Phone/F
one/rax Sonstige Others
Datum/Unterschrift Bezeichnung
Date/Signature Designation
Beispiel 1: Vor dem Bund rollen Beispiel 2: Hinter dem Bund rollen Formlange L= mm | inch
Example 1: Rolling before shoulder Example 2: Rolling behind shoulder Thread length
F
Formdurchmesser D= mm | inch
. o9 Thread dia.
=5 56
g-g -1 -—-—-—1rQ|m 28 -—11- -—-—-|—F+0|m .
[=ayey £ Bunddurchmesser B = mm | inch
& g & E Shoulder dia.
s} &)
A L A L F Bandlage Bsp.: 1 oder 2
Kundenskizze: EEZEE:ZS_ ;)r:)rsgoulder
Customers sketch: P ’
° Abstechstahlbreite A = mm | inch
L2 Cutoff tool width
= ]
§ g min/max Gewindeauslauf mm | inch
25 min/max thread run-out

Fur die Angebotsbearbeitung bitten wir um eine Skizze des Werkstiickes mit Angabe der MaBe + Toleranzen

oder um eine Werkstiickzeichnung mit Angabe zur Spannseite.

For a quotation, please furnish a sketch of the component with dimensions and tolerances, or a component drawing,

noting of the clamping side.

Maschinendaten:

Machine specifications: (Controlled feed and fast return feed m

Maschine Machine?):

(Einstellbarer Quervorschub und Eilriicklauf missen vorhanden sein)

ust be available for adaption of Tangential Side Rolling Attachments)

Spindellage + Rollstation Spindle position and rolling station:

Typ Type:

(nur bei Mehrspundelmaschinen) (only for multi-spindle machines)

RevolvergréBe + Art. Turret size and type:

(Anzahl der Werkzeugaufnahmen) (number of stations)

Aufnahmeart Mounting system:

Maschinen-Nr. Machine no.:

(z. B. Schaft 40 nach DIN 69880) (e. g. shank 40 to DIN 69880)

1) Fir eine schnelle Auftragsabwicklung bitten wir um eine Maschinenraumzeichnung
zwecks Uberpriifung der Einsatzméglichkeit der Rollképfe. Bitte darauf achten, dass in
den Zeichnungen MaBangaben fiir die Werkzeugaufnahme + Lage und MaBangaben
die fur eine Kollisionsbetrachtung (z. B. Durchschaltbarkeit) vorhanden sind.

Falls keine Zeichnungen vorhanden, bitte Angaben in Schemazeichnung und auf
umliegender Seite machen.
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1) In order to check the possibility for the rolling head application and rush the order
handling, we ask for a machine tool-space drawing. Please check if the drawing shows
the dimensions for the tool clamping and position and information about the limited
area for indexing clearance (e. g. free swing diameter). If there is no drawing available,
please draft it on the back of the page.
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1 Revolver mit Vierkantschaftaufnahme

Turret with for squareshank
©

—

M}

Dg

o
- [0

Revolver Schemazeichnung fiir die Rollkopfaufnahme
Turret Schematic Diagram for mounting of Rolling Attachments

Revolver fiir anschraubbare Werkzeugaufnahmen

Turret for fixable toolholder

C

4 Revolver mit Rundschaftaufnahme nach DIN 69880

Turret with for roundshank

Revolver mit 2 Teilkreisen mit Rundschaftaufnahme

nach DIN 69880

Turret with with 2 pitch circles for roundshank

C f——
I c_
Dy L Dy I¢
d_| La]
5 Revolver mit Rundschaftaufnahme nach DIN 69880 Reitstock
Turret with for DIN 69880 shank Tailstock

d$ | G— | Lo
I 7|
Xy (X2 D3
D

L3max

I-Smin

Werksttickmitte
Component part cen

N R
D4 |D Z‘LE

—— D5

ter

Revolver entspricht Bauart-Nr.
Turret corresponds to Design Type No.

RevolverauBen-@ D =_
Turret Outside-@

Teilkreis-@ Dy =

Pitch Circle-@

max. Schwingkreis-@ D, =

max. Swing Circle-&

Aufnahme-@ D; =

Mounting-@

Pinolen-@ D, =

Sleeve-@

Reitstock-@ Dg=__
Tailstock-@

Spitzen-@ Dg=__
Center-@

Innerer Teilkreis-@ D; =

Inner Pitch Circle-@

Flansch-@ Dg=__

Flange-@

Radius der Freiarbeitung Dg =

Radius of Recess
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Anzahl und Abmessungen
der Bohrungen

Number and Dimensions
of the Bore Holes

Flanschhéhe
Flange Height

Revolverscheibendicke
Turret Plate Thickness

Nuttiefe
Slot Depth
Nutlange
Slot Length

Nutbreite
Slot Width

Abstand 1
Distance 1

Abstand 2
Distance 2

Abstand 3
Distance 3

Versatz Revolver-,
Werkstlckmitte

Offset Turret-
Component Part center

axb =

Abstand zur
Maschinenriickwand
Distance to Machine
back wall side

min/max Ausfahrlange
der Pinole

min/max extension length
of the sleeve

Wanddicke
Wall Thickness

Abstand 4
Distance 4

Lage der Verzahnung
in Arbeitsstellung
Position of Gear

in working position

von der Maschinenspindel
auf den Revolver gesehen
Looking from the Machine
Spindle towards the Turret

Teilungswert ohne Anzahl
der Aufnahmebohrung
Indexing Value without
number of the Mounting
Bore Holes

B/z=
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Axial-Gewinde-Rollkopf

Beim Axial-Verfahren wird das Gewinde axial fortschreitend
erzeugt. Deshalb ist die Gewindeléange praktisch ohne Einfluss
auf die benétigte Antriebsleistung.

Die erforderliche Antriebsleistung
N=0,174-106-C-0g-p-d-n[kW]
C =1 fur Spitzgewinde

C = 2 fur Trapez- und Rundgewinde

Das Drehmoment

M = 9740 - N (Nm]

n
Rechenbeispiel: M 20 x 2,5
Gewinde-@ d =20 mm
Werkstlicksteigung p =2,5mm
Zugfestigkeit 0 =700 N/mm?2
Werksttickdrehzahl n =600 min-
Formfaktor C =1

Antriebsleistung

N~ 0,174 - 106-1-700-2,5 - 20 - 600 N =~ 3,65 kW

Drehmoment

M ~ 9740 - 3,65 M = 59,25 Nm
600

Kraftbedarf fiir das Rollen
Power requirements for thread rolling

Axial thread rolling head

In the axial method, the thread is gradually generated in an axial
direction. Therefore, the thread length does not influence the
power requirement.

Required drive power
N=~0.174-106-C-dg-p-d-n[kW]
C =1 for V-type threads

C = 2 for trapezoidal and round threads

Required torque

M= 9740-N [Nm]
n

Calculation example: M 20 x 2.5
thread-@ d =20mm
thread pitch p =25mm
tensile strength dg =700 N/mm?2
component revolution n =600 min-!
forming factor C =1

Drive power

N =0.174 -10%-1-700 - 2.5 - 20 - 600 N =~ 3.65 kW
Torque
M ~ 9740 - 3.65 M =~ 59.25 Nm

600

Radial-Gewinde-Rollkopf

Hier wird das Gewinde in seiner gesamten Lénge mit nur einer Rol-
lenumdrehung erzeugt. Dazu wird kurzfristig ein hohes Drehmoment
benétigt. Dies kann notfalls erreicht werden mittels verringern der
Drehzahl, durch eine andere Getriebeuntersetzung oder auch schon
durch eine VergroBerung der Schwungmasse der Spindel.

Es muss die Einspannung des Werkstlickes dem Drehmoment
angepasst sein.

Die erforderliche Arbeitsleistung
N = 0,105 - 103 - n - M [kW]

Das Drehmoment
M=88-103-Kgz-K:p-L-d2[Nm]

Radial thread rolling head

In this case, the thread is formed in its whole length, with only one
roll revolution. Therefore, high torque is needed for an instant.
Under special circumstances, higher torque can be obtained by
reducing the revolutions, another gear ratio or by increasing the
mass on the spindle. The component clamping force must corres-
pond to the torque.

