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HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS HSSE
HOCHLEISTUNGSGEWINDEBOHRER HSSE

ISO Metric coarse thread DIN-13
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN-13 ?,0:
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NMPUMEHEHME / Application / Einsatzgehiete m
OBPABATbIBAEMbIE MATEPWAIbI / Material / Werkstoff HE.1
W3rOTOBNEH U3 / Quality of matrial / Qualitat HSSE-PM
TUN OTBEPCTWUSA / Hole type / Lachform g
<15d

WUCNONHEHME / Execution / Ausfuhrung
NOKPBITUE / Coating / Beschichtung

CBET PE3bBbI / Chamfer / Anschnitt

TOYHOCTh / Tolerance / Toleranz

M
0060

M4 0,7 45 12 2 45 34 33 o
M5 0.8 50 14 24 6 49 4.2 °
M6 1 56 16 27 6 49 5 L]
M8 1,25 63 20 6 49 68 L
M10 15 70 22 7 55 85 L]
M12 1,75 75 24 9 7 10,2 ®
M16 2 80 27 12 9 14 (]
M20 25 95 32 16 12 17.5 o
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PexoMeHOaLMM K NnpUMEHEHMIO:

. Ang MaluHHOro HapeaaHus peanbhl peKOMeHOyeM UCNONLIORATH MHeBMaTUUeckue peanboHapeaHkie ctaHku MPD, npeacTtapneHHble Ha cTp.217
. OxnaxgeHue: BbicokakavecTBeHHble COXK, Hanpumep TEREBOR

. MakcumaneHas rmy6uHa peabbel - 1,5 *D

HeofixoguMo TLIATENBHO QUWLLATE UHCTPYMEHT OT CTPYXKKU Nepej KaxabliM creaylolemM NpUMeHEHUEM,

¥ peanb0BbLIe OTEEPCTUS Nepen HapeaaHWeM peakbhbl.
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5. cnonbaoratk AepXaTenu MHCTPYMEHTA C YCTaHOBMNEHHbIM Ha MAKCUManbHO HUAKMIA YPOREHb OTPaHUYUTENEM MOMEHTa.
6. He ncnonkaocpath pydHoe HapeaaHue peanbhl.
7. HapeaaHve peak6bl NnpouaroanTh 6e3 0CTaHOROK U NpepbiRaHUA.
8. CxopacTh peaaHus 1-4 M/MUH
Recommaendatians for use: FEinsatzempfehlungen:
1. Machine pr ing, recc led paniograph type p it . Maschinenbearbeitung, p tische Sct k i gen z.B. MPD zu empfehlen
machines such as MPD 2. Kuhlung: hochqualitatives Schneidael, z. B. Terebor
2. Caaling: high-grade cutting fluid such as TEREBOR 3. Max. Gewindetiefe 1,5xD
3. Maximum threading depth 1,5 xD 4. Nach jedem Gewindeschneid i héngegebliebende Spane aus dem
4. Most carefully clean of chips on the tap and the threadsd hole Gewindebohrer und der Bohrung sorgfaltig entfernt werden.
before using again. 5. Beim Einsalz eines Gewindseschneidfutiers mit Ubsrlastkuplung auf
5. Using a toolholder with safely clutch torque should be set Drehmomentwert einstellen
to the max value. 6. In keinem Fall mit Hand schneiden
6. In any case do not manually tapping 7. Schneiden ohne Riickdrehen auf volle Gewindetiefe
7. Tapping without any interruption to the required depth 8. Schnitigeschwindigkeit 1-4 m/min
8. Cutting speed 1-4 m/min
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MPUMEP AN 3AKA3A / Example of order / Beispiel einer Bestellung: ® B Hanuuum Ha cknape / On stock /Ab Lager
E4-135E01-0080 O TMop 3aka3 / On request / Auf Anfrage

DIN-352 D M8 6HX HSSE-PM HRC50 TICN
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