THURMER

CUTTING TOOLS SINCE 1898

Thirmer Tools
Hammerholmen 18, 1. sal
2650 DK Hvidovre

+45 7027 5727
info@thurmer.com
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Fritz C. Thirmer blev fedt i 1864 i Larvik i Norge og var
uddannet veerktojsmager. Han udviklede og patenterede
den firkantede skeerebakke i 1897, hvilket revolutionerede
produktionen af det udvendige gevind. Med patentet som
baggrund etablerede han sin egen fabrik, Thirmer & Co.

i 1898, der hurtigt fik stor succes og udstillede blandt
andet pa verdensudstilingen i Paris i 1900.

X HOVDE Soow ]

'
I




Gevind
Bor
Rivaler
Diverse gevindveerkigj
Forsaenkere
Freesere

Hulsave
Savklinger

Bits

Stiftnogler
Diverse veerktgjer




VIDSTE DU

AT VI PRODUCERER 3 KVALITETER

E3 THURMER E3 THURMER

ADVANCED

THURMER

STANDARD

Ya-1.%
Ya-1Ya
..1/16 -4

GEVINDSAT

M
MF
UNC
UNF
BSW



BOR

METALBOR MURBOR
Valsede metalbor..........ccceeiiiiieiiiiieeieeeeeees g1-100 MUrDOF StYK ...ooeieiiec e @3-35
Slebne Metalbor .........cooiirieiiiiiee e @0.3-60 Murborseet
Cobolt metalbor .........ccoceiiiiiiireceeeeee e J1-40 Hammerbor StyK.........ccooiieiiieiiieeiiecieeee e J3-38
Belagte metalbor ... ad1-13 Hammerborsaet
Hardmetal metalbor............ccccveviiiiieiieeiecieee @2-32
Forskallingsbor.........ccccuiiiiiiiiiiiiiiieceeceee @6-30
CentrebOr ...cooieeeee e g1-10 DIVERSE TRZABOR
=T o] o o @3-12
o)1 =Y [c YOO @1-13 Cirkelskeere
Punktsvejsebor........ccoviiiiiiiiiii a6-10 Langhulsbor
=YY= oo OO 06-8 Dybdestop
THNDOK <.t @ M4 - M20 Treedyvel
PladebOr .......eveeeeeeeceeeeeeee e 3-14 - 16-40 Vridbor
Firkant traebor
Balusterbor
TRABOR Centrumbor
TraesPIralbor .......eee e @3-30 E:;;::)?r
SPEEADON ...ttt @6-40
SNEgIebOr .....ciiiiiiiiic e @4 -60
Tree fOrSaNKEere .....ccceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees @ 3-120 METALBO RS/ET
Propbor/Forstnerbor..........ccccuuveeeeeieiciiiiee e @8-90
QL= o) 0 =1 o Yo S @ 4-12 - 4-30 Valsede
CemMDBIEDON ...t 9.5 Slebne
Treeborseet Cobolt
Belagte
Tornado
UNIVERSALBOR
Tagskruetopnggle med bor
Murslagbor
Glasbor
Teglstensbor
Teglstensbor saet
Slagbor
Universalborsaet

RIVALER

[ P2 10T LAV Z= L= 1.5-49
MaskinriValer .........cooeviiiiiiiiiiiiiiiiiieeveeeveeeeaaenaeanannae 0.6 - 50
SHftrVAIET . 3-50




DNVERSE GEVINDVARKT @

PROVEVARKTGJ GO/NOGO

Gevinddorn M 1 - 56 Gevindring M 1 - 56
Gevinddorn MF 2 — 52 Gevindring MF 2 - 80
Gevinddorn G 1/8 - 4 Gevindring UNC Y4 - 1.7
Gevinddorn UNC ¥ - 1.% Gevindring UNF % - 1.72
Gevinddorn UNF % - 1.%2 Gevindring UNEF % - 1.7

Gevinddorn UNEF V4 - 1.%2 Gevindring G 1/8 - 3.7
Gevinddorn PG 7 -29 Gevindring PG 7 — 45
Gevinddorn BSPT 1/8 - 3 Gevindring NPT 1/8 - 2
Gevinddorn NPT % - 2 Gevindring TR 10 - 32
Gevinddorn TR 10 - 32 Gevindring 1/8 - 2
Gevinddorn BSW ¥ - 2 Gevindring BSPT 1/8 - 3

HOLDEVARKTQJ

Topvindejern Klup - Firkant bakker
Vindejern Maskinbakkeholder
Klup — Runde bakker Slaede til klup
Tapforleenger