Required drive power
N = 0.105- 103 n - M [kW]

Required torque
M=88-103-Kg-K-p-L-d?[Nm]

Typ E8 E 10 ExiE E 16 E 23 Type E8 E 10 E13 E 16 E 23
Kr 2,7 1,8 1,3 1,0 0,7 Kr 2.7 1.8 1.3 1.0 0.7
Typ E 30 C10 C 16 C24 C 36 Type E 30 Cc10 C 16 C24 C 36
Kr 0,4 1,8 1,0 0,6 0,4 Kr 0.4 1.8 1.0 0.6 0.4
Werkstoff K Material K
Automatenstahl 1,0 free cutting steel 1.0

unlegierter Stahl 1,25 unalloyed steel 1.25

nicht rostender Stahl 1,4 stainless steel 1.4

legierter Stahl 1,8 alloyed steel 1.8

Rechenbeispiel: M 16 x 2 - 20 mm lang

Gewinde-@ d =16 mm
Werkstucksteigung p =2mm
Werksttickdrehzahl n =400 min-1
Rollkopfkonstante Kg =1,0
Werkstoffkonstante K =1,0
Gewindelange L =20mm
Rollkopftyp E 16

Antriebsleistung

N ~ 0,105 - 10-3 - 400 - 90,11 N =~ 3,78 kW
Drehmoment
M~88-103-1,0-1,0-2-20- 162 M = 90,11 Nm
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Calculation example: M 16 x 2 - 20 mm long

Thread-@ d =16 mm
Thread pitch p =2mm
Component revolution n =400 min-1
Thread constant Kg =1.0
Material constant K =1.0
Thread length L =20 mm
Head type E 16

Drive power

N = 0.105 - 103 - 400 - 90.11 N ~ 3.78 kW
Torque
M~8.8-103-1.0-1.0-2-20- 162 M = 90.11 Nm
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Tangential-Gewinde-Rollkopf

Beim Tangential-Verfahren wird das Gewinde in seiner gesamten
Lénge mit mehreren Umdrehungen erzeugt. Deshalb ist die An-
triebsleistung an der Spindel meistens nicht das entscheidende
Kriterium. Die Kraft zum Einrollen des Profils muss vom Scheitel-
schlitten bzw. Revolverschlitten aufgebracht werden. Bei kurven-
gesteuerten Drehautomaten ist das meistens kein Problem. Bei
hydraulich oder elektrisch angetriebenen Schlitten ist es nétig,
die Tangentialkraft zu erreichen.

Die erforderliche Antriebsleistung
N =~ 0,105 - 105 - n - F3 [kW]

Die Tangentialkraft

K
Fr~2340-L-—= (0,06 d%82+046-p-01-z+1)[N]
W
Siehe auch Nomogramm Seite 249.

Das Drehmoment
M = 0,01 - Fy [Nm]

Kraftbedarf fiir das Rollen
Power requirements for thread rolling

Tangential thread rolling attachment

In the tangential method, the thread is formed in its whole length,
with a controlled number of component revolutions. Therefore, the
power requirement on the spindle is not that relevant. The power
needed to form the profile must be supplied by the cross slide,
respectively turret slide. On cam controlled automatics, this is
normally not a problem. On hydraulic or electric controlled slides,
the tangential power needed must be available.

Required drive power
N =~ 0.105- 105 - n - Fy [kW]

The tangential force

K
Fr~2340-L-—=-(0.06d%8+0.46-p-0.1-z+1)[N]
w
See also nomograph on page 249.

The Torque
M = 0.01 - Fy [Nm]

Eingriffsumdrehungszahl
Rollengangzahl

w = 30 (siehe auch Seiten 399, 400)
= 3 (siehe auch Internet)

Number of revolutions
for rolling N, = 30 (see also page 399, 400

Zugfestigkeit o K Tensile strength g K
bis 500 N/mm?2 1 up to 500 N/mm2 1
bis 700 N/mm?2 1,2 up to 700 N/mm?2 1.2
bis 900 N/mm?2 1,3 up to 900 N/mm?2 1.3
gréBer 900 N/mm?2 1,8 over 900 N/mm? 1.8
Kupfer 1,1 Cupper 1.1
Messing 0,9 Brass 0.9
Rechenbeispiel: M 22 x 2,5 - 18 mm lang Calculation example: M 22 x2.5-18 mm long
Gewinde-@ d =22mm Thread-@ d =22mm
Werkstuicksteigung p =25mm Thread pitch p =2.5mm
Werkstuickdrehzahl n =480 min- Component revolution n =480 min-T
Werkstlickkonstante K =12 Material constant K =12
Gewindelange L =18mm Thread length L =18 mm
n
z
T

Rollkopftyp 27

Tangentialkraft
Fr=2340-18 - % - (0,06 - 22082 + 0,46 - 2,5-0,1 -3 + 1)
Fr =~ 4391,8 N

Antriebsleistung
N =~ 0,105 - 10-5 - 480 - 4391,8

N = 2,21 kW
Drehmoment

M = 0,01 - 4391,8
M = 43,92 Nm

. www.Imt-tools.com

Thread starts on the roll z = 3 (see also internet)
Attachment type T27
Tangential force

Fr=2340-18 - % -(0.06 - 22082 + 0.46 - 2.5-0.1 - 3 + 1)

Fr=4391.8 N

Drive power
N =~ 0.105 - 10-5 - 480 - 4391.8

N = 2.21 kW
Torque

M =~ 0.01 - 4391.8
M = 43.92 Nm




Anh an g Steigungswinkel

L Angl n Basic Pitch Diameter
Attachment ead Angles based on Basic Pitc amete
Fiir UN-Gewinde
For UN Threads
Durchmesser Gewinde pro Zoll
Diameter Threads per Inch
Inches 80 72 64 56 50 48 44 40 36 32 30 28 26 24

0(.060) 4°23’ | 4°57° | 5°42’ | 6°42’ | 7°43’ | 8°8’ 9°6’ |10°21’ | 11°565’ | 14°6’
1(.073) 3°30° | 3°67° | 4°31" | 5°17 | 6°% 6°16’ | 7°5’ 8°2’ 9°9’ | 10°43’
2(.086) 2°66° | 3°17° | 3°46° | 4°22’ | 4°59’ | 5°14’ | 5°48’ | 6°31° | 7°25° | 8°37" | 9°23’
3(.099) 2°30° | 2°49’ | 3°12° | 3°43’ | 4°14’ | 4°26’ | 4°55’ | 5°30° | 6°14’ | 7°13’ | 7°44’ | 8°32’ | 9°25’ | 9°16’
4(.112) 2°12’ | 2°27 | 2°48’ | 3°14’ | 3°41’ | 3°51° | 4°15’ | 4°45’ | 5°23’ | 6°12’ | 6°43’ | 7°18’ | 8°2 8°53’
5(.125) 1°67° | 2°117 | 2°29’ | 2°62’ | 3°16’ | 3°24’ | 3°45’ | 4°11’ | 4°46’ | 5°26° | 5°52’ | 6°22’ | 7°0° 7°43’
6(.138) 1°45’ | 1°68’ | 2°14’ | 2°34’ | 2°65’ | 3°3’ 3°21’ | 3°44’ | 4°13’ | 4°50’ | 5°13’ | 5°39’ | 6°12’ | 6°50°
8(.164) 1°28’ | 1°38" | 1°51" | 2°5’ 2°25’ | 2°27’ | 2°43’ | 3°5’ 3°28’ | 3°568’ | 4°32’ | 4°37’ | 5°2’ 5°32’
10(.190) 1°15° | 1°24° | 1°35’ | 1°49’ | 2°%’ 2°9’ 2°22° | 2°37 | 2°66° | 3°21’ | 3°40° | 3°64’ | 4°25’ | 4°39%
12(.216) 1°6 1°13 | 1°23" | 1°36’ | 1°46’ | 1°563" | 2°3’ 2°17° | 2°33 | 2°65" | 3°’ 3°22° | 3°37" | 4°1

0.25 0°57' | 1°3' | 1°12' | 1°22' | 1°33' | 1°37' | 1°46' | 1°57' | 2°11' | 2°24' | 2°40' | 2°53' | 37" | 3°24’
0.28 0°50" | 0°56' | 1°3' | 1°12' | 1°22' | 1°25' | 1°34' | 1°43' | 1°56' | 2°11' | 2°21° | 2°31' | 2°44' | 3°0’

0.31 0°45' | 0°50' | 0°57' | 1°5' | 1°13' | 1°16' | 1°24' | 1°33' | 1°43' | 1°57" | 2°5' | 2°15' | 2°27' | 2°40’
0.34 0°40" | 0°45' | 0°51' | 0°59' | 1°6' | 1°9° | 1°15' | 1°24' | 1°34' | 1°46" | 1°54' | 2°2' | 2°12' | 211’
0.38 0°37' | 0°41' | 0°47' | 0°54" | 1°1' | 1°3' | 1°9° | 1°16' | 1°25' | 1°37" | 1°43' | 1°51" | 2°0" | 2°171’
0.41 0°34' | 0°38' | 0°43' | 0°50' | 0°56' | 0°58' | 1°4’ | 1°10' | 1°18' | 1°29' | 1°35' | 1°42 | 1°50' | 2°0’

