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DORMER ) PRAMET DIAMETRES DE FORETS RECOMMANDES AVANT TARAUDAGE

EMPFOHLENE KERNLOCHDURCHMESSER

M MF BSW BA NPSF
L\ B L\ B ) B ¥ B ) B
@ [P [mm]|@ [mm]|@ [mm] @ |P[mm]|@ [mm]|@ [mm] BSW | TPl [@ [mm]|@ [mm] BA TPl |@ [mMm]|@ [mm] NPSF | TPl |@ [mm]|@ [mm]
1.0 0.25 0.75 0.90 28.0 2.00 26.00 3/32 48 1.85 2.10 10 0.35 1.30 1/8 27 8.70
1.6 0.35 1.25 1.40 30.0 1.50 28.50 1/8 40 2.55 2.90 8 0.43 1.80 1/4 18 11.30
1.8 0.35 1.45 1.65 30.0 2.00 28.00 5/32 32 3.20 3.60 6 0.53 2.30 3/8 18 14.75
2.0 0.40 1.60 1.80 32.0 1.50 30.50 3/16 24 3.70 4.30 5 0.59 2.65 1/2 14 18.25
2.2 0.45 1.75 2.00 32.0 2.00 30.00 7/32 24 4.50 4 0.66 3.00 3/4 14 23.50
2.5 0.45 2.05 2.30 33.0 2.00 31.00 1/4 20 5.10 5.80 3 0.73 3.40 1 11.5 29.50
3.0 0.50 2.50 2.80 35.0 1.50 33.50 5/16 18 6.50 7.30 2 0.81 4.00
3.5 0.60 2.90 3.20 36.0 1.50 34.50 3/8 16 7.90 8.80 1 0.90 4.50
4.0 0.70 3.30 3.70 36.0 2.00 34.00 7/16 14 9.20 10.20 0 1.00 5.10 = ¢
45 | 075 | 3.80 | 415 36.0 | 3.00 | 33.00 1/2 12 10.50 | 11.60 NPSM W ™
|
5.0 0.80 4.20 4.60 38.0 1.50 36.50 9/16 12 12.00 | 13.20 - ¢
6.0 1.00 5.00 5.50 39.0 3.00 | 36.00 5/8 11 13.50 | 14.70 EGM NPSM | TPl |@ [mm]|{@ [mm]
70 | 1.00 | 6.00 | 6.50 400 | 1.50 | 38.50 3/4 10 | 16.50 | 17.70 ] B 1/8 27 9.10
80 | 1.25 | 6.80 | 7.40 400 | 2.00 | 38.00 7/8 9 19.25 | 20.75 1/4 18 12.00
9.0 | 125 | 7.80 | 8.40 40.0 | 3.00 | 37.00 1 8 22.00 | 23.75 M |P [mm]|g [mm]|g [mm] 3/8 18 | 15.50
10.0 | 1.50 :.53 90.3300 420 | 1.50 | 40.50 1.1/8 7 ;;1-;(5) )5 0.45 | 2.60 1/2 14 19.00
110 | 150 | 550 | 10. 420 | 2.00 |weliEE Li/a | 7 : 3 050 | 3.20 3/4 14 | 24.50
12.0 | 1.75 | 10.30 | 11.20 42.0 | 3.00 | 39.00 1.3/8 6 30.50 35 060 | 3.70 1 11.5 | 30.50
14.0 | 2.00 | 12.00 | 13.00 45.0 1.50 | 43.50 1.1/2 6 33.50 4 0.70 | 4.20 1.1/4 | 11.5 | 39.50
16.0 | 2.00 | 14.00 | 15.00 450 | 2.00 | 43.00 1.5/8 5 35.50 5 0.80 | 520 1.1/2 | 11.5 | 45.50
18.0 | 2.50 | 15.50 | 16.80 450 | 3.00 | 42.00 1.3/4 5 39.00 6 1.00 | 6.30 2 11.5 | 57.50
i o il s
24.0 3.00 21.00 22.70 48.0 2.00 46.00 : : 10 1.50 10.50 3 8 85.00
. . . . 48. . 45,
8.0 3.00 >-00 12 1.75 12.50
27.0 3.00 | 24.00 50.0 1.50 | 48.50 e 1 200 | 1450
30.0 | 3.50 | 26.50 50.0 | 2.00 | 48.00 BSF : : L
33.0 | 3.50 | 29.50 50.0 | 3.00 | 47.00 [} B 16 | 2.00 | 16.50 Rc
360 | 200 | 32.00 18 | 250 | 1875 W B
39.0 | 4.00 | 35.00 . BSF TPl |@ [mm]|@ [mm] 20 2.50 | 20.75 - 1 |o [mm]ls (mm