VARENUMRE PA LAGER

v/ EGEN DANSK FABRIK v/ INNOVATIV & VISIONAR
v/ MERE END 100 ARS ERFARING /' LEVERING TIL HELE VERDEN

E3 THURMER
e



FORSANKERE

90° AKKU (1/4 6KT) 3SK 6.3 — 20.5 120° HSS 3SK 10.4 - 25
90° Cobolt 3SK 6.3 — 31 1SK6-30

90° HSS TIN Belagt 3SK 4.3 - 40

90° M/MK 3SK 15 - 80 Forsaenkerseaet
M/Tveerhul 90° 2-5 — 35-40 HSS

60° HSS 3SK 6.3 - 31.5 TIN

75° HSS 3SK 10.4 - 25 Cobolt

90° HSS 3SK 4.3 - 50

FRASERE

HM Slibestifter

HM Slibestifter saet

Skaftfreeser seet

Skaftfreesere til Metal ...........ccoocuveeeeeiicciiieeeeeee, @2-25
Fraesere til MU .........oovieeiieieeee e @8-12

HULSAVE

TYPER HULSAVE TILBEHOR
Hulsave Metal........coooveiveeeieiieeieeceee e @14 - 250 Adapter
Hulsave Mur/Beton.. @22 -220 SDSp
Hulsave Trae/Gips.... @ 22 - 260 Forlaenger
HUISAVE PIAS ..o @ 125 - 226 9

HULSAVESAT

Kronebor
Bi-metal
HM seet
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ARKTOC

“Tharmer Tools er specialist i gevind. Hos Thirmer Tools tilbydes et bredt sortiment af
gevindveerktgj og bor samt supplement til spantagne veerktejer — Alt i hej kvalitet. Vi har kapacitet
til at kunne radgive om stort set alle opgaver indenfor gevind og special gevindvaerktgj. Ud

over standard produkter tilbyder Thirmer Tools specialproduktion af gevindveerktgjer, som
konstrueres direkte fra tegning.

Vi har et meget stort lager af specialvaerkioj samt gevindveerktoj i “odd sizes”. Hvis produktet
ikke findes pa hjemmesiden, s& send en mail, da vi med stor sandsyndlighed kan lgse dit
problem.”

Erick Thirmer
Administrerende Direktor



SAVKLINGER

BAJONETSAVKLINGER STIKSAVKLINGER
TrER e lgd. 150-300 mm Trae/plast .....oovevieeiieeieeeeeeeee lgd. 100-132 mm
Sl e lgd. 100-300 mm Metal.....coee lgd. 75-132 mm
STEN . lgd. 150-200 mm Glas/KeramiK........ccooveeeeiiiieiiiieiiciieeees lgd. 75-132 mm
Nedstrygerklinger ........coooeieiiiiieiiiieeeeee e lgd. 300 mm

BITS

Bits PhilipS.....ccciiiiiiiiiiiiiiecieee e PH1-PH3 Skraldenogle

Bits POZIANVE. ..ccceeeeieieeiee e PZ1 - PZ3 Magnettop

BitS KEBIV ..o 3-6 Magnetholder

BitS TOIMX..eeeeeeieee e 3-40 SDS magnetholder
Polsager Adapter
Bitsskruetreekker Vinkelskrue
Stiknagle Bits Seet

ALMINDELIGE STIFTNOGLER T-HANDTAG
UMDFAKO . ...-eevaeeeseesseessee s eesssee s sesss 0.7-36 Ball point Plast T-handtag ...........coooevuveniiiecirennne. 3.0-10.0
UMBIEKO .veo e 3/64 - 1" (PSS TRREMEIER) coocrcccmocornencoommnorooessscormoenronmoenormoocmce: 2.0-6.0
SeKSKANINGGIE ....ecveveeeeeeeeiereereeeeceeeese e ereereeseneenees 0.71-14 Plast TPhANdtag .....occeeveeeeeeceesieceecie e 3/32’-3/8’
SeKSKANINGBGIE......cueveeeeeveeeeieeeeeeeeeeteeeeeteeeeaeeeeaeaeas 3/64 — s Stiftnegle med T-greb........ccoeiiiiiieee 2.0-10.0
TOXtrvteeeseees e sttt eneees T5-T10 Plast T-handtag TorX.......ooccuuerevmeeesieniiesisne e T8-T50
BALLPOINT NOGLER TIPNGGLER
L0101 o= 1 (o TSR 2.0-12.0 Tipnagle T-greb .......cccviiiieiiiiecee e 2.0-14.0
UMDBraKo......cueiiiiiiiiie e 3/32 - - Tipnagle T-greb ... 3/32 -
Stiftnagle 6-KT .......oooiiiiiiiieee e 1.5-10.0