0.4 0°32' | 0°36' | 0°40' | 0°46' | 0°52' | 0°54' | 0°59' | 1°5' | 1°12 | 1°22' | 1°27' | 1°34’ | 1°42' | 1°51’
0.47 0°30' | 0°33' | 0°37' | 0°43' | 0°48' | 0°50' | 0°55' | 1°1" | 1°8' | 1°17' | 1°22' | 1°27" | 1°35' | 1°4%’
0.50 0°28' | 0°31' | 0°35' | 0°40' | 0°45' | 0°47' | 0°52' | 0°57' | 1°3' | 1°12' | 1°16' | 1°22' | 1°29' | 1°37’
0.53 0°33' | 0°38' | 0°42' | 0°44’ | 0°48' | 0°53' | 0°59' | 1°7' | 1°11' | 1°17" | 1°24’ | 1°30’
0.56 0°31' | 0°36' | 0°40" | 0°42' | 0°45' | 0°50' | 0°56' | 1°3' | 1°8' | 1°12' | 1°18' | 1°25’
0.59 0°29' | 0°34' | 0°38' | 0°39' | 0°43' | 0°47' | 0°53' | 1°0° | 1°4' | 1°9' | 1°14’ | 1°20
0.62 0°28' | 0°32' | 0°36' | 0°37' | 0°41' | 0°47' | 0°50' | 0°57' | 1°0' | 1°5' | 1°10° | 1°17
0.69 0°25' | 0°29' | 0°33' | 0°34' | 0°37' | 0°41' | 0°46' | 0°51' | 0°55' | 0°59' | 1°4’ | 1°9’

0.75 0°23' | 0°27' | 0°30" | 0°31' | 0°34 | 0°37' | 0°42' | 0°47' | 0°50' | 0°54’ | 0°58' 1°3'

0.81 0°25' | 0°27' | 0°29' | 0°31' | 0°35' | 0°38' | 0°43' | 0°46' | 0°50' | 0°53' | 0°58’
0.88 0°23' | 0°25' | 0°27' | 0°29' | 0°32' | 0°36" | 0°40° | 0°43' | 0°46' | 0°50' | 0°54'
0.94 0°21' | 0°24' | 0°25' | 0°27' | 0°30° | 0°33' | 0°37' | 0°40' | 0°43' | 0°46' | 0°50'
1.00 0°20' | 0°22' | 0°23' | 0°25' | 0°28' | 0°31' | 0°35' | 0°37' | 0°40' | 0°43' | 0°47’
1.06 0°19' | 0°21' | 0°22' | 0°24’ | 0°26' | 0°29' | 0°33' | 0°35' | 0°38' | 0°41' | 0°44’
1.12 0°18' | 0°20° | 0°21' | 0°23' | 0°25' | 0°28' | 0°31’ | 0°33' | 0°36' | 0°38' | 0°42'
1.19 0°17' | 0°19' | 0°20' | 0°21" | 0°24' | 0°26' | 0°29' | 0°31' | 0°34’ | 0°36' | 0°39’
125 0°16' | 0°18' | 0°19' | 0°20' | 0°22' | 0°25' | 0°28' | 0°30' | 0°32' | 0°35' | 0°37’
1.31 0°15' | 0°17' | 0°18" | 0°19' | 0°21' | 0°24’ | 0°26' | 0°28' | 0°30° | 0°33' | 0°36'
1.38 0°14' | 0°17' | 0°17'| 0°18' | 0°20°' | 0°23' | 0°25' | 0°27' | 0°29' | 0°31' | 0°34’
1.44 0°19' | 0°22' | 0°24' | 0°26' | 0°28' | 0°30' | 0°32'
1.50 0°18' | 0°21' | 0°23' | 0°25' | 0°27" | 0°29' | 0°31’
1.62 0°21' | 0°23' | 0°24' | 0°26' | 0°29'
175 0°20' | 0°21' | 0°22' | 0°24' | 0°27"
1.88 0°18' | 0°20' | 0°21' | 0°23' | 0°25'
2.00 0°17' | 0°18' | 0°20" | 0°21" | 0°23'
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Anh an g Steigungswinkel

L Angl n Basic Pitch Diameter
Attachment ead Angles based on Basic Pitc amete
Fiir UN-Gewinde
For UN Threads
Durchmesser Gewinde pro Zoll
Diameter Threads per Inch
Inches 20 18 16 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 41/2
3(.099)
4(.112)
5(.125) 9°46’ | 11°16° | 13°18’
6(.138) 8°35" | 9°51’ | 11°30°
8(.164) 6°55’ | 7°50° | 9°10° | 10°57’ | 12°9’ | 13°36’
10(.190) 5°47° | 6°34’ | 7°36’ | 9°1’ 9°56° | 11°4’
12(.216) 4°58’ | 5°37’ | 6°28" | 7°39’ | 8°24’ | 9°19’ | 10°29’
0.25 4°12’ | 4°43’ | 5°26’ | 6°23’ | 6°59’ | 7°43’ | 8°38’ | 9°47’
0.28 3°40’ | 4°9 4°43’ | 5°32 | 6°% 6°40’ | 7°26’ | 8°23’
0.31 3°15’ | 3°40° | 4°12’ | 4°53’ | 5°20’ | 5°52 | 6°32’' | 7°20° | 8°23’ | 9°46’
0.34 2°51 3°17’ | 3°46’ | 4°26’ | 4°46’ | 5°15’ | 5°49’ | 6°31’ | 7°26’ | 8°38’
0.38 2°47° | 3°0 3°24’ | 3°58’ | 4°20° | 4°43’ | 5°15’ | 5°52 | 6°40 | 7°44’
0.41 2°27° | 2°44’ | 3°T 3°37’ | 3°47’ | 4°26’ | 4°46’ | 5°20’ | 6°F 6°59’ | 8°16’ | 10°7’
0.44 2°15’ | 2°31’ | 2°53’ | 3°20° | 3°37’ | 3°58’ | 4°24’ | 4°53’ | 5°32’ | 6°23" | 7°32" | 9°10’ | 11°43’
0.47 2°5’ 2°20° | 2°40° | 3°60° | 3°21’ | 3°40’ | 4°% 4°30° | 5°¢ 5°52’ | 6°55’ | 8°26° | 10°40°
0.50 1°57° | 2°117 | 2°29’ | 2°53 | 3°T7 3°24° | 3°46° | 4°12’ | 4°43’ | 5°26’ | 6°23’ | 7°44’ | 9°46’ | 11°16’
0.53 1°50° | 2°3 2°20° | 2°41’ | 2°55’ | 3°12’ | 3°31’ | 3°57’ | 4°24’ | 5°3’ 5°56’ | 7°10’ | 9°2° |10°3’
0.56 1943’ | 1°55° | 2°11’ | 2°31’ | 2°44’ | 3°0’ 3°17’ | 3°40’ | 4°9 4°44’ | 5°32’ | 6°40’ | 8°23’ | 9°37’
0.59 1°38" | 1°49’ | 2°4 2°23’ | 2°35’ | 2°49’ | 3°@’ 3°27° | 3°59’ | 4°27’ | 5°12’ | 6°15’ | 7°50’ | 8°57’
0.62 1°33" | 1°43’ | 1°57’ | 2°15’ | 2°27’ | 2°40° | 2°56’ | 3°15’ | 3°40’ | 4°11’ | 4°53’ | 5°52’ | 7°20’ | 8°2%’
0.69 1°24 1°34’ | 1°46° | 2°2° 2°127 | 2°24’ | 2°38’ | 2°56’ | 3°17’ | 3°46’ | 4°24’ | 5°14’ | 6°31’ | 7°26’
0.75 1°16’ | 1°25’ | 1°37" | 1°51" | 2°0° 2°11° | 2°24° | 2°40' | 3°0’ 3°24’ | 3°58’ | 4°43’ | 5°52’ | 6°40°
0.81 1°10" | 1°18 | 1°29’ | 1°42 1°50’ | 2°0° 2012 | 2°27 | 2°44’ | 3°T 3°37° | 4°20° | 5°20° | 6°3
0.88 1°5° 1°12° | 1°22° | 1°34° | 1°42’ | 1°51’ | 2°2 2°15’ | 2°32’ | 2°53’ | 3°20’ | 3°28’ | 4°53’ | 5°32’
0.94 1°1’ 1°8’ 1°16’ | 1°27" | 1°35’ | 1°43" | 1°54’ | 2°5’ 2°20° | 2°40’ | 3°¢’ 3°40° | 4°30° | 5°¢
1.00 0°57’ | 1°% 10127 | 1°22" | 1°29’ | 1°37’ | 1°46’ | 1°57’ | 2°117 | 2°29’ | 2°53’ | 3°24’ | 4°12’ | 4°44’
1.06 0°53’ | 0°59’ | 1°7° 1°17° | 1°24° | 1°31’ | 1°39’ | 1°566 | 2°3’ 2°20" | 2°41’ | 3°12’ | 3°55’ | 4°24’
1.12 0°50’ | 0°56’ | 1°3’ 1°13’ | 1°18’ | 1°25° | 1°34° | 1°43’ | 1°56’ | 2°11’ | 2°32’ | 3°0’ 3°40’ | 4°8’
1.19 0°47° | 0°53’ | 1°0° 1°9’ 1°14’ | 1°217 | 1°28’ | 1°38’ | 1°49’ | 2°4’ 2°23’ | 2°49’ | 3°27’ | 3°53’
1.25 0°45’ | 0°50’ | 0°57’ | 1°5 1°10° | 1°16° | 1°24’ | 1°33’ | 1°43’ | 1°57’ | 2°15’ | 2°40’ | 3°15’ | 3°40’
1.31 0°43’ | 0°48’ | 0°54’ | 1°2’ 1°7’ 1°12° | 1°19° | 1°27° | 1°38’ | 1°51’ | 2°8® 2°31’ | 3°¢’ 3°29’
1.38 0°41’ | 0°45’ | 0°51’ | 0°59’ | 1°4’ 1°9° 1°157 | 1°24’ | 1°34’ | 1°46’ | 2°2° 2°24’ | 2°56’ | 3°17’
1.44 0°39’ | 0°43’ | 0°49’ | 0°56’ | 1°1’ 1°6’ 1°12° | 1°20° | 1°29’ | 1°41° | 1°56’ | 2°17’ | 2°47’ | 3°8
1.50 0°37’ | 0°42’ | 0°47’ | 0°54’ | 0°58’ | 1°3’ 1°9’ 1°16° | 1°25° | 1°36° | 1°51° | 2°11° | 2°40° | 3°O’
1.62 0°34’ | 0°38’ | 0°43’ | 0°50’ | 0°53’ | 0°58’ | 1°4’ 1°10° | 1°18’ | 1°29’ | 1°42’ | 2°0° 2°26° | 2°44’
1.75 0°32’ | 0°36’ | 0°40’ | 0°46’ | 0°50’ | 0°54’ | 0°59’ | 1°5’ 1°127 | 1°22’ | 1°34’ | 1°52’ | 2°15’ | 2°31’
1.88 0°30" | 0°33’ | 0°37’ | 0°43’ | 0°46’ | 0°50’ | 0°55’ | 1°%1’ 1°8’ 1°17° | 1°28’ | 1°43’ | 2°% 2°20°
2.00 0°28’ | 0°31’ | 0°35’ | 0°40° | 0°43’ | 0°47’ | 0°51’ | 0°57" | 1°3’ 1°117 | 1°22° | 1°37’ | 1°57° | 2°171’
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An hang Steigungswinkel
Lead Angles based on Basic Pitch Diameter
Attachment

