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T [RIREAD TEILPROFIL 55°

ZUR HERSTELLUNG VON 55° TEILPROFILGEWINDE

AuBen geschliffen AuBen M-Typ Innen geschliffen
Innen M-Typ UTyp

Artikel-Nr. P min. Pmax.  TPImin. TPl max. IC

AuBen geschliffen
16 ELG 55 0,20 16 12 17 175 30 8 14 9,53 &
16 ELAG 55 0,05 16 12 17 0,5 3,0 8 48 9,53 O &
11ERAS55 0,05 1 08 0,9 0,5 15 16 48 6,35 O &
16 ERA55 0,05 16 08 0,9 0,5 15 16 48 9,53 &
16 ER G 55 0,20 16 1,2 17 175 30 8 14 9,53 O &
16 ERAG 55 0,05 16 12 17 0,5 3,0 8 48 9,53 O &
AuBen M-Typ
16 ERM AG 55 0,06 16 12 17 0,50 3,0 8 48 9,53 O &
Innen geschliffen
161LG 55 0,20 16 12 17 175 3,0 8 14 9,53 &
16 ILAG 55 0,05 16 12 17 05 3,0 8 18 9,53 &
08IRA55 0,05 8 0,6 07 05 15 16 48 4,76 &
. 11IRA55 0,05 11 08 0,9 05 15 16 18 6,35 O &
W 16 IRA55 0,05 16 08 0,9 0,5 15 16 48 9,53 O &
M 16IR G 55 0,20 16 12 17 175 30 8 14 9,53 O &
- 16 IRAG 55 0,05 16 12 17 0,5 3,0 8 48 9,53 O &
22IRN55 0,42 2 17 25 35 5,0 5 7 12,70 O &
Innen M-Typ
J@@%J 16 IRM AG 55 0,07 16 12 17 0,50 3,0 8 18 9,53 O &
‘ @-F O=M @@=k ®=N O=5 O=H
"
o]
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T [RIREAD TEILPROFIL 60°

ZUR HERSTELLUNG VON 60° TEILPROFILGEWINDE

AuBen geschliffen AuBen M-Typ Innen geschliffen
Innen M-Typ UTyp
Artikel-Nr. R L X Y P min. Pmax.  TPImin. TPl max. IC .
AuBen geschliffen
16 ELA 60 0,05 16 08 0,9 05 15 16 48 9,53 O &
16 ELG 60 0,17 16 12 17 175 3,0 8 14 9,53 O &
16 ELAG 60 0,05 16 12 17 0,5 3,0 8 48 9,53 O &
22ELN 60 0,32 2 17 25 35 5,0 5 7 12,70 &
16 ERA 60 0,05 16 08 09 0,5 15 16 48 9,53 O & [~
16 ER G 60 0,17 16 12 17 175 3,0 8 14 9,53 O &
16 ERAG 60 0,05 16 12 17 05 3,0 8 48 9,53 O &
22ERN 60 0,32 2 17 25 35 5,0 5 7 12,70 O &
AuBen M-Typ L
16 ERM A 60 0,05 16 08 0,9 0,5 15 16 48 9,53 O &
16 ERM G 60 017 16 12 17 1,75 3,0 8 14 9,53 O &
16 ERM AG 60 0,06 16 12 17 05 3,0 8 48 9,53 O &
22 ERM N 60 0,32 2 17 25 35 5,0 5 7 12,70 & -
Innen geschliffen o
111LA60 0,05 11 08 0,9 05 15 16 48 6,35 & o
161LA 60 0,05 16 08 0,9 0,5 15 16 48 9,53 & -
161LG 60 0,12 16 12 17 175 3,0 8 14 9,53 &
16 ILAG 60 0,05 16 12 17 0,5 3,0 8 48 9,53 & )
221LN 60 0,22 2 17 25 35 5,0 5 7 12,70 & o)
11IRA 60 0,05 11 08 09 05 15 16 48 6,35 & gl
16IRA 60 0,05 16 08 0,9 05 15 16 48 9,53 &
22 IRN 60 0,22 2 17 25 35 5,0 5 7 12,70 &
271RQ 60 0.31 27 18 27 55 6,0 4 45 15,88 &
Innen M-Typ v
08 IRM A 60 0,05 8 0,6 07 05 15 16 48 476 & ‘
11 1IRMA 60 0,05 11 08 0,9 05 15 16 48 6,35 O &
16 IRM A 60 0,05 16 08 0,9 05 15 16 48 9,53 O &
16 IRM G 60 0,10 16 12 17 175 3,0 8 14 9,53 O &
16 IRM AG 60 0,05 16 12 17 05 3,0 8 48 9,53 O &
22 IRM N 60 0,19 2 17 25 35 50 5 7 12,70 &
UTyp
22 UEIRLU 60 0,28 2 0,6 11,0 55 8,0 3,25 45 12,70 O &
27 UEIRLU 60 0,28 27 10 13,7 65 9,0 2,75 4 15,88 )
@-p O-M @®=K ®@=N O=5 O=H f\
]
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T RIREAD 150 METRISCH VOLLPROFIL-AUSSENGEWINDE