Stiftnagle 6-KT ....c.ccovriiie 3/32 - Va



DNVERSE VARKTAJER

OPSPZANDINGSBOLTE
I Opspaendingsbolte........ccooevieiieiiiininieiiieiee 6-10 MM
SKRUESTIKKE
I Alm/maskin Skruestikke.........cccccoeveerieniennnne. 80 - 200 MM
MEJSLER
Plademejsel
ST 0= o (=10 =Y 1= 40- 80 mm
Spidsmejsel.... .. 280-600 mm
FIadmejSel ..uueeeiiiiiiiiiieie et 20-28 mm
HUIMEJSEl ..o 22-26 mm
Fugemejsel ... 32-38 mm

6KT HALS MEJSLER

Fladmejsel .......ooooiiiiiiii e 24 mm

Spademejsel... ... 60-125 mm

Spidsmejsel..... .. 380-600 mm
BESKYTTELSESBRILLER

Beskyttelsesbrille

Sikkerhedsbrille
Safetybrille

REPARATIONSSAT

5/32” - 1.1/2” 4-38 mm
5/32” - 6” 4-152 mm
5/16” - 13/16” 8-20 mm
5/16”- 1.1/4” 8-32 mm
7/8” - 2.5/8” 22 - 68 mm

TapUALraekKer ......c.oocueiiaiiieieiie e 3-16 mm
TapudtreekKersaet ........ccccuvveeeeeeeciiiieee e 3 -38 mm
EKstra fingre .......cccoooeiieeiiiieeeeeee e 3-16 mm

THURMER OLIE

Skeerepasta
Boreolie
Skeereolie

EXTERNAL 5/32” - 3/4” 4-19 - INTERNAL 5/16”-5/8” 8-16 mm
INTERNAL 5/16”-13/16” 8-20- EXTERNAL 5/32” - 3/4” 4-19 mm
INTERNAL 5/16”-1.1/4” 8-32- EXTERNAL 5/32” -1.1/2” 4-38 mm

SDS-MAX MEJSLER
FladmejSel ...uueeeeeieiieieeee e 24-25 mm
FUGEMEJSEL ..eeiieieieieee et 38 mm
HUIMESEl...iii e 26 mm
SPAaAMEISEL...ccviiiiiiiieiieeic e 50-75 mm
SPIASMESE ...t 280-600 mm
SDS-PLUS MEJSLER
Fladmejsel ......c.cooviiiiiiii e, 20 mm
FUugemejsel ..o 32 mm
HUIMESEl....eii 22 mm
Spademejsel.......ccceiiiiiiiiiiiii e 40-60 mm
SPIASMEISE ...evvieiieeieecieeee e 250 mm
HUggepibe .......cooiieiiiiee e @2.5-10.0
Huggepibe sget.......cccooeeiiiiiieee e, @2.5-10.0
SKYDELZARE
Analog
Digital
MK ADAPTERE
MK 2/1 - 6/5

MK 2/MK 8 - MK 2/MK 13
MK1-B10 - MK4-B18
Uddriverkiler 1/2 — 4”

SMA VZERKTQJER

Gevindteeller
Skrueudtraekker saet
Ridseblyant

Lose ridsenéle
Ridsenal
Ridseblyant

Union nggle
Skralde nggle
Afgrater

Lose blade
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PRINTING W

= WORL

COMBINE METAL POWDER AND IMAGINATION
- AND A WORLD OF NEW INVENTIONS WILL OPEN UP.

3D Print teknologien muligger komplekse geometriske
udformninger. Det vil sige nye konstruktioner, som ikke
var mulige med traditionelle produktionsmetoder for
blot f& &r siden. Processen foregér ved, at emnet blive
bygget op lag for lag, hvor selv sma detaljer fremgar, for
derefter at danne et faerdigt emne.

Disruptive teknologier som 3D Print, vil forme fremtiden
for industriel design. Producenter vil flytte teettere pa
slutbrugeren, og opstarte lokale produktioner — ikke
billige masseproduktioner, men specialfremstillede
emner med seerlige egenskaber og detaljer. Teknologien
tillader langt sterre individualitet i produktionen og vil
skabe en nye generation af designere og ingenigrer.

Hos Thirmer, som har produceret gevindvaerkigj

pa traditionel vis siden 1898 indsa vi de

fremtidige konsekvenser af denne nye form for
produktionsteknologi. Vi satte os derfor et klart mal:
vi var ngdt til at udforske denne teknologi og afprove
graenserne for, hvad der var muligt. Vi tog de forste
skridt i 2013 i et samarbejde med Teknologisk Institut

med fokus pé udvikling af skeerende veerktgjer i 3D Print.

Thidrmer har arbejdet med metal 3D Print lige siden.