Fiir Schraubengewinde
For Metric Screw Threads M Profile

Durchmesser Steigung
Diameter Pitch

mm .30 .35 .40 .45 .50 .60 .70 .75 .80 1.00 1.25

1,4 4°32’ 5°26’ 6°22’ 7°22’

1,6 3°58’ 4°38’ 5°26’ 6°15’ 7°7

1,8 3°24’ 4°3’ 4044 5°26’ 6°9’

2,0 3°2’ 3°36’ 4°11 4°48’ 5°36’ 6°46’

2,2 2°44’ 3°14° 3°45’ 4°18’ 4°51’ 6°1’ 7°17

2,5 2°22’ 2°48’ 3°15’ 3°43’ 4°11° 5°10’ 6°13’ 6°46’ 7°20’

3,0 1°57° 2°18’ 2°40° 3°2’ 3°24° 4°11’ 5°0° 5°26’ 5°52’

3,5 1°39’ 1°57° 2°15’ 2°33’ 2°52’ 3°31’ 4°11’ 4°32’ 4°53’ 6°22’

4,0 1°26° 1°41’ 1°57° 2°18’ 2°29’ 3°2’ 3°36’ 3°53’ 4°11’ 5°26’ 7°7

4,5 1°16’ 1°30° 1°43’ 1°57° 2°11’ 2°40° 3°9’ 3°24° 3°40’ 4°44’ 6°9’

5,0 1°8’ 1°20° 1°32’ 1°45’ 1°57° 2°22’ 2°48’ 3°2’ 3°15’ 4°11° 5°26’

6,0 0°57’ 1°6’ 1°16’ 1°26’ 1°36’ 1°57° 2°18’ 2°29’ 2°40° 3°24’ 4°23’

6,3 0°54’ 1°3’ 1°12’ 1022’ 1°32’ 1°51’ 2°11’ 2°21’ 2°31’ 3°18’ 4°9’

8,0 0°42’ 0°49’ 0°57’ 1°4 1°11’ 1°26’ 1°41° 1°49° 1°57° 2°29’ 3°10°
10,0 0°33’ 0°39’ 0°45’ 0°51’ 0°57’ 1°8’ 1°20° 1°26’ 1°32’ 1°57° 2°29’
12,0 0°28’ 0°33’ 0°37’ 0°42’ 0°47’ 0°57’ 1°6’ 1°11’ 1°16’ 1°36’ 202’
14,0 0°24’ 0°28’ 0°32’ 0°36’ 0°40’ 0°48’ 0°57’ 1°1’ 1°5’ 1022’ 1°44°
16,0 0°21’ 0°24’ 0°28’ 0°31’ 0°35’ 0°42’ 0°49’ 0°53’ 0°57’ 1°11’ 1°30°
18,0 0°22’ 0°25’ 0°28’ 0°31’ 0°37’ 0°44’ 0°47’ 0°50’ 1°3’ 1°20°
20,0 0°22’ 0°25’ 0°28’ 0°33’ 0°39’ 0°42’ 0°45’ 0°57’ 1°11’
22,0 0°20’ 0°23’ 0°25’ 0°30’ 0°36’ 0°38’ 0°41’ 0°51’ 1°5’
24,0 0°21’ 0°23’ 0°28’ 0°33’ 0°35’ 0°37’ 0°47’ 0°59’
27,0 0°21’ 0°25’ 0°29’ 0°31’ 0°33’ 0°42’ 0°52’
30,0 0°22’ 0°26’ 0°28’ 0°30’ 0°37’ 0°47’
33,0 0°20’ 0°24’ 0°25’ 0°27’ 0°34’ 0°42’
36,0 0°22’ 0°23’ 0°25’ 0°31’ 0°39’
39,0 0°20’ 0°21’ 0°23’ 0°29’ 0°36’
42,0 0°20’ 0°21’ 0°26’ 0°33’
45,0 0°20’ 0°25’ 0°371’
48,0 0°23’ 0°29’
52,0 0°21’ 0°27’
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Anh an g Steigungswinkel

L Angl n Basic Pitch Diameter
Attachment ead Angles based on Basic Pitc amete
Fiir Schraubengewinde
For Metric Screw Threads M Profile
Durchmesser Steigung
Diameter Pitch

mm 1.50 1.75 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50 5.00 5.50 6.00

1,4

1,6

1,8

2,0

2,2

2,5

3,0

3,5

4,0

4,5

5,0 6°46’

6,0 5°26’ 6°32’

6,3 5°7 6°9’ 7°15’

8,0 3°53’ 4°38’ 5°26’ 7°7
10,0 3°2’ 3°36’ 4°11’ 5°26’ 6°46’
12,0 2°29° 2°56° 3°24° 4°23’ 5°26’ 6°32’
14,0 2°6’ 2°29° 2°52’ 3°41’ 4°32 5°26’ 6°22° 7°22’
16,0 1°49 2°9’ 2°29’ 3°10° 3°53’ 4°38’ 5°26’ 6°15’ 77
18,0 1°36’ 1°54’ 2°11’ 2°47 3°24 4°3 4044 5°26’ 6°9’ 6°55’
20,0 1°26’ 1°471° 1°57° 2°29’ 3°2’ 3°36’ 4°11’ 4°48’ 5°26’ 6°5’ 6°46’
22,0 1°18’ 1°32’ 1°46° 2°14 2°44 3°14° 3°45° 4°18’ 4°51’ 5°26’ 6°1’
24,0 1°11’ 1°24’ 1°36’ 2°2’ 2°29° 2°56’ 3°24° 3°53’ 4°23’ 4°54° 5°26’
27,0 1°3’ 1014’ 1°25° 1°48’ 2°11° 2°35’ 2°59° 3°24° 3°50° 4°16° 4044’
30,0 0°57’ 1°6’ 1°16’ 1°36° 1°57° 2°18’ 2°40° 3°2’ 3°24’ 3°47 4°11’
33,0 0°51’ 1°0’ 1°9’ 1°27° 1°46’ 2°5’ 2°24’ 2°44 3°4 3°24’° 3°45’
36,0 0°47’ 0°55’ 1°3 1°20° 1°36’ 1°54° 2°11’ 2°29° 2°47 3°5’ 3°24°
39,0 0°43’ 0°51’ 0°58’ 1°13’ 1°29° 1°44° 2°0’ 2°16’ 2°33’ 2°50° 3°7
42,0 0°40’ 0°47’ 0°54’ 1°8’ 1°22’ 1°36’ 1°571’ 2°6’ 2°21’ 2°37 2°52’
45,0 0°37’ 0°44’ 0°50’ 1°3’ 1°16’ 1°30° 1°43’ 1°57° 2°11’ 2°25° 2°40’
48,0 0°35’ 0°41’ 0°47’ 0°59’ 1°11’ 1°24° 1°36’ 1°49’ 2°2’ 2°15 2°29’
52,0 0°32’ 0°38’ 0°43’ 0°54’ 1°6’ 117 1°29’ 1°40° 1°52’ 2°4 2°16’
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Anh an g Rollgeschwindigkeiten

