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M3 12,35 0,50 56 9 18 35 2,7 6 2,50
M4 12,45 0,70 63 12 21 45 34 6 3,30 l a L
M5 12,85 080 70 13 25 6,0 49 8 420 — -
M6 12,85 1,00 80 15 30 6.0 49 8 5,00 d, N d,
M8 15,15 1,25 90 18 35 8,0 6.2 9 6,80 — |
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M12 23,60 1,75 110 23 - 9,0 7.0 10 10,20 4 |
M14 29,45 2,00 110 25 = 11,0 9.0 12 12,00 h |
M16 33,60 2,00 110 25 - 12,0 9.0 12 14,00
M20 50,40 2,50 140 25 = 16,0 12,0 15 17,50
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Ausfiihrung 137708:
- Blank, mit 2 Schneiden
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 45 Grad RSP
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mm TEUSCh oo om am o mm mm omm mm ! mm
(RG 1306)
M3 10,70 0,50 56 5 18 35 2.7 6 2 2,50 l l
M4 10,70 0,70 63 7 21 45 34 6 2 3,30 — a N
M5 1140 080 70 8 2 B0 49 8 2 420 g M d,
M6 11,40 1,00 80 10 30 6,0 49 8 2 5,00 -
M8 13,40 1,25 90 13 35 8,0 6,2 9 2 6,80 T L1 4»‘ ‘ ‘PIE, f
M10 15,35 150 100 15 39 100 80 11 2 8,50 ly |
M12 21,50 1,76 110 18 - 9,0 7.0 10 2 10,20 h |
M14 35,00 200 110 20 = 11,0 9,0 12 2 12,00 137708
M16 32,40 2,00 110 20 - 12,0 9.0 12 2 14,00
M18 57,20 250 125 25 = 140 11,0 14 3 15,50
M20 50,15 250 140 25 - 160 120 15 3 17,50
Ausfiihrung 137711:
- fur Grundlochgewinde
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 45 Grad RSP
- Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil
Verwendung 137711:
Speziell far Aluminium.
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M2 20,55 0,40 45 8 - 2.8 2.1 5 1,60 a
M2,5 19,95 045 50 9 = 2.8 21 5 2,05 l l
M3 17,95 0,50 56 5 18 35 2.7 6 2,50 T T
M3,5 18,90 0,60 56 6 20 40 30 6 2,90 ! 2
M4 17,95 0,70 63 7 21 45 34 6 3,30 W ] ‘«\34 r
M5 18,55 0,80 70 8 25 6,0 49 8 420 | ‘
M6 18,75 1,00 80 10 30 6,0 49 8 5,00 N ! |
M8 21,75 1,25 90 13 35 8,0 6.2 © 6,80 ! !
M10 26,30 1,50 100 15 39 10,0 8,0 11 8,50 13771
M12 35,90 1,75 110 18 = 9,0 7.0 10 10,20
M16 50,10 2,00 110 20 - 12,0 9,0 12 14,00
M20 J7oNS 2,50 140 25 = 16,0 12,0 15 17,50
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