Idag har Thtrmer 3D Print bade know how og teknisk
ekspertise til at rddgive og producere emner. Med 3D
Print teknologi kan vi hurtigt respondere pa kunders
onsker om specielle emner.

Thurmers 3D Prints fokusomrade for 2016 er at udvikle
skeerende veerktgjer i metal 3D Print med indre kaling.
Vi tester nye designs, hvor den overordnede struktur

i emnet sikrer optimal keling, og dermed forbedrer
holbarheden og de skeerende egenskaber. Trods det at
veerktojet er lettere, vil det bevare sin styrke. Allerede nu
er der en stigende efterspoergsel efter specialdesignede
vaerktgjer, hvor funktionen er redesignet.

| februar 2016 blev Thirmer 3D Print optaget af Scion
DTU til programmet Smart Innovation. Det vil sige, at
Thirmer 3D Print de naeste 6 maneder skal samarbejde
med DTU i Lyngby om den videre udviklingen af 3D
Printede veerktgjer med fokus pa keling.

| vores produktion i Hvidovre har vi et moderne
veerksted med CNC slibecentre. Derudover har
vi et malelaboratorium til test samt udstyr til
efterbearbejdning.

Med venlig hilsen
Ingeborg Rosenvinge, Head of R&D
+45 4042 8533, ir@thurmer.com



NDTABEL

RP Taetningsrergevind 55° (cylindrisk) VALG AF HANDTAP KOLE / SMGREMIDDELFORHOLD

Nom. Gev. Udv. Gev. Nom. Gev. Gev. Héndt_appe: Hér?dta_pperne er med ligeskaer rorrel?lkﬂlt%t(sze;em/lgdfi vil resyheretl bendfOF
dia. pr.1” dia. bor dia. pr.1” bor og er i seet af tre: Spids, mellem og bundtap. enget levetid af tap/bakke og giver et bedre
For seet af to : Mellem og bundtap. resultat i gevindkvalitet. Skeere-hastigheden
116 28 7,723 6,50 116 28 6,30 afhzenger ogsa af temperaturen ved skeere-
18 28 9,728, 8,50 18 28 8,30 kanten. Det er derfor vigtigt at bruge masser
14 19 13,157 11,40 , i . i
: ° 0 | wasnmaee
38 19 16,662 14,90 28 19 1470 Maskllntappe bliver lavet i forskelllgg Fedt er mindre egnet. .
12 14 20,955 18,60 12 14 18,20 materialer. Den bedst egnede maskintap
34 14 26,441 24,10 34 14 23,50 bestemmes ud fra hultype og materiale. Ved
gennemgaende
1 11 33,249 30,20 1 11 29,70 huller kan spanerne skubbes ud gennem .Ilflo:.mgt" I:F?Ev!:? nvend . "
1 ;‘;‘2‘ H j;g;g ii'gg' 11/4 " 38,50 hullet foran tappen, og her en sp&nbrydertap tl"l sp?ndlor a ge;/r: ”ar Vi es_r:)do;/evaf_n -
. . e ! e velegnet. En spiraltap traskker spannen op I-?grgeervglodZig;Zgofejlzidee Ze\%re\;;)ro?/goer:\eg.
og bruges til bundhuller. En generel regel er, . X R
2 11 59,614 56,60 2 " 56,60 g brug 2 g e for at kontrollere det indvendige gevind
21/ 1 75184 72.20 21/ 1 71.50 at jo mere langspanet materiale, og jo dybere X .
g , ) ) . o ; og gevindpraveringe for at kontrollere det
3 11 87,884 84,90 3 11 84,00 gevindhul, jo sterre spiralvinkel. Maskintap- dvendi ind. Ved br f indmalin
per er i standardudforelse velegnede til de E ;1/; ”'gre gg"'l d: ni t ,—U'g:r g;vlm ter ' ?m
9 rustfrit stal kreever maskintapper og bakker, ts Ilgrlng OQBD:: ' \:'Ik e‘t Sndar fls_lseted! ke no
Nom. Gev. Udv. Inderdiameter Gev. hvor skeeret er slebet specielt. | duktile mate- foreka ni?n eé aem ‘fam?f i € ej.:kalflg.l a
dia. pr.1” dia. bor rialer kan maskintappe anvendes - szerlig til orekomme sasom formfejl og vinkeliejl.
min max medicin-, fedevare eller rumfartsindustrien.
Pg7 20 12,5 11,28 11,43 11,40
Pg9 18 15,2 13,86 14,01 13,90
Pg 11 18 18,6 17,26 17,41 17,30 SKAREHASTIGHED
gg 1:5 }g 22"5‘ ;?,?g ;?:23] ;?;8 Den bedste skaerehastighed findes ved brug.
9 ) ) ) ;
pg 21 16 283 26,78 2703 26,80 Pa n_edenstéende tabel ses anbefalede skaere-
hastigheder, som efterfelgende kan
Pg 29 16 37,0 35,48 35,73 35,50 korrigeres. Den ideelle skeerehastighed er
Pg 36 16 47,0 45,48 45,73 45,50 pavirket af mange faktorer. Nogle af disse er:
Pg 42 16 54,0 52,48 52,73 52,50
Pg 48 16 59,3 57,78 58,03 57,80 . Materiale.
- Leengde, diameter og gevindstigning.
NPSM /NPSF - Rergevind 60° NPSM /NPSF - Rergevind 60° - Type tap og bakke
- Smore/kelemiddel, kvalitet og maengde.
Nom, Gev. Gevindbor Nom. Gev. Gevindbor - Gevindbordiameter
dia. pr1” dia. pri1”
NPT NTF NPSM NPSF Ogsé tilstanden og typen af maskinen, der
6 o7 6.30 6.30 6 o7 6.30 anvendes, er en vaesentlig faktor. Det er
18 27 8:50 8:40 18 27 9.10 8:60 qerfor vigtigt at folge de specifikke instruk-
14 18 11,10 11,00 14 18 11,90 11,20 tioner.
38 18 14,50 14,30 38 18 15,50 14,70
12 14 18,00 17,80 12 14 19,00 18,20
34 14 23,20 23,00 34 14 24,50 23,50
1 11172 29,20 29,00 1 11172 30,50 29,50
11/4 11172 38,00 37,80 11/4 11172 39,50
11/2 111/2 44,00 43,80 11/2 111/2 45,50
2 11172 56,40 56,00 2 111/28 57,50
21/2 8 67,00 66,50 21/2 8 69,00
3 8 83,00 82,50 3 8 85,00