Rollin
Attachment oliing Speeds
Ausgangs- Rollgeschwindigkeiten m/min
durchmesser 20 | 25 | 3 | 38 | 40 | 50 | 60 | 70 | 8 | 9 | 100
Blank Rolling Speed ft./min.
Diameter 66 | 8 | 98 | 115 | 131 | 164 | 197 | 230 | 262 | 295 | 328
Werkstiickdrehzahl in min-1
mm | inch Component Rotating at r.p.m.
1 6370 7960 9550 11140 12730 15900 19100 22280 25470 28650 | 31830
1/32 8020 10025 12030 14036 16041 20051 24061 28071 32082 36092 | 40102
2 3180 3980 4780 5570 6370 7950 9590 11140 12740 14330 | 15920
5/64 3208 4010 4812 5614 6416 8020 9624 11229 12833 14437 16041
3 2120 2650 3180 3710 4240 5310 6370 7430 8490 9550 | 10610
/8 2005 2506 3008 3509 4010 5013 6015 7018 8020 9023 10025
4 1590 1990 2390 2790 3190 3980 4780 5570 6370 7170 7960
5/32 1604 2005 2406 2807 3208 4010 4812 5614 6416 7218 8020
5 1270 1590 1910 2230 2540 3180 3820 4460 5090 5730 6370
3/16 1337 1672 2006 2341 2675 3344 4012 4681 5350 6018 6687
6 1060 1325 1590 1850 2120 2650 3180 3720 4250 4780 5310
1/4 1003 1253 1504 1754 2005 2506 3008 3509 4010 4511 5013
7 910 1135 1360 1590 1820 2270 2730 3180 3640 4090 4550
9/32 891 1114 1337 1560 1782 2228 2673 3119 3565 4010 4456
8 795 995 1190 1390 1590 1990 2390 2790 3180 3580 3980
5/16 802 1003 1203 1404 1604 2005 2406 2807 3208 3609 4010
9 710 885 1060 1240 1420 1770 2120 2480 2830 3180 3540
3/8 668 835 1000 1170 1340 1670 2000 2340 2670 3000 3340
10 635 795 995 1115 1270 1590 1910 2230 2550 2870 3180
/16 573 716 859 1000 1146 1432 1720 2000 2290 2580 2865
12 530 665 795 930 1060 1330 1590 1860 2130 2390 2650
1/2 501 627 752 877 1002 1253 1504 1754 2005 2256 2506
14 445 570 680 795 910 1135 1360 1590 1820 2050 2270
9/16 446 557 668 780 891 1114 1337 1560 1782 2005 2228
15 425 530 635 730 850 1060 1270 1490 1700 1910 2120
19/32 422 528 633 739 844 1055 1266 1477 1689 1900 2111
16 400 500 595 695 795 995 1190 1390 1590 1790 1980
5/8 401 501 602 702 802 1003 1203 1404 1604 1805 2010
18 355 440 530 620 710 885 1060 1240 1420 1590 1770
3/a 334 418 501 585 668 835 1003 1170 1337 1504 1671
20 320 400 480 555 635 795 955 1115 1270 1430 1590
13/16 308 386 463 540 617 771 925 1080 1234 1388 1542
22 290 360 435 505 580 725 870 1015 1160 1300 1450
/8 286 358 430 500 573 716 860 1000 1145 1290 1432
24 265 330 400 465 530 660 795 930 1060 1190 1330
15/16 267 334 401 468 535 668 802 936 1069 1203 1337
25 255 320 380 445 510 635 765 890 1020 1145 1270
63/64 255 318 382 446 509 637 764 891 1018 1146 1273
26 245 305 370 430 490 610 735 855 980 1100 1220
1" 251 313 376 439 501 627 752 877 1002 1128 1253
28 225 285 340 400 455 570 680 795 910 1020 1140
1-1/ 223 278 334 390 446 557 668 780 891 1002 1114
30 210 265 320 370 425 530 635 745 850 955 1060
1-3/16 211 264 317 369 422 528 633 739 844 950 1055
32 200 250 300 350 400 500 595 695 795 895 995
1-114 200 251 301 351 401 501 602 702 802 902 1003
34 187 235 280 330 375 470 560 655 750 845 935
1-5/16 191 239 286 334 382 477 573 668 764 859 955
35 182 227 270 320 365 455 545 635 730 820 910
1-3/8 182 228 273 319 365 456 547 638 729 820 911
36 177 221 265 310 255 440 530 620 705 795 885
1-76 174 218 262 305 349 436 523 610 697 785 872
38 168 209 250 290 335 420 505 585 670 755 840
1-1/2 167 209 251 292 334 418 501 585 668 752 835
40 159 199 239 280 320 400 480 555 635 715 795
1-96 160 201 241 281 321 401 481 561 642 722 802
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Rollgeschwindigkeiten
Rolling Speeds

Anhang

Attachment
Ausgangs- Rollgeschwindigkeiten m/min
durchmesser 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100
Blank Rolling Speed ft./min.
Diameter 66 | 8 | 98 | 115 | 131 | 164 | 197 | 230 | 262 | 295 | 328
Werkstiickdrehzahl in min-1
mm | inch Component Rotating at r.p.m.
45 141 177 212 250 280 355 425 495 565 635 705
1-3/4 143 179 215 250 286 358 430 500 573 645 716
50 127 159 191 220 255 320 380 445 510 575 635
2" 125 157 188 219 251 313 376 439 501 564 627
55 116 145 174 202 232 290 345 405 465 520 580
2-1/4 111 139 167 195 223 278 334 390 446 501 557
60 106 133 159 186 212 265 320 370 425 480 530
2-3/8 106 132 158 185 211 264 317 369 422 475 528
65 98 122 147 171 196 245 295 340 390 440 490
2-1/2 100 125 150 175 201 251 301 351 401 451 501
70 91 113 136 159 182 227 270 320 365 410 455
2-3/, 91 114 137 159 182 228 273 319 365 410 456
75 85 106 127 148 170 212 255 300 340 380 425
3 84 104 125 146 167 209 251 292 334 376 418
80 80 100 119 139 159 199 240 280 320 360 400
3-1/, 77 96 116 135 154 193 231 270 308 347 386
85 75 94 112 131 150 187 225 260 300 335 375
3-1/, 72 90 107 125 143 179 215 251 286 322 358
90 71 88 106 124 141 177 212 250 285 320 355
3-3/, 67 84 100 117 134 167 201 234 267 301 334
100 64 80 96 111 127 159 191 223 255 290 320
4 63 78 94 110 125 157 188 219 251 282 313

Grundsatzlich lassen sich Spitzgewinde mit héherer Rollgeschwin- On principle, the V-type threads can be rolled with higher rolling

digkeit erzeugen als trapezférmige Gewinde. Weiterhin ist die
Rollgeschwindigkeit bei Werkstoffen mit héherer Dehnung gréBer
anzusetzen als bei kleinen Dehnungswerten. Hohere Werkstoff-
festigkeiten bedingen kleinere Rollgeschwindigkeiten. Je nach
Werkstlckprofil und vorhandener Werkstlckdrehzahl werden fur
Spitzgewinde 20-60 m/min empfohlen. Fir Trapezgewinde und
ahnliche Profile 15-30 m/min. Beim Einsatz von Radial-Gewinde-
Rollképfen empfehlen wir 20-30 m/min. Fir bestimmte Arbeitsfélle
kann die Rollgeschwindigkeit auch bis 100 m/min sein.

Berechnungsformel fiir die Rollgeschwindigkeit
d-m-n
1000

[m/min]

Rechenbeispiel: M16 x1,5
Ausgangs-@ (Flanken-@) d = 15,03 mm

Werkstlckdrehzahl n = 1270 min-1
Ve 15,08 -t - 1270
1000

V = 59,97 m/min

speeds than the trapezoidal thread forms. Further more, materials
with higher elongation factors may also be rolled with higher rolling
speeds than materials with low elongation coefficients. High tensile
strength requires lower rolling speeds. Depending on component
profile and available spindle revolution, we recommend for V-type
threads 20-60 m/min. For trapezoidal threads and similar profiles,
15-30 m/min. For radial thread rolling heads, we recommend
20-30 m/min. For certrain applications, the rolling speed can go
up to 100 m/min.

Formula to calculate the Rolling Speed

- dhmen [m/min]
1000
Calculation example: M 16 x 1.5
Blank-@ (Pitch-Q) d=15,03 mm
Component n = 1270 min-1
15,03 -7 1270
h 1000

V = 59,97 m/min

Berechnungsformel fir die Drehzahl:
= U [m/min-1]
d-=n
Rechenbeispiel: M16x 1,5
Ausgangs-@ (Flanken-@) d = 15,03 mm
Rollgeschwindigkeit v = 60 m/min
_ 1000 -60
15,03 - @
n = 1270,7 m/min
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Formula to calculate the Revolutions

n= 000V [m/min-1]

d-xm
Calculation example: M16 x 1,5
Blank-@ (Pitch-Q) d = 15,03 mm

Component v = 60 m/min
_ 1000 - 60
"~ 15,03 %

n =1270,7 m/min



Anhang
Attachment

Allgemein sollten die Werkstoffe eine Mindestdehnung von etwa

7 % haben und eine Zugfestigkeit von 1700 N/mma2 nicht Uber-
schreiten. Geeignet sind demnach Bau- und Einsatzstahle, rostfreie
Stahle, Verglitungsstéhle bis etwa 1600 N/mm2. Weichmessing,
Kupfer, Leichtmetalle, ferritische Gusssorten wie GGG 40 oder
GTS 35 usw. Nicht geeignet sind sprode Werkstoffe mit geringer
Dehnung wie Grauguss, harte Messinglegierungen und gehértete
Werkstoffe.