ZUR HERSTELLUNG VON ISO VOLLPROFIL-AUSSENGEWINDE

VYW

AuBen geschliffen AuBen M-Typ AuBen UTyp

4 @

W\

1/8P

Artikel-Nr. R L X Y IC P 17010 | 119030 .
S

AuBen geschliffen
16 EL0,50 1SO 0,04 16 0,6 0,6 9,53 0,50 &
16 EL0,70 1SO 0,07 16 06 0,6 9,53 0,70 &
16 EL0,751SO 0,08 16 06 0,6 9,53 0,75 O &
16 EL0,80 1SO 0,09 16 0,6 0,6 9,53 0,80 @)
16 EL1,00150 0,09 16 07 0,7 9,53 1,00 O &
16 EL1,251S0 0,11 16 08 0,9 9,53 1,25 O &
16 EL1,50 IS0 0,14 16 08 1,0 9,53 1,50 O &
a 16 EL1,751SO 019 16 09 12 953 175 O ©
e 16 EL 2,00 1SO 0,20 16 10 13 9,53 2,00 &
16 EL 2,50 1SO 0,31 16 11 15 9,53 2,50 O &
16 EL3,00 SO 0,38 16 12 16 9,53 3,00 &
27 EL6,001SO 078 27 2,0 29 15,88 6,00 &
- 11ER 0,35 ISO 0,04 11 08 04 6,35 0,35 &
v 11ER0,70150 007 1 06 06 635 070 (<5
M 11 ER 1,00 ISO 0,12 1 07 07 6,35 1,00 O &
- 16 ER0,35 150 0,04 16 08 04 9,53 035 O ©
16 ER 0,40 ISO 0,04 16 07 04 9,53 0,40 &
16 ER 0,45 IS0 0,05 16 07 04 9,53 0,45 O &
*@a? 16 ER 0,50 SO 0,04 16 0,6 0,6 9,53 0,50 O &
" ' 16 ER 0,60 1SO 0,07 16 06 06 9,53 0,60 é
16 ER 0,70 1O 0,07 16 0,6 0,6 9,53 0,70 O &
16 ER 0,75 1SO 0,08 16 06 0,6 9,53 0,75 O &
16 ER 0,80 1SO 0,09 16 06 06 9,53 0,80 O ©
16 ER 1,00 IS0 0,09 16 07 07 9,53 1,00 O &
16 ER 1,25 150 0,11 16 08 09 9,53 1,25 O &
16 ER 1,50 150 0,14 16 08 1,0 9,53 1,50 O &
16 ER 1,75150 0,19 16 0.9 1.2 9,53 175 O &
16 ER 2,00 IS0 0,20 16 1,0 13 9,53 2,00 O &
16 ER 2,50 IS0 0,31 16 11 15 9,53 2,50 O &
16 ER 3,00 1O 0,38 16 12 16 9,53 3,00 O &
22 ER 3,50 150 0,44 2 16 23 12,70 3,50 O &
22 ER 4,00 1S0 0,52 2 16 23 12,70 4,00 O &
22 ER 4,50150 0,58 22 17 24 12,70 4,50 O &
» 22 ER 5,00 1SO 0,64 2 17 25 12,70 5,00 O &
27 ER 5,50 IS0 0,70 27 19 27 15,88 5,50 &
27 ER 6,00 ISO 078 27 2,0 2,9 15,88 6,00 O &
AuBen M-Typ
16 ERM 1,00 IS0 0,12 16 07 07 9,53 1,00 O &
] 16 ERM 1,25 150 0,15 16 0,8 09 9,53 1,25 O &
S 16 ERM 1,50 ISO 018 16 08 10 9,53 1,50 O ©
o] ®-p O=M @=K ®=N O=5 O=H
500
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ZUR HERSTELLUNG VON 1SO VOLLPROFIL-AUSSENGEWINDE

V M

AuBen geschliffen AuBen M-Typ AuBen UTyp

Artikel-Nr. I 177010 | TT9030 .