Ikke angivet borgevind
Ved ikke angivet metrisk fingevind, er det enkelt at finde den rigtige bordiameter: Udvendig gevinddiameter minus stigning giver bordiameter. Dette geelder ved skarne gevind, ved rulle tappe findes bordiameter ved at traekke den halve
stigning fra udvendig diameter. Jo sterre det borede hul er, jo lettere bliver skaeringen af gevindet, herved forlzenges snittappens levetid.

Materialer Skeerehastighed m/min Gevinddiameter Omdrejninger pr. minut
ROR- TOMME ISO-M  Nar skeerehastigheden V (m/min) fra tabel e
Aluminum, lang chip 25-45 Gev. (inch) mm 10 12
Aluminum, kort chip 15-25
) 1/8 3 420 | 636 850 1060 | 1270 1590 | 2120 2750 3180 4770 5300
Messing, lang chip 20-25 5/32 4 320 | 478 638 800 55 1195 1600 2000 2390 3585 3980
Messing, kort chip 15-20 3/16 5 260 | 382 510 635 | 764 955 1270 1590 1910 2865 3180
Kobber, lang chip 20-25 1/4 6 212 | 318 425 535 | 636 800 1070 1335 1600 2400 2650
Kobber, kort chip 12-15 5/16 8 160 | 240 318 400 | 478 600 800 1000 1200 1800 1990
1/8 3/8 10 128 | 190 255 320 | 382 480 640 800 960 1440 1590
Stabejern, gré o 1/4 1/2 12 105 | 158 212 265 | 318 400 530 665 800 1200 1325
Stobejern, formbart 1525 9/16 14 %0 135 182 230 | 274 340 160 570 680 1020 1140
3/8 5/8 16 80 120 160 200 | 240 300 400 500 600 900 990
Stal, 50 ton 12-16
Stal 50-70 6-10 18 72 106 142 175 | 212 265 350 430 530 795 885
Stal 70+ 3-5 1/2 3/4 20 64 96 128 160 | 190 240 320 400 480 720 795
5/6 7/8 22 60 88 116 145 | 174 220 290 365 440 660 720
Rustfrit stal, fri skeering 10-15
Rustfrit stal, austenitisk 4-8 24 52 80 106 134 | 160 200 268 335 400 600 665
Rustfrit stl, jern <850 4-8 3/4 1 26 48 74 98 124 | 146 185 248 310 370 555 612
Rustfrit stal, jern> 850 35 11/8 28 46 68 90 114 [ 138 170 228 285 340 510 570
Zink 20-25 30 44 64 85 106 | 128 160 212 270 320 480 530
1 11/4 32 40 60 80 100 | 120 150 200 250 300 450 500
) 13/8 35 36 54 72 90 110 135 180 225 270 405 450
Plastik, termoplast 20-30
Plastik, duroplastisk 10-15 11/4 1172 40 32 48 64 80 9% 120 160 200 240 360 397
1172 13/4 45 28 42 56 70 85 105 140 175 210 315 350
2 50 26 38 50 64 76 95 128 160 190 285 320