Tabellenwerte

Die Angaben sind als Richtwerte zu betrachten. Sie kénnen je nach
Maschinenbedingungen, Gefligezustand oder Rollkopftyp abwei-
chen. Zur Klarung ist die technische Beratung durch unseren Kun-
dendienst zu empfehlen. Bei Problemféllen flhren wir parktische
Rollversuche in unserem Testlabor durch.

Nachfolgende Tabelle enthélt einige Werkstoffbeispiele, die rollbar
sind. Jedoch ist die Profilform und Umformleistung (z. B. Steigung)
nicht bertcksichtigt.

Rollbarkeit der Werkstoffe
Rollability of materials

In general, the materials should have a minimum elongation factor
of 7 % and the tensile strength should not surpass 1700 N/mm?2
(246560 PSI). Suitable are free cutting steels, structural and case
hardening steels, stainless steels, heat treatable steels up to

1600 N/mm2 (232060 PSI). White brass, copper, light metals, ferri-
tic cast iron like GGG 40 or GTS 35 etc. Use specs that mean
something to this mark. Not adequate are brittle materials with low
elongation like cast iron, hard brass alloys and hardened materials.

Rollability Tables

These tables give basic recommendations. Deviations can occur
depending on machine conditions, material variations, and Rolling
Tool Type. When in doubt about the rollability of a certain material
please contact a Fette Applications Engineer. In some cases the
only way to determine rollability is to test roll in our experimental
laboratory.

The following table lists some materials which are rollable. How-
ever, the profile form and forming work (e. g. pitch) was not taken in
consideration.

Symbole: @ gut rollbar @ rollbar & bedingt rollbar
Symbols: good rollability rollable conditionally rollable
Festigkeit | Brinell- |Dehnung Werkstoff | Werk- @ Roll- Roll-
Tensile hérte Elon- DIN stoff- |barkeit geschwin-
strength Brinell gation Material to Nr. Rolla- digkeit
hardness DIN standard [Material| bility | Rolling speed
Werkstoffbeispiel . i Bemerkung
Material Examples N/mm?2 (HB) 5% m/min | ft./min Remarks
Eisenmetalle Ferrous Metals
Allgemeine Baustahle 500 150 28 ST 37 1.0120 ® | 40-80/130-265
General structural 500- 600 | 150-190 22 ST 50 1.0531 ® | 30-60/100-200
steels 500- 600 | 190-250 15 ST 60 1.0540 ® | 20-50/ 65-165
650- 850 15 CK 45 1.1191 ® | 20-50| 65-165
Einsatzstahle 500 150 16 C15E 1.1141 ® | 40-70/130-230
Case hardening steel 500- 850 | 150-200 10 16 MnCr5 | 1.7131 @ | 30-50/100-165
Nitrierstahle 1000 290 14 34 CrAl 6 1.8504 @ | 20-50! 65-165
Nitriding steels 1000-1300 | 290-380 11 31 CrMo V9 | 1.8519 @ | 20-40' 65-130
Automatenstéhle 360 160 25 9S20 1.0711 @® | 30-60 | 100-200 | hoher Bleizusatz neigt
Free cutting steels 380 170 23 9S MnPb28| 1.0718 [ 30-60 | 100-200 | zur Schuppung
500- 600 190 18 35820 1.0726 @® | 30-60 | 100-200 | high lead contents
causes chiping
Vergltungsstéhle 700 200 18 C35 1.0501 [ J 40-70 | 130-230 | auch rollbar im vergute-
Heat treatable steels 700- 900 | 200-260 14 CK 60 1.1221 (=) 30-60 | 100-200 | tem Zustand - feine Stei-
900-1200 | 260-350 11 42 CrMo 4 | 1.7225 @ | 20-50! 65-165| gungen
1200-1400 | 350-400 9 30CrMo V9 | 1.7707 @ | 20-40! 65-130 | also rollable when
1000-1400 350 9 34 CrNiMo 6 | 1.6582 & |20-40| 65-130 | normalized - fine pitches
Federstéhle 500- 600 9 50 CrV 4 1.8159 @ | 20-40! 65-130 | nur vergltet und gegliht
Tempered steels rollbar
only normalized and
annealed
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An h an g Rollbarkeit der Werkstoffe
Rollability of materials

Attachment
Festigkeit Brinell- | Dehnung Werkstoff Werk- Roll- Roll-
Tensile hérte Elon- DIN stoff-  barkeit geschwin-
strength | Brinell gation | Material to DIN Nr. Rolla- digkeit
hardness standard Material | bility | Rolling speed
Werkstoffbeispiel . . Bemerkung
Material Examples N/mm2 (HB) 05% m/min | ft./min Remarks
Eisenmetalle Ferrous metals
Werkzeugstahle 800 230 X210Cr12 1.2080 =] 30-50 | 100-165
Tool steels 800-1000, 230-290 9 X130 W5 1.2453 =] 20-40 ! 65-130
600- 700 220 10 115CrV 3 1.2210 =] 30-50 | 100-165
Schnellstahle S 6-5-2 1.3343 €] 20-40 | 65-1830 | feine Steignungen
High speed steels 240-300 (DM 05) fine pitches
240-300 S 6-5-2-5 1.3243 €]
(E Mo 5 Cob)
Rost-, Sdure-, Hitze- | 550- 650 18 X10Cr13 1.4006 (=]
besténdige Stahle 800- 900 12 X 22 CrNi 17 1.4057 =]
Stainless steels 500- 800 20 X 12 CrMoS 17 1.4104 (=]
500- 700 50 X5 CrNi 1810 | 1.4301 [ J
500- 700 50 X 10 CrNiS 189 1.4305 o
500- 700 30 X5CrNiMo 17122 | 1.4401 =]
500- 700 40 X6CrNiMoTi 17122 | 1.4571 @
Stahlguss 500 150 20 GS 38 1.0416 o 40-60 | 130-200
Cast steels 500- 600, 150-200 17 GS 36 Mn 5 1.5067 [ J 40-60 | 130-200
650- 200- 11 GS50CrMo 4 | 1.7228 @ 30-50 | 100-165
Temperguss GTS 45 =] 30-60 | 100-200 | feine Steignungen
Malleable cast iron 600- 700, 210-250 6 GTS 65 =] 30-60 | 100-200 | fine pitches
Grauguss 400- 500 140-180 | 27-15 GGG 40 0.7040 o 30-60 | 100-200
Cast iron 500- 600, 180-210 12 GGG 50 0.7050 =] 30-50 | 100-165
600- 750, 210-250 8 GGG 60 0.7060 =] 30-50 | 100-165
Hochwarmfeste 540- 700, 160-200 NiCr 20 Co 19 | Nimonic =] 30-50 | 100-165
Werkstoffe 263
High temperature 700- 900, 200-260 NiCr 17 Mo 17 | Hasteloy (=] 20-40! 65-130
materials FeW
Nickellegierung 900-1100, 260-330 Inconell €] 20-40 ! 65-130
Nickel alloys 600
Nichteisenmetalle Non-ferrous metals
Kupfer =200, 40- 65 =30 C-Cu (F20) |2.0120 @® 40-100/130-350
Copper 250f 65- 90 ~8 E-Cu (F 25) |2.0060 ® |40- 80! 130-265
Kupfer 300 = 70 40 MS 63 (F 30) |2.0320.10| @ |40- 80! 130-265|im weichen Zustand
Knetlegierungen 400 =~ 100 15 MS60Pb (F41) 2.0370.26] @ |[40- 70! 130-230 feine Steigungen,
(Messing) 340 =~ 90 35 MS 60 Pb (F35 12.0372.10, @ |40- 70| 130-230| hoher Gehalt an Pb +
Copper alloys (Brass) 430 ~125 19 MS 58 F 44 |2.0380.26| @ |40- 70/130-230|S erhoht Brichigkeit
430 =125 19 M58 F 44 2.0401.10, @ [40- 70!130-230|beim Umformen
in soft condition fine
pitches, high con-
tents of Pb + S
increases brittleness
Zinklegierung 180- 200, 40- 50 23 ZnCu 1 3.3525 ® |40- 70!130-230
Zinc alloys
Aluminium 150- 210, 40- 60 15-4 AlMg 2 3.2315 @® |40- 70! 130-230|feine Steignungen
Knetlegierungen 200- 320, 60- 95 14-9 AlMgSi 1 3.4355 @ | 40- 701130-230| fine pitches
Aluminium alloys 400- 450, 105-125 10-5 AlZnMg 3 3.1355 & | 30- 50! 100-165
450 115 9 AlCuMg 2 3.4365 @ | 30- 50! 100-165
530- 540 140 7 AlZnMgCu 1,5 |3.7035 @ | 30- 50! 100-165
Titanlegierungen 290- 550 85-160 =~ 22 Ti 99,7 3.7124 @® | 30- 60! 100-200| Lésungsgegliht +
Titanium alloys 550- 750, 160-220 ~20 TiCu 2,5 3.7115 ® | 30- 60/100-200| gealtert
750- 950, 220-280 ~10 TiAl15Sn2 |3.7164.7 @ |30- 60! 100-200| annealed + aged
1030-1100 TiAl 7 Mo @ | 20- 40! 65-130
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Anhang Umrechnungstabellen Zoll/Millimeter