16 ERM 1,75 150 0,21 9,53 175

16 ERM 2,00 150 0,25 16 1,0 1,3 9,53 2,00 O 9

16 ERM 2,50 150 0,30 16 11 15 9,53 2,50 O &

16 ERM 3,00 IS0 0,38 16 12 16 9,53 3,00 O &

AuBen U-Typ

22 U ERL5,50 ISO 0,70 2 23 11,0 12,70 5,50 )

22 U ERL 6,00 SO 078 2 26 11,0 12,70 6,00 )

27 U ERL 8,00 ISO 1,08 27 24 13,7 15,88 8,00 &

@=P O=M @=K @®=N O=5 C=H
@
|
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T RIREAD 150 METRISCH VOLLPROFIL-INNENGEWINDE

ZUR HERSTELLUNG VON ISO VOLLPROFIL-INNENGEWINDE

9OV

Innen geschliffen Innen M-Typ Innen U-Typ

4 @

W\

1/8P

Artikel-Nr. R L X Y IC P TT7010 179030 | 118010
S

Innen geschliffen

081L1,501S0 0,08 8 06 07 4,76 1,50 &

111L1,501S0 0,08 11 08 10 6,35 1,50 O &

111L.2,00150 0,12 1 08 0,9 6,35 2,00 O &

161L0,501S0 0,03 16 0,6 0,6 9,53 0,50 &

161L0,75150 0,04 16 0,6 0,6 9,53 0,75 &

161L1,00150 0,05 16 06 07 9,53 1,00 O &

161L1,25 150 0,07 16 08 0,9 9,53 1,25 O &

o 161L1,501S0 0,08 16 08 10 9,53 1,50 O &

© 161L1,75150 010 16 09 12 953 175 [

161L.2,00150 0,12 16 10 13 9,53 2,00 O &

161L.2,50 150 0,15 16 11 15 9,53 2,50 O &

161L3,001S0 0,18 16 11 15 9,53 3,00 O &

- 22114,00150 0,25 2 16 23 12,70 4,00 )

thf 221L5,00 IS0 032 2 16 23 1270 50 @
M 06 IR 0,50 ISO 0,03 6 05 05 397 0,50 &
b 06 R 0,75 IS0 0,04 6 05 05 3,97 0,75 &
06 1R 1,001S0 0,05 6 05 0,6 3,97 1,00 &
06 R 1,25 IS0 0,07 6 0,6 0,6 3,97 1,25 &
*@aﬁ‘ 081R 0,50 1SO 0,05 8 0,6 05 476 0,50 &
" ' 081R 0,75 1SO 0,04 8 0,6 05 476 0,75 &
081R 1,00 10 0,05 8 0,6 0,6 4,76 1,00 e &
08 1R 1,25 ISO 0,07 8 06 07 4,76 125 &
081R 1,50 SO 0,08 8 06 07 476 1,50 &
081R 1,75 IS0 0,10 8 0,6 08 4,76 175 &

111R 0,35 IS0 0,02 1 08 03 6,35 0,35 &

111R 0,50 1SO 0,03 11 06 0,6 6,35 0,50 O &

111R0,75150 0,04 11 0,6 0,6 6,35 075 &

111R 1,00 150 0,05 1 0,6 07 6,35 1,00 O &

111R1,25150 0,07 1 08 0,9 6,35 1,25 O &
111R 1,50 1S0 0,08 11 08 1,0 6,35 1,50 O & &

111R1,75150 0,10 11 09 11 6,35 175 O &

111R 2,00 IS0 0,12 1 08 09 6,35 2,00 O &

161R0,35150 0,02 16 08 03 9,53 0,35 &

> 16 IR 0,50 ISO 0,03 16 06 06 9,53 0,50 O ©

161R 0,70 150 0,04 16 0,6 0,6 9,53 0,70 O &

16 1R 0,75 SO 0,04 16 0,6 0,6 9,53 0,75 &

16 1R 0,80 ISO 0,04 16 0,6 0,6 9,53 0,80 )