Metrisk ISO gevind 60°

Metrisk fingevind 60°

UNC-grovgevind 60°

Nom, Stigning Inderdiameter Gevindbor Nom, | Stig- Inderdiameter Gevindbor Nom, Gev. Udven. Inderdiameter Gevindbor
dia. mm Dia. ning dia. pr1” dia.mm
6H 6H Skee- For- MM gHmin | 6Hmax | Ske- | For- 2B 2B Skee-ring | For-
min max ring ming ring ming min max ming
M1 0.25 0.729 0.785 0.75 0.90 M3 | 035 | 2621 2,677 2.65 2.83 Nr. 1 64 1.854 1.425 1.582 1.55
M1.1 0.25 0.829 0.786 0.85 1.00 M4 | 035 | 3.459 3.599 3.50 3.75 Nr. 2 56 2.184 1.694 1.872 1.85 1.96
M5 |05 | 4459 4.599 4.50 4.75
M1,2 0.25 0.929 0.985 0.95 1.10 .3 48 2515 1.941 2.146 2.10 2.25
M 1.4 0.3 1.075 1.160 1.10 1.25 M6 | 075 | 5189 5.379 5.25 5.63 Nr. 4 40 2.845 2.156 2.385 2.35 2.50
M 1,6 0.35 1.221 1.321 1.25 1.45 M7 | 075 | 6189 6.379 6.25 6.63 Nr. 5 40 3175 2.487 2.697 2.65 2.85
M1.8 0.35 1.421 1.521 45 1.65 M8 | 075 | 7.189 7.379 7.25 7.63
M8 |10 | 6918 7154 7.00 7.50 NI 6 32 3.505 2.642 2.896 2.85 3.10
M2 0.4 1.567 1.679 1.60 1.80 Nr. 8 32 4.166 3.302 3.531 350 3.80
M 2,2 0.45 1.713 1.838 1.75 2.00 M9 | 1.0 7.918 8.154 8.00 8.50 Nr. 10 24 4.826 3.683 3.962 3.90 4.30
m (2 3) 8'3 ; .g% ; .ggg ; '80 g; 8 M10 [ 075 | 9.189 9.379 9.25 9.63
5 45 X A .05 . M10 | 1.0 8.918 9.154 9.00 9.50
’ Nr. 12 24 5.486 4.343 4.597 4.50 5.00
M10 | 1.25 | 8648 8913 875 | 9.38 1/4 20 6.350 4976 5.268 5.10 570
M@26) | 045 2,113 2.238 2.20 40 5/16 18 7.938 6.411 6.734 6.60 7.20
m g 8'2 g.gsg 5'3?8 S.gg g.gg M11 [ 10 | 9918 10.154 | 1000 | 10.50
5 . 85 . X . M12 | 1.0 10918 | 11154 | 11.00 | 11.50
M4 07 2242 3422 330 270 M12 | 125 | 10648 | 10913 | 1075 | 1138 | | 25 ® o020, | &5% 818 8.0 8
M12 115 ] 10377 | 10677 [ 1050 | 11.25 | 45 13 12.700 10.584 11.013 10.80 11.70
M4,5 0.75 3.688 3.878 3.75 4.20
M5 0.8 4134 4.334 4.20 4.60 M13 | 1.0 11.918 | 12154 | 12.00 | 12.50
M6 1.0 4917 5.153 5.00 550 M14 | 10 | 12918 | 131454 [ 1300 | 1350 | | 2° 2 lgoes | 1199 | 12400 1220 1850
M7 1.0 5.917 6.153 6.00 6.50 14 [ 125 | 12648 | 12913 | 1275 | 13338 A 10 19050 18568 1a8aa 820 -
14 [ 15 12.377 12677 | 1250 | 1325 :
M8 1.25 6.647 6.912 6.80 7.40
M9 125 7.647 7.912 7.80 8.40 M1s | 1.0 | 13918 | 14154 | 1400 | 1450 | | 78 H 22238 | 19188 | 19738 1950
M 10 15 8.376 8.676 8.50 9.30 M15 [ 15 13.377 13677 | 1350 | 14.25 11/8 3 Saee 54848 58349 5500
M 11 15 9.376 9.676 9.50 10.30 M16 | 1.0 14918 | 15154 | 1500 | 15.50 :
Mi6 | 15 14.377 14677 | 1350 | 15.25
M 12 1.75 10.106 10.441 10.25 11.20 1y K SIS0 | Bnkas | sest 28.00
M 14 2.0 11.835 12210 12.00 13.00 M17 | 1.0 15918 | 16.154 | 16.00 | 16.50 13 . 36190 33518 24208 2460
M 16 2.0 13.835 14.210 14.00 15.00 M18 | 1.0 16918 | 17.154 | 17.00 | 17.50 :