Conversion Tables inch/mm
Attachment
Zollbriiche dezimal Zollbriiche dezimal Zoll 10 20 30
fractional sizes decimals mm fractional sizes decimals mm Inch | mm
1/64 0,015625 0,3969 33/64 0,515625 13,0969 0 254,0 | 508,0 | 762,0
1/32 0,03125 0,7937 17/32 0,53125 13,4937 1 254 | 279,4 | 533,4 | 787,4
3/64 0,046875 1,1906 35/64 0,546875 13,8906 2 50,8 | 304,8 | 558,8 | 812,8
1/16 0,0625 1,5878 9/16 0,5625 14,2875 3 76,2 | 330,2 | 584,2 | 838,2
5/64 0,078125 1,9844 37/64 0,578125 14,6844 4 [101,6 | 355,6 | 609,6 | 863,6
3/32 0,09375 2,3812 19/32 0,59375 15,0812 5 [127,0 | 381,0 | 635,0 | 889,0
7/64 0,109375 2,7781 39/64 0,609375 15,4781 6 [152,4 | 406,4 | 660,4 | 914,4
1/8 0,125 3,1750 5/8 0,625 15,8750 7 |177,8 | 431,8 | 685,8 | 939,8
9/64 0,140625 3,5719 41/64 0,640625 16,2719 8 [203,2 | 4572 | 711,2 | 965,2
5/32 0,15625 3,9687 21/32 0,65625 16,6687 9 |[2286 | 482,6 | 736,6 | 990,6
11/64 0,171875 4,3656 43/64 0,671875 17,0656
3/16 0,1875 4,7625 11/16 0,6875 17,4625
13/64 0,203125 5,1594 45/64 0,703125 17,8594
7/32 0,21875 5,5562 23/32 0,71875 18,2562
15/64 0,234357 5,9531 47/64 0,734375 18,6531
1/4 0,25 6,3500 3/4 0,75 19,0500
17/64 0,265625 6,7469 49/64 0,765625 19,4469
9/32 0,28125 7,1437 25/32 0,78125 19,8437
19/64 0,296875 7,5406 51/64 0,796875 20,2406 1 1 17
5/16 0,3125 7,9375 13/16 0,8125 20,6375 1000 100 10
21/64 0,328125 8,3344 53/64 0,828125 21,0344
11/32 0,34375 8,7312 27/32 0,84375 21,4312 Zoll Zoll Zoll
23/64 0,359375 | 9,1281 55/64 0859375 | 21,8291 Inch | mm |Inch| mm |Inch| mm
3/8 0,375 9,5250 7/8 0,875 22,2250 0,001/0,0254 0,01/ 0,254 0,1 | 2,54
25/64 0,390625 9,9219 57/64 0,890625 22,6219 0,002/ 0,0508 0,02 0,508 0,2 | 5,08
13/32 0,40625 10,3187 29/32 0,90625 23,0187 0,003/0,0762 0,03/ 0,762 0,3 | 7,62
27/64 0,421875 | 10,7156 59/64 0,921875 23,4156 0,004/0,1016| 0,04 1,016 0,4 /10,16
7/16 0,4375 11,1125 15/16 0,9375 23,8125 0,005/0,1270 0,05 1,270/ 0,5 | 12,70
29/64 0,453125 | 11,5094 61/64 0,953125 24,2094 0,006/0,1524 | 0,06 1,524 0,6 | 15,24
15/32 0,46875 11,9062 31/32 0,96875 24,6062 0,007/0,1778/ 0,07 1,778 0,7 |17,78
31/64 0,484375 | 12,3031 63/64 0,984375 25,0031 0,008/0,2032| 0,08 2,032 0,8 | 20,32
1/2 0,5 12,7000 0,0090,2286| 0,09 2,286 0,9 | 22,86
Umrechnungstabellen Millimeter/Zoll
Conversion Tables mm/inch
mm 10 20 30 40 50 60 70 80 90
0 ZollInch | 0,39370 | 0,78740 | 1,18110 | 1,57480 | 1,96851 2,36221 2,75591 3,14961 3,54331
1 0,03937 | 0,43307 | 0,82677 | 1,22047 | 1,61417 | 2,00788 | 2,40158 | 2,79528 | 3,18898 3,58268
2 0,07874 | 0,47244 | 0,86614 | 1,25984 | 1,65354 | 2,04725 | 2,44095 | 2,83465 | 3,22835 3,62205
3 0,11811 0,51181 0,90551 1,29921 1,69291 2,08662 | 248032 | 2,87402 | 3,26772 3,66142
4 0,15748 | 0,55118 | 0,94488 | 1,33858 | 1,73228 | 2,12599 | 251969 | 2,91339 | 3,30709 3,70079
5 0,19685 | 0,59055 | 0,98425 | 1,37795 | 1,77165 | 2,16536 | 2,55906 | 2,95276 | 3,34646 3,74016
6 0,23622 | 0,62992 | 1,02362 | 1,41732 | 1,81103 | 2,20473 | 2,59843 | 2,99213 | 2,28583 3,77953
7 0,27559 | 0,66929 | 1,06299 | 1,45669 | 1,85040 | 2,24410 | 2,63780 | 3,03150 | 3,42520 3,81890
8 0,31496 | 0,70866 | 1,10236 | 1,49606 | 1,88977 | 2,28347 | 267717 | 3,07087 | 3,46457 3,85827
9 0,35433 | 0,74803 | 1,14173 | 153543 | 1,92914 | 2,32284 | 2,71654 | 3,11024 | 3,50394 3,89764
mm 100 200 300 400 500 600 700 800 900

0 Zoll Inch | 3,93701 7,87402 | 11,8110 15,7480 19,6851 23,6221 27,5591 31,4961 35,4331

10 0,39370 4,33071 8,26772 | 12,2047 16,1417 20,0788 24,0158 27,9528 31,8898 35,8268
20 0,78740 4,72441 8,66142 | 12,5984 16,5354 20,4725 24,4095 28,3465 32,2835 36,2205
30 1,18110 5,11811 9,05513 | 12,9921 16,9291 20,8662 24,8032 28,7402 32,6772 36,6142
40 1,57480 5,51181 9,44883 | 13,3858 17,3228 21,2599 25,1969 29,1339 33,0709 37,0079
50 1,96851 5,90552 9,84252 | 13,7795 17,7165 21,6536 25,5906 29,5276 33,4046 37,4016
60 2,36221 6,29922 | 10,2362 14,1732 18,1103 22,0473 25,9843 29,9213 22,8583 37,7953
70 2,75591 6,69292 | 10,6299 14,5669 18,5040 22,4410 26,3780 30,3150 34,2520 38,1890
80 3,14961 7,08662 | 11,0236 14,9606 18,8977 22,8347 26,7717 30,7087 34,6457 38,5827
90 3,54331 7,48032 | 11,4173 15,3543 19,2914 23,2284 27,1654 31,1024 35,0394 38,9764
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Anhang Umrechnungstabellen Millimeter/Zoll

Conversion Tables mm/inch
Attachment

1—” mm i mm 1—” mm

1000 100 10
mm Zoll Inch mm Zoll Inch mm Zoll Inch
0,001 0,000039 0,01 0,00039 0,1 0,00394
0,002 0,000079 0,02 0,00079 0,2 0,00787
0,003 0,000118 0,03 0,00118 0,3 0,01181
0,004 0,000157 0,04 0,00157 0,4 0,01575
0,005 0,000197 0,05 0,00197 0,5 0,01969
0,006 0,000236 0,06 0,00236 0,6 0,02362
0,007 0,000276 0,07 0,00276 0,7 0,02756
0,008 0,000315 0,08 0,00315 0,8 0,03150
0,009 0,000354 0,09 0,00354 0,9 0,03543
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Anhang
Attachment

Bestellformular fiir Gewinderollen
Ordering form for Thread Rolls

Bitte diese Seite kopieren und per Brief oder Fax senden an Please copy this page and send it by fax or mail to:
LMT Fette Werkzeugtechnik GmbH, Grabauer Str. 24, D-21493 Schwarzenbek; Postfach P.O. Box 1180, D-21484 Schwarzenbek; Fax +49 (0) 41 51/37 97
LMT Tool Systems GmbH, Heidenheimer StraBe 84, D-73447 Oberkochen, Fax +49 (0) 73 64/95 79-80 00

