Kernlochmage fiar ~ ProHandiing
metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

NennmaRmm |Steigungmm  Kernloch mm
M1 0,25 0,75
M11 0,25 0,85
M1,2 0,25 0,95
M14 03 1,1
M16 035 1,25
M1,7 0,35 13
M18 0,35 1,45
M2 04 16
M2,.2 0,45 1,75
M2,3 0,4 19
M25 045 2,05 Unsere Empfehlungen
M26 045 21 beim Kernlochbohren:
M3 05 2,5
M35 06 2,9 T :
A o7 33 - méglichst geringe
Ma5 075 37 Schnittgeschwindigkeit
M 08 ¢2 - gut schmieren
M6 1 5
M7 1 6 g
ms 125 68 Das verhindert
) 2 2 Randschichthartung
M 10 15 85 P N
T 5 oE und erhoht die
M12 175 102 Lebenszeit Ihrer
Mae 2 2 Gewindeschneider
M 16 2 14
M18 25 15,5
™20 2,5 17,5
M22 2,5 19,5
M 24 3 21
m27 3 2 Zubehér gibt es unter:
M 30 35 26,5
M33 35 29,5 :
e A . www.prohandling.de
m39 4 35 info@prohandling.de
™42 4,5 37,5
] s w05 0391 990 25 923
™48 5 43
M52 5 47
M 56 55 51,5
M 60 55 54,5
M 64 6 58
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