M 18 25 15.294 15.744 15.50 16.80 Mi8 | 15 16.377 16577 | 1650 | 17.25
Mg | 2.0 15.836 | 16.211 16.00 | 17.00 13/4 5 44.450 38.951 39.814 39.50
41/2 | 50.800 44.689 45.598 45.00
20 25 17.294 17.744 17.50 18.80
M22 | 25 19294 | 19744 | 19150 20.80 20 |10 | 18918 | 19454 | 1900 | 1950 || 2M4 |42 | 57150 | 51028 | 51943 | 5150
M 24 3.0 20.752 21.252 21.00 2250 M20 | 15 18.377 18677 | 1850 [ 19.25
27 3.0 23.752 24252 24.00 25.50 20 | 2.0 17.836 | 18.211 18.00 | 19.00 21/2 4 63.500 56.617 57.582 57.00
1.0 | 20918 | 21454 | 21.00 | 21.50 23/4 4 69.850 62.967 63.932 63.50
M 30 25 26.211 26.771 26.50 3 4 76.200 69.317 70.282 70.00
M 33 35 29.211 29.771 2950 M22 |15 | 20377 | 20677 | 2050 | 21.25
M 36 4.0 31.670 32.270 32.00 M22 | 2.0 19.836 | 20.211 2000 | 21.00 P
M 39 4.0 34.670 35.270 35.00 M24 | 1.0 22.918 23.154 23.00 | 23.50 S
M24 |15 | 22377 | 22677 | 2250 | 2325
M 42 45 37.129 37.799 37.50 gom, Ge1v" g_dv. Inderdiameter Gevindbor
M 45 45 40.129 40.799 40.50 M24 |20 |[21836 |22211 [2200 | 23.00 @ pr a
M 48 5.0 42,587 43.297 43.00 M25 [ 1.0 | 23918 | 24154 | 2400 | 24.50 2B 2B Skee- | For-
M 52 5.0 46.587 43.297 47.00 M25 15 | 23377 | 23677 | 2350 | 24.25 min max ring ming
M26 | 15 | 24377 | 24677 | 2450 | 2525
M 56 55 50.046 50.796 50.50
M 60 55 54.046 54.796 54.50 Nr. 0 80 1.524 1.181 1.306 1.25
M 64 6.0 57.505 58.305 58.00 Nr. 1 72 1.854 1.473 1613 155
M 68 6.0 61.505 62.305 62.00 Nr. 2 64 2184 1.755 1.913 1.90 2.00
Nom Stigning Gevindbor Udv. Nr.3 56 2.515 2.024 2.197 2.15 2.30
p " o dia mm dia
BI(EEIR) B 5 Nr. 4 48 2.845 2.271 2459 | 240 | 260
M5 08 52 04 Nr. 5 44 3175 2.550 2.741 2.70 2.90
Nom, | Gev. Udv. Inderdiameter Gevindbor M6 10 63 730 Nr. 6 40 3.505 2.819 3.023 2.95 3.20
dia. pr. 17 dia M8 195 8.4 62 Nr. 8 36 4.166 3.404 3.607 350 3.80
min max Skeering Forming
M 8X1 1.0 8.3 9.30 Nr. 10 32 4.826 3.962 4.166 4.10 4.40
116 28 7723 6,561 6.843 6.70 7.40 M 10 15 10.50 11.95 Nr. 12 28 5.486 4.496 4.724 4.70 5.10
18 28 9,728, 8,566 8.848 8.70 9.40 M 12 1.75 12.50 14.27 1/4 28 6.350 5367 5.580 5.50 5.90
1/4 19 13,157 11,445 11.890 11.75 12.60 M12X1,5 1.5 12.50 13.95 5/16 24 7.938 6.792 7.038 6.90 7.40
3/8 19 16,662 | 14950 | 15395 | 15.25 16.00
) ) 3/8 24 9.525 8.379 8.626 8.50 9.00
12 14 20.955 18.631 19.172 19.00 20.20 BSW /I (whiteworth) Grovevind 55 7/16 20 11.112 9.738 10.030 9.90 10.50
5/8 14 22.911 20.587 21.128 21.00 22.10 1/2 20 12.700 11.326 11.618 11.50 12.10
34 14 26.441 24117 | 24.658 | 2450 25.70 : 9/16 8 14.288 12761 13084 | 1290 | 1370
78 14 30201 | 27877 | 28418 | 2830 | 29.40 Nom, | Gev, Yav. Gevindbor
dia. pr.1 dia
Skae- For- 5/8 18 15.875 14.348 14.671 14.50 15.30