Absender Sent by

Firma Company

Name Name

StraBe/Postfach Street/P.O. box

PLZ/Ort ZIP code/Place

Telefon/Fax Phone/Fax

Datum/Unterschrift Date/Signature

Eilauftrag (gegen Aufpreis)
Rush order (at surcharge)

Normale Lieferzeit
Normal delivery time

Gewinderollen fiir:
Thread Rolls for:

1. Axial-Gewinde-Rollk6pfe
1. Axial Thread Rolling Heads

Bestellung Order

Beispiel Example

1. Satzanzahl Number of sets

2. Gewindeabmessung Thread size
3. Rollkopf Rolling Head

4. Anlaufart Lead, start

5. Rollen-Code-Nr Roll’s code no."
6. Ident No."

6
M12x1,5-6 g
F2
2K
2/06
1509756

Lange des Gewindeauflaufes am
Werkstlick bei Rollenanlaufart:
Thread run-out length on component by:

1K=ca.23xp 2K=ca.33xp

Gewinderollen fiir:
Thread Rolls for:

2.1 Radial-Gewinde-Rollkopfe Typ C
2.1 Radial Thread Rolling Heads Type C

Bestellung Order

Beispiel Example

. Satzanzahl Number of sets
. Gewindeabmessung Thread size
. Rollkopf Rolling Head
. Rollkopfausfiihrung Rolling Head Type
. Rollenbreite ,,L“, nur wenn hinter
dem Bund-@ gerollt wird
width of the roll for rolling behind
a shoulder
6. Rollen-Code-Nr. Code no. of the roll”
7. ldent No."

O b~ WON=

6
M12x1,5-6 g
c16
AV
12

C 16-034-A 12
2173514

Achtung!
Fur C u. E: Bei Festlegung der Rollkopf-
ausflhrung Spindeldrehrichtung und
Einsatzart beachten.
Attention! x = 1x p (Steigung pitch)
For C and E: when i

defining head version
please note spindle
rotating direction and
set up.

Gewinderollen fiir:
Thread Rolls for:

2.2 Radial-Gewinde-Rollkopfe Typ E
2.2 Radial Thread Rolling Heads Type E

x =1 x p(Steigung pitch)

X X
-5 ST

Bestellung Order

Beispiel Example

1. Satzanzahl Number of sets

2. Gewindeabmessung Thread size

3. Rollkopf Rolling Head

4. Rollkopfausfiihrung Rolling head Type
5. Rollen-Code-Nr Code no. of the roll"
6. Ident No."

6
M12x2-6g
E23
A00
E 23-001-A 34
1553412

,,,,,i},

immer volle Breite
always full width

Gewinderollen fiir:
Thread Rolls for:

3. Tangential-Gewinde-Rollkopfe
3. Tangential Thread Rolling Heads

Bestellung Order

Beispiel Example

. Satzanzahl Number of sets

. Gewindeabmessung Thread size

. Rollkopf Rolling Head

. Rollenbreite ,,L“ min. max bei Gewinde
DIN-Nr. angeben od. Zeichn. einsetzen
width of the roll “L"2

A WOWN =

5. Rollkopfausfiihrung Rolling Head Type
6. Rollen-Code-Nr. Code no. of the roll"
7. ldent No."

6
M12x1,5-69g
T18
min. 14, max. 18
oder DIN 158
min. 14, max. 18
or DIN 158
A
T 18-03-16 A
1536343

1) wenn méglich only if known

2) Die Gewindelénge kann abhéngig sein von der Rollenbreite ,L“ The thread length may be depend on the roll width “L”.
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Vor Bestellung Bund-@-Uberpriifung vor-
nehmen. Siehe Seiten 381 Rollenbreite
mdglichst in gerader Zahl, Rollenbreite in
min. und max.

Before ordering please check shoulder-&,
see pages 00-00. Roll width page 381 in
even number and min. max.

XF '.X
x=1xp EH]E
(Steigung pitch) -
konische
Gewinderollen _|av|
tapered thread
rollers Lol




Notizen
Notes
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LMT- FETTE

Qe

Belgien/Belgium

LMT Fette

Batiment Magnolia

16 Avenue du Québec
Boite Postale 761
Villebon sur Yvette
91963 Courtaboeuf Cedex
France

Telefon +33 169 1894 00
Telefax +33 169 1894 10
Imt.fr@lmt-tools.com

Brasilien/Brazil

LMT Boehlerit LTDA.
Rua André de Ledo 155
Bloco A

CEP 04762-030

Socorro - Santo Amaro
Sao Paulo

Telefon +55 11 55460755
Telefax +55 11 55460476
Imt.br@imt-tools.com
www.lmt-tools.com

LMT BELIN S.A.S.
01590 Lavancia
Frankreich

Telefon +33 474 758989
Telefax +33 474 758990
info@Imt-belin.com
www.lmt-belin.com

FETTE GmbH
Grabauer StraBe 24
21493 Schwarzenbek
Deutschland

Telefon +49 4151 12-0
Telefax +49 4151 3797
info@Imt-fette.com
www.|lmt-fette.com

GroBbritannien und Irland/
United Kingdom

LMT Fette Ltd.

304 Bedworth Road
Longford

Coventry CV6 6LA

Telefon +44 24 76369770
Telefax +44 24 76 369771
Imt.uk@Imt-tools.com

Indien/India

LMT Fette (India) Pvt Ltd.
No. 29 (Old No. 14),

Il Main Road

Gandhinagar, Adyar

Chennai - 600 020

Telefon +91 44 24405136/137
Telefax +91 44 24405205
Imt.in@Imt-tools.com

Italien/Italy

LMT ITALY S.r.l.

Via Bruno Buozzi 31
20090 Segrate (MI)
Telefon +39 02 2694971
Telefax +39 02 21872456
Imt.it@Imt-tools.com

Kanada/Canada
MT USA Inc.
97 Ohio Street

KIENINGER GmbH
VogesenstraBe 23

77933 Lahr

Deutschland

Telefon +49 7821 943-0
Telefax +49 7821 943213
info@Imt-kieninger.com
www.Imt-kieninger.com

ONSRUD Cutter LP

800 Liberty Drive
Libertyville, lllinois 60048
USA

Telefon +1 847 3621560
Telefax +1 847 3625028
info@Imt-onsrud.com
www.Imt-onsrud.com

Osterreich/Austria
LMT Austria GmbH
Zetschegasse 21

1230 Wien

Telefon +43 1 3681788
Telefax +43 1 3684244
Imt.at@Imt-tools.com

Polen/Poland

LMT Boehlerit Polska Sp. z.0.0.
ul. Wysogotowska 9

62-081 Przezmierowo

Telefon +48 61 6512030
Telefax +48 61 6232014
Imt.pl@Imt-tools.com
www.Imt-tools.com

RuBland/Russia
LMT-Russia LTD
Kotlyakowskaya str. 3
115201 Moscow

Telefon +7 495 510-1027
Telefax +7 495 510-1028
Imt.ru@imt-tools.com
www.Imt-tools.com

Singapur/Singapore

LMT ASIA PTE LTD.

1 Clementi Loop 04-04
Clementi West District Park
Singapur 12 9808

Telefon +65 64 624214
Telefax +65 64 624215
Imt.sg@Imt-tools.com

Spanien und Portugal/
Spain and Portugal

LMT Boehlerit S.L.

C/. Narcis Monturiol 11-15
08339 Vilassar de Dalt

in alliance

TQrkei/Turkey
BOHLER Sert Maden

ve Takim Sanayi ve Ticaret A.$.

Ankara Asfalti Uzeri No. 22,
Kartal 34873

Istanbul

Telefon +90 216 306 65 70
Telefax +90 216 306 65 74
Imt.tr@Imt-tools.com
www.lmt-tools.com

Ungarn/Hungary
LMT-Boehlerit Kft

Kis-Duna U. 6

2030 Erd

Po Box # 2036 Erdliget Pf. 32
Telefon +36 23 521910
Telefax +36 23 521919
Imt.hu@Imt-tools.com

USA

LMT USA Inc.

1997 Ohio Street

Lisle, lllinois 60532
Telefon +1 630 9695412
Telefax +1 630 9695492
Imt.us@Imt-tools.com
www.Ilmt-tools.com

LMT Automotive Support Center

1377 Atlantic Blvd.

Auburn Hills, Michigan 48326
Telefon +1 800 2250852
Telefax +1 216 3770787

BILZ Werkzeugfabrik
GmbH & Co. KG
VogelsangstraBe 8
73760 Ostfildern
Deutschland

Telefon +49 711 348010
Telefax +49 711 3481256
info@Imt-bilz.com
www.lmt-bilz.com

BOEHLERIT GmbH & Co. KG
Werk-VI-StraBe

8605 Kapfenberg

Osterreich

Telefon +43 3862 300-0
Telefax +43 3862 300793
info@Imt-boehlerit.com
www.lmt-boehlerit.com

ermany, No. 2023 (0210 2 DM/GK)
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