161R 1,00 150 0,05 16 0,6 07 9,53 1,00 O &

] 161R 1,251S0 0,07 16 0,8 09 9,53 1,25 O &
S 161R 1,50 150 0,08 16 08 10 9,53 1,50 O © ©

o] @-p O-M @K

)
[
O
I

O
I

pu
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ZUR HERSTELLUNG VON 1SO VOLLPROFIL-INNENGEWINDE

Innen geschliffen Innen M-Typ Innen U-Typ

Artikel-Nr. R L X y IC P
(e

161R1,75150 0,10 16 0.9 1.2 9,53 175 O &
161R 2,00 1SO 0,12 16 10 13 9,53 2,00 O & &
161R 2,50 150 0,15 16 11 15 9,53 2,50 O & &
16 IR 3,00 1S0 0,18 16 11 15 9,53 3,00 O & &
221R3,50150 0,22 2 16 23 12,70 3,50 O &
22 1R 4,00 150 0,25 2 16 23 12,70 4,00 O &
221R4,50150 0,29 22 16 24 12,70 450 O &
22 IR 5,00 15O 0,32 2 16 23 12,70 5,00 O &
27IR 5,50 1SO 0,35 27 16 23 15,88 5,50 O ©
27 IR 6,00 IS0 0,39 27 18 25 15,88 6,00 O &
Innen M-Typ
11 1RM 1,50 ISO 0,08 11 08 10 6,35 1,50 O &
16 1RM 1,00 1SO 0,05 16 0,6 0,7 9,53 1,00 O &
16 IRM 1,25 1S0 0,06 16 08 0,9 9,53 1,25 O &
16 IRM 1,50 1SO 0,08 16 08 10 9,53 1,50 O & b
161RM 1,75 1S0 0,10 16 09 12 9,53 175 O & u
16 IRM 2,00 150 011 16 10 13 953 20 O & =
16 IRM 2,50 1SO 0,14 16 1,1 15 9,53 2,50 O &
16 IRM 3,00 1SO 017 16 11 15 9,53 3,00 O & )
Innen U-Typ L f
08 U IRL2,001S0 0,12 8 1,0 4,0 4,76 2,00 & =
27 UIRL8,001S0 0,53 27 24 137 15,88 8,00 ©

@=pP O=M @®=k O=N O=5 C=H
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T RIREAD AMERIKANISCH UN VOLLPROFIL (UN, UNC, UNF, UNEF)

ZUR HERSTELLUNG VON AMERIKANISCHEN UN VOLLPROFI-AUSSENGEWINDE

VYW

AuBen geschliffen AuBen M-Typ AuBen UTyp

1/4P

AVAT

1/8P

17010 | 19030 .