1 1 33.249 | 30.291 30931 | 30.50 32.30 :
118 1 37897 | 34930 | 35579 | 3530 ring ming 3/4 16 19.050 17.330 | 17689 | 17.50
7/8 14 22225 20262 | 20.663 | 20.40
11/4 1 41910 | 38952 | 39592 [ 39.50 / I seass B e e
13/8 1 44323 | 41365 | 42.005 | 41.50 BSW -
116 60 1.588 1.20
112 | 11 47803 | 44845 | 45485 | 4500 s/s2 48 2381 1.90 11/8 12 28.576 26.284 | 26744 | 26.50
11/4 12 31.750 29459 | 29919 | 2950
13/4 1 53.746 | 50.788 | 51.428 [ 51.00
13/8 12 34.925 32634 | 33004 | 3275
1 59.614 | 56.656 | 57.296 | 57.00 18 40 3175 2.60 2.80 198 2 38350 S2o0s | Sa%es | 3208
21/4 1 65.710 | 62.752 | 63.392 [ 63.00 5/32 32 3.969 3.20 3.50 -
316 24 4.762 3.80 410
212 | 11 75184 | 72206 | 72866 | 7250 7/s2 24 5:5% 4.60 4.90 i@
23/4 1 81534 | 78576 | 79216 | 79.00
3 1 87.884 | 84.926 | 85566 | 85.50 1/4 20 6.350 5.20 5.60
5/16 18 7.938 6.60 7.10 Nom, Gev. Udv. Inderdiameter Gevindbor
3/8 16 9.525 8.00 8.60 dia. pri* | dia
T1SO gevind 3 7/16 14 11.112 9.40 10.00 0B . sk | For
min max ring ming
Nom, Stigning Inderdiameter Gvindbor ;ﬁs 15 ;Ii;gg 1288 1;88
dia. mm - . : No.12 32 5.486 4.623 4.826 4.80 5.10
min max 5/8 " 15.875 13.50 14.50 1/4 32 6.350 5.486 5.690 5.60 6.00
3/4 10 19.050 16.50 17.50 5/16 32 7.938 7.087 7.264 7.20 7.60
™8 15 6.500 6.690 6.60
T30 > 8,000 8936 820 78 9 22.225 19.50 22.60 3/8 32 9.525 8.661 8.865 8.80 9.20
1 8 25.400 22.50 7/16 28 11.112 10.134 10.338 10.30 10.70
1178 7 28.575 25.00 12 28 12.700 11.709 11.938 11.80 12.30
™ 10 3 7.000 7.315 7.30 11/4 7 31.750 28.00
™12 3 9.000 9.315 9.30
1 24 14.2 13132 | 1 13. 13.
T 14 3 11.000 1.815 11.30 13/8 6 34.925 31.00 A 24 155 | 197 |13 |35 |13
112 6 38.100 34.00 11/16 24 17.462 16.307 | 16.561 16.50 | 17.00
13/4 5 44450 39.50
T 14 4 10.000 10.375 10.30
4172 50.800 45.50
Tr.16 4 12.000 12.375 12.30 3/4 20 19.050 17.678 17.958 18.00 18.50
Tr.18 4 14.000 14.375 14.30 13/16 20 20.638 19.253 19.558 19.50
??E - o762 00 7/8 20 22,225 20853 | 21.133 | 21.00
. 20 4 16.000 16.375 16.30 7f32 28 5';56 260
™22 5 17.000 17.450 17.40 174 % 6.350 540 1 20 25.400 24028 | 24308 | 24.30
™24 5 19.000 19.450 19.40 5/16 2 7938 6.80 11/16 18 26.988 25.451 25.781 25.70
11/8 18 25.576 27.051 27.381 27.20
™. 26 5 21.000 21.450 21.40
TI;. 28 5 23.000 23.450 23.40 3/8 20 9.525 8.30 11/4 18 31.750 30.226 30.556 30.50
Tr. 30 6 24.000 24.500 24.40 7/16 18 11.112 9.80 13/8 18 34.925 33.401 33.731 33.50
1/2 16 12.700 11.00 1172 18 38.100 36.576 | 36.881 36.80
9/16 16 14.288 12.50
™ 32 6 26.000 26.500 26.40
™. 36 6 30.000 30.500 30.40
Tr. 40 7 33.000 33.560 33.40 5/8 14 15.875 14.00
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