42.0 | 450 | 37.50 UNC 22 | 250 | 2275
] g 3/16 32 4.00
45.0 | 4.50 | 40.50 ‘ 24 | 3.00 | 24.75 1/8 28 | 840
7/32 28 4.50
480 | 5.00 | 43.00 e | 1/4 19 | 11.20
@ [mm]|@ [mm] 1/4 26 5.30 3/8 19 14.75
56.0 | 550 | 50.50 No2 | 56 | 1.85 | 2.00 516 | 22 | 680 e 1/2 14 | 18.25
ca0 | 600 BB No3 | 48 | 210 | 230 s | 20 830 NPT ” 5/8 | 14 | 20.25
No.4 40 2.35 2.60 7/16 18 9'70 : g 3/4 14 23.75
M F No.6 32 2.85 3.20 9/16 16 e 1 11 30.00
" H No.8 | 32 | 350 | 3.80 e T T ias /16 | 27 |[WEEE 11/8 | 11 | 3450
No.10 | 24 | 3.90 | 4.40 11; T Tiees /8 | 27 | 850 1.1/4 | 11 | 3850
¢ |P[mm]|g [mm]|@ [mm] No.12 | 24 | 450 | 5.00 : 1/4 18 [EE 13/8 | 11 | 41.00
1/4 | 20 | 510 | 5.80 /4 | 12 | 17.00 3/8 | 18 Q450 1.1/2 | 11 | 4450
3.0 0.35 2.65 2.85 : : 13/16 12 18.25 - -
5/16 | 18 | 6.60 | 7.30 ' 1/2 14 o 13/4 | 11 | 50.00
3.5 0.35 3.20 3.35 : : 7/8 11 19.75 : :
3/8 16 | 800 | 880 ' 3/4 | 14 200 2 11 | 56.00
4.0 0.50 | 3.50 | 3.80 : ' 1 10 22.75 1 11.5 | 29.00 '
7/16 14 9.40 10.30 : : : 2.1/4 11 62.00
>0 | 050 | 450 [mEEs 1.1/8 | 9 | 2550 1.1/4 | 115 | 38.00
1/2 13 10.80 11.90 : : : : : 2.1/2 11 71.50
5.5 0.50 5.00 5.25 1.1/2 11.5 44.00
9/16 12 | 12.20 1141 9 28.50 : : : 23/4 | 11 | 78.00
6.0 0.75 5.30 5.70 2 11.5 56.00
5/8 11 | 13.50 | 14.80 1.3/8 8 31.50 : : 3 11 | 84.00
3/4 10 16.50 17.90 1.1/2 8 34.50 : :
8.0 0.75 7.30 7.70 3 8 83.00
3.0 1.00 700 750 7/8 9 19.50 1.5/8 8 37.50 - ¢
90 | 1.00 | 800 | 850 ! 8 | 2225 | 24.00 PG
100 | 075 | 930 | 9.65 1.1/8 | 7 | 25.00 - - ) E
100 | 1.00 | 9.00 | 9.50 11/a | 7 | 2800 G " B NPTF oG | TP |0 [mmile [mm
100 | 125 | 880 | 9.40 13/8 | 6 [EHEE ‘ L\ E @ Imm/|@ [mm
11.0 1.00 10.00 10.50 1.1/2 6 Sl @ TPl |@ [mm]|@ [mm] e - 7 20 11.40
12.0 | 1.00 | 11.00 | 11.50 13/4 | 5 | 3950 s R e @ [mm] |@ [mm] 9 18 | 13.90
120 | 125 | 10.80 | 11.40 2 45 0D 4 | 19 1180 1250 1/16 | 27 | 630 11 18 | 17.50
12.0 1.50 10.50 11.30 o) ¢ 3/8 14 15'25 16.00 1/8 27 8.50 13.5 18 19.00
14.0 1.00 13.00 13.50 U N F 12 12 19'00 20'00 1/4 18 11.00 16 18 21.25
14.0 1.25 12.80 13.40 Ij g 5/8 1 21'00 22'00 3/8 18 14.50 21 16 27.00
14.0 1.50 12.50 13.30 3/ 12 24'50 25'50 1/2 14 18.00 29 16 35.50
15.0 | 1.00 | 14.00 | 14.50 UNF | TPl | [mm]|@ [mm] /s " 28'25 29'30 3/4 14 | 23.00 36 16 | 45.50
15.0 1.50 13.50 14.30 No.2 64 1.90 2.00 ; ' 1 11.5 29.00 42 16 52.50
: 2 : 1 11 30.75 32.00
16.0 1.00 15.00 15.50 No.3 56 2.15 2.30 11/4 11 39,50 1.1/4 11.5 38.00 48 16 58.00