Artikel-Nr. R L X Y TPl min. IC
S

AuBen geschliffen
16 EL18 UN 0,18 16 08 10 18 9,53 &
16 EL16 UN 0,18 16 09 11 16 9,53 &
- 16 EL14 UN 0,22 16 10 12 14 9,53 D)
Y 16 EL12UN 026 16 11 14 12 9,53 ©
' 16 ER 56 UN 0,04 16 07 04 56 9,53 &
16 ER48 UN 0,05 16 0,6 0,6 48 9,53 &
16 ER40 UN 0,06 16 0,6 0,6 40 9,53 &
G 16 ER36 UN 0,07 16 0,6 0,6 36 9,53 &
19/ 16 ER32UN 0,09 16 0,6 0,6 32 9,53 &
16 ER 28 UN 0,10 16 0,6 07 28 9,53 O &
16 ER 24 UN 0,12 16 07 08 2% 9,53 &
16 ER 20 UN 0,15 16 08 0,9 20 9,53 &
. 16 ER 18 UN 0,18 16 08 1,0 18 9,53 O &
16 ER 16 UN 0,18 16 09 11 16 9,53 O &
,”J 16 ER 14 UN 0,22 16 10 12 14 9,53 &
- 16 ER13 UN 0,24 16 10 13 13 9,53 &
16 ER 12UN 0,26 16 11 14 12 9,53 O &
16 ER 11,5 UN 0,27 16 11 15 15 9,53 )
459 16 ER11UN 0,28 16 11 15 1 9,53 &
‘ 16 ER 10 UN 0,32 16 1,1 15 10 9,53 O &
16 ER9 UN 0,36 16 12 17 9 9,53 &
16 ER8 UN 0,41 16 1,2 16 8 9,53 O &
22ER7UN 0,47 2 16 23 7 12,70 O &
22ER5UN 0,67 2 17 25 5 12,70 &
T 27ER4,5UN 0,75 27 19 27 45 15,88 &
27ER4UN 0,85 27 21 3,0 4 15,88 &
AuBen M-Typ
16 ERM 18 UN 0,15 16 08 1,0 18 9,53 &b
16 ERM 16 UN 019 16 0,9 11 16 9,53 O &
16 ERM 14 UN 0,22 16 10 1.2 14 9,53 O &
16 ERM 12 UN 0,25 16 11 14 12 9,53 &
@=p O=M @@=k ®=N O=5s C=H
=
o]
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T RIREAD WHITWORTH VOLLPROFIL (BSW, BSF, BSP)

ZUR HERSTELLUNG VON WHITWORTH VOLLPROFIL-AUSSENGEWINDE

: e
@7 \s) R0,137P
AuBen geschliffen AuBen M-Typ 5 5 °
A/
R0O,137P
Artikel-Nr. R L X Y TPImin.  IC 117010 | 179030 .
(e
AuBen geschliffen
16EL19W 0,15 16 08 1,0 19 9,53 O &
16 EL14W 0,21 16 10 12 14 9,53 &
16EL1TW 0,27 16 11 15 1 9,53 O &
16 ER 28W 0,09 16 0,6 07 28 9,53 O &
16ER26 W 0,10 16 07 08 26 9,53 &
16 ER24 W 0,11 16 07 08 2% 9,53 &
16 ER20 W 0,14 16 08 0,9 20 9,53 &
16ER19W 015 16 08 10 19 9,53 OO ©
16 ER18W 0,16 16 08 10 18 9,53 & Q/
16 ER16 W 0,18 16 09 11 16 9,53 &
16 ER14W 0,21 16 10 12 14 9,53 O &
16 ER12W 0,25 16 11 14 12 9,53 &
16ER11W 0,27 16 11 15 1 9,53 O & .
16 ER10W 0,31 16 11 15 10 9,53 O & v
16 ER9W 0,34 16 12 17 9 9,53 ) {
[l
16 ER8W 0,39 16 12 15 8 9,53 O &
22ER7TW 0,45 2 16 23 7 12,70 &
22ER6W 052 2 16 23 6 12,70 © )
AuBen M-Typ L,Ui )
16 ERM 19 W 0,08 16 08 10 19 9,53 O & =
16 ERM 16 W 0,20 16 09 11 16 9,53 &
16 ERM 14 W 0,23 16 10 1.2 14 9,53 O &
16ERM 11 W 0,30 16 11 15 1 9,53 O &
@=p O=M @@=k ®=N O=5 C=H )
L
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T RIREAD WHITWORTH VOLLPROFIL (BSW, BSF, BSP)

ZUR HERSTELLUNG VON WHITWORTH VOLLPROFIL INNENGEWINDE

&

Innen geschliffen

Innen geschliffen
16I1L14W
16 IL1TW
11IR19W
11IR18W
11IR16W
11IR14W
16 IR19W
16IR18W
16IR14W
16IR12W
16IR1TW
16IR10W
16 IR9W
16 IR8W
22IR7TW
22IR6W
Innen M-Typ
16 IRM 19 W
16 IRM 16 W
16 IRM 14 W
16 IRM11W

506

ulﬁ-.

Innen M-Typ

0,21
0,27
0,15
0,16
018
0,21
0,15
0,16
0,21
0,25
027
0,31
0,34
0,39
045
0,52

0,08
0,20
0,23
0,30

Innen U-Typ

16
16
n
"
n
"
16
16
16
16
16
16
16
16
22
22

16
16
16
"

1.0
11
08
08
09
09
08
08
1.0
11
11
11
12
12
1.6
1,6

08
09
1.0
11

1.2
1.5
1.0
1.0
11
11
1.0
1.0
1.2
14
1.5
1.5
1.7
1.5
2,3
23

1.0
11
1.2
1.5

14 9,53
" 9,53
19 6,35
18 6,35
16 6,35
14 6,35
19 9,53
18 9,53
14 9,53
12 9,53
" 9,53
10 9,53
9 9,53
8 9,53
7 12,70
6 12,70
19 9,53
16 9,53
14 9,53
" 9,53

. I Member IMC Gmup ”
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S
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Artikel-Nr. R L X Y TPl min. IC 17010 | 19030 .
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T f RIREAD NPT (ROHRGEWINDE) VOLLPROFIL

ZUR HERSTELLUNG VON VOLLPROFIL NPT INNEN- & AUSSENGEWINDE
ROHRGEWINDE

VoW -
\ x|
AuBen geschliffen AuBen M-Typ Innen geschliffen 7 L‘L\
— / ‘ : 4 ‘
- Op
y o o 1
= S 90 1°47
]
(e
AuBen geschliffen
16 EL18 NPT 0,06 16 08 10 18 9,53 &
16 EL 11,5 NPT 0,09 16 1,1 15 15 9,53 &
16 EL8 NPT 0,12 16 13 18 8 9,53 O
16 ER 27 NPT 0,04 16 07 08 27 9,53 &
16 ER 18 NPT 0,06 16 08 1,0 18 9,53 O & N
16 ER 14 NPT 0,07 16 09 12 14 9,53 &
16 ER 11,5 NPT 0,09 16 11 15 15 9,53 &
16 ER 8 NPT 0,12 16 13 18 8 9,53 &
AuBen M-Typ
16 ERM 18 NPT 0,05 16 08 10 18 9,53 &
16 ERM 14 NPT 0,05 16 09 12 14 9,53 &
16 ERM 11,5 NPT 0,09 16 11 15 15 9,53 &
16 ERM 8 NPT 0,15 16 12 18 8 9,53 & -
Innen geschliffen o
16IL18 NPT 0,06 16 08 1,0 18 9,53 O o
16 1L 14 NPT 0,07 16 09 12 14 9,53 & =
161L11,5 NPT 0,09 16 11 15 11,5 9,53 O &
16 IL8 NPT 0,12 16 12 18 8 9,53 © )
111R 27 NPT 0,04 1 07 08 27 6,35 ) ] o,
111R 18 NPT 0,06 11 08 10 18 6,35 O & g
111R 14 NPT 0,04 11 08 10 14 6,35 &
16 IR 27 NPT 0,04 16 07 08 27 9,53 &
16 IR 18 NPT 0,06 16 08 10 18 9,53 &
16 IR 14 NPT 0,07 16 09 12 14 9,53 &
16 1R 11,5 NPT 0,09 16 11 15 15 9,53 & W
16 IR 8 NPT 0,12 16 12 18 8 9,53 &
Innen M-Typ
16 IRM 14 NPT 0,05 16 09 12 14 9,53 &
16 IRM 11,5 NPT 0,09 16 1,1 15 15 9,53 &
16 IRM 8 NPT 0,15 16 12 18 8 9,53 &

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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T RIREAD UNJ

ZUR HERSTELLUNG VON UNJ INNEN- & AUSSENGEWINDE

V@

AuBen geschliffen Innen geschliffen

\\}

Rmax0,18042P
Rmin0,15011P

AuBen geschliffen
16 EL 24 UNJ 0,17 16 07 08 2% 9,53 D)
16 EL16 UNJ 026 16 09 11 16 9,53 &
16 ER 36 UNJ 0,11 16 06 06 36 9,53 &
16 ER 28 UNJ 0,14 16 07 07 28 9,53 &
16 ER 24 UNJ 0,17 16 07 08 2% 9,53 @
16 ER 20 UNJ 0,20 16 08 09 20 9,53 O &
16 ER 18 UNJ 0,22 16 08 10 18 9,53 &
16 ER 16 UNJ 0,26 16 0,9 11 16 9,53 O &
16 ER 12 UNJ 034 16 11 13 12 9,53 &
Innen geschliffen
11IR 18 UNJ 022 11 08 10 18 6,35 &
111R 16 UNJ 0,26 11 09 11 16 6,35 @
. 161R 16 UNJ 0,26 16 09 11 16 9,53 &
) 16 IR 14 UNJ 0,29 16 10 12 14 9,53 &
Mi 16 1R 10 UNJ 0,41 16 12 15 10 9,53 )
= 16 IR8 UNJ 051 16 12 16 8 9,53 D)
| 9 @=-p O=M @=K @=N O=S O=H
oV
|
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T RIREAD TRAPEZ DIN 103