16.0 1.50 14.50 | 15.30 No.4 48 2.40 2.60 1'1/2 1 45'00 1.1/2 11.5 44.00
18.0 1.00 17.00 | 17.50 No.5 44 2.70 2.90 1'3/4 11 51'00 2 11.5 56.00
18.0 1.50 16.50 | 17.30 No.6 40 2.95 3.20 '2 11 57'00 2.1/2 8 67.00
18.0 2.00 16.00 17.00 - 3 8 83.00
o oo 500 1550 No.8 36 3.50 3.90 2.1/4 11 63.00
20-0 1-50 18-50 19-30 No.10 32 4.10 4.50 2.1/2 11 72 50
: : - . No.12 28 e Sl 2.3/4 11 79.00 LET OP: Bovenstaande tabellen dient men te gebruiken bij de gangbare standaard boren.
20.0 2.00 18.00 19.00 1/4 28 5.50 6.00 3 11 85.50 Moderne high performance boren produceren nauwere toleranties en daarom is het nodig de
22.0 1.00 21.00 21.50 5/16 24 6.90 7.50 : voorboordiameter te vergroten.
22.0 1.50 20.50 21.30 3/8 24 8.50 9.10 - bij het tappen van draad tot M8 mag de boordiameter met 0,1mm verhoogd worden
220 5 00 20.00 1.00 7/16 20 9.90 10.60 Boor diameter - bij het tappen van draad vanaf M8 mag de boordiameter met 0,2mm verhoogd worden
: : : : : . Diamétre du foret
24.0 1.00 23.00 23.50 1/2 20 11.50 12.10 - ¢ Kelzrnlochdul:chmesser A NOTER: Les diametres des forets de ces tableaux correspondent a des forets standards
9/16 18 12.90 ordinaires. Les forets haute performance produisent un trou plus petit et plus précis, c’est pourquoi
24.0 1.50 22.50 23.30 / : il est nécessaire d’augmenter le diametre du foret afin d’éviter la rupture du taraud.
24.0 2.00 22.00 23.00 5/8 18 14.50 15.30 Vi draadsniid - pour le taraudage jusqu’a M8 augmenter le diametre de foret de 0,1 mm
25.0 1.00 24.00 3/4 16 17.50 18.30 m___', sz: ﬁlr::u:mje en - pour le taraudage au-dela de M8 augmenter le diamétre de foret de 0,2 mm
e
25.0 1.50 23.50 7/8 14 Sl fir Gewindeschneiden BITTE BEACHTEN SIE: Die obigen Tabellen fir Kernlochdurchmesser beziehen sich auf normale Standard-
25.0 2.00 23.00 1 12 23.25 Bohrer. Hochleistungsbohrer erzeugen eine genauere Bohrung mit engerer Toleranz, sodass es oft
notwendig ist, den Durchmesser des Bohrers zu erh6hen, um ein Brechen des Gewindebohrers zu
26.0 1.50 24.50 1.1/8 12 26.50 o
Voor draadvormen VELTIEIZET
27.0 1.50 Zousll 1.1/4 12 29.50 w Pour filet refoulé - Beim Gewindeschneiden bis zu M8 wird empfohlen, den Bohrerdurchmesser um 0,1 mm zu erhéhen
27.0 2.00 25.00 1.3/8 12 32.75 fiir Gewindeformen - Beim Gewindeschneiden grélRer M8 wird empfohlen, den Bohrerdurchmesser um 0,2 mm zu erhdhen
28.0 1.50 26.50 1.1/2 12 36.00
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