ZUR HERSTELLUNG VON TRAPEZ INNEN- & AUSSENGEWINDE

NACH DIN 103
& @ &
AuBen geschliffen Innen geschliffen UTyp

Artikel-Nr. L X Y IC P 117010 | 119030 .
3

AuBen geschliffen

16EL2TR 16 11 13 9,53 20 D)

16 EL3TR 16 13 15 9,53 3,0 &

22EL4TR 2 17 19 12,70 40 &

22EL5TR 2 21 25 12,70 50 &b

16ER1,5TR 16 10 11 9,53 15 O &

16 ER2TR 16 11 13 9,53 20 &

16 ER3TR 16 13 15 9,53 30 &

22ER4TR 2 17 19 12,70 4,0 &

22ER5TR 2 21 25 12,70 50 &

27ER6TR 27 23 27 15,88 6,0 &

27ER7TR 27 22 26 15,88 7,0 O &

Innen geschliffen

16IL2TR 16 11 13 9,53 20 D)
161L3TR 16 13 15 953 30 & b
22IL4TR 2 17 19 12,70 40 & u
21L5TR 2 21 25 1270 50 & =
16IR2TR 16 11 13 9,53 20 &

16IR3TR 16 13 15 9,53 30 © )
22IR4TR 2 17 19 12,70 40 & L )
22IR5TR 2 21 25 12,70 5,0 & =
27IR6TR 27 23 27 15,88 60 &

27IR7TR 27 22 26 15,88 70 O

UTyp

27 UERL8TR 27 26 137 15,88 80 & 7
27 UERL9TR 27 30 13,7 15,88 9,0 D W
22UIRL7 TR 2 23 110 12,70 70 O

27UIRL8TR 27 26 137 15,88 80 &

@=pP O=M @®=Kk O=N O=s C=H

Member IMC Group 5 0 9
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T RIREAD RUND DIN 405

ZUR HERSTELLUNG VON RUND INNEN- & AUSSENGEWINDE

NACH DIN 405
& ancy - Y
gq . :T R0O,22105P
r x 30°
AuBen geschliffen AuBen M-Typ Innen geschliffen
R0,23851P
Innen M-Typ =
Artikel-Nr. L X y TPImin.  IC 117010 | 179030 .
(e
AuBen geschliffen
16 EL8 RND 16 14 13 8 9,53 D)
22 EL 6 RND 2 15 17 6 12,70 D)
22 EL4RND 22 22 23 4 12,70 D)
16 ER 10 RND 16 1,1 12 10 9,53 O &
16 ER 8 RND 16 14 13 8 9,53 O &
16 ER 6 RND 16 15 17 6 9,53 O &
22 ER 6 RND 2 15 17 6 12,70 &
22 ER4 RND 2 22 23 4 12,70 O &
AuBen M-Typ
16 ERM 6 RND 16 15 17 6 9,53 &
Innen geschliffen
161L8 RND 16 14 14 8 9,53 O &
o 16 1L6 RND 16 14 15 6 9,53 D)
R
'\m‘ 22 IL4 RND 2 22 23 4 12,70 O
:J:J 16 IR 10 RND 16 11 12 10 9,53 O &
- 16 IR8 RND 16 14 14 8 9,53 O ©
16 IR 6 RND 16 14 15 6 9,53 O &
22 IR 6 RND 2 15 17 6 12,70 &
J@@QJ 22 IR 4 RND 2 22 23 4 12,70 ©
‘ Innen M-Typ
16 IRM 6 RND 16 14 15 6 9,53 O &
@=pP O=M @@=k O=N O=S C=H
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NOTIZEN

Member IMC Group 51 1
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