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Innengewindeformer

MF

G

HSSE- 
Co8

Schnittwertempfehlung: Seite 34.
Alle Preise sind Netto-Endpreise zuzüglich gesetzlicher Mehrwertsteuer und gelten bis 31.12.2020.

Katalog-Nr. 374 604 Katalog-Nr. 980 504
TiCN TiCN

Werkstoffgruppen
1.1 – 1.5; 3.1; 
3.3; 4.1 – 4.3

Werkstoffgruppen
1.1 – 1.5; 3.1; 
3.3; 4.1 – 4.3

	 d1	 P	 l1	 l2	 d2	 l	 	 z	 Ø
	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]		  [mm] � € 	 d1	 P	 l1	 l2	 d2	 l	 	 z	 Ø

	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]		  [mm] � €
G 1/8 28 9,73 90 9 7 5,5 8 9,30 485 700 59,00
G 1/4 19 13,16 100 13 11 9 8 12,50 485 701 79,75
G 3/8 19 16,66 100 13 12 9 8 16,00 485 702 102,75
G 1/2 14 20,96 125 18 16 12 8 20,00 485 703 136,50

 

M 8 x 1 90 10 8 9 6,2 5 7,55 485 770 49,00
M 10 x 1 90 12 10 11 8 8 9,55 485 771 69,00
M 10 x 1,25 100 12 10 11 8 8 9,45 485 772 64,50
M 12 x 1 100 15 9 10 7 8 11,60 485 773 81,50
M 12 x 1,25 100 15 9 10 7 8 11,40 485 774 70,25
M 12 x 1,5 100 15 9 10 7 8 11,30 485 775 70,25
M 14 x 1,5 100 15 11 12 9 8 13,40 485 776 86,25
M 16 x 1,5 100 15 12 12 9 8 15,30 485 777 118,50
M 18 x 1,5 110 15 14 14 11 8 17,30 485 778 132,50
M 20 x 1,5 125 15 16 15 12 8 19,30 485 779 151,25

 

≤ 1300
N/mm²
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Innengewindeformer

UNF

UNC

HSSE- 
Co8

Schnittwertempfehlung: Seite 34.
Alle Preise sind Netto-Endpreise zuzüglich gesetzlicher Mehrwertsteuer und gelten bis 31.12.2020.

Katalog-Nr. 920 504 Katalog-Nr. 930 504
TiCN TiCN

Werkstoffgruppen
1.1 – 1.5; 3.1; 
3.3; 4.1 – 4.3

Werkstoffgruppen
1.1 – 1.5; 3.1; 
3.3; 4.1 – 4.3

	 P	 d1	 l1	 l2	 l3	 d2	 	 z	 Ø
	 [Gg/1"]	[mm]	[mm]	[mm]	[mm]	[mm]	[mm]		  [mm] � € 	 P	 d1	 l1	 l2	 l3	 d2	 	 z	 Ø

	 [Gg/1"]	[mm]	[mm]	[mm]	[mm]	[mm]	[mm]		  [mm] � €
# 5 – 40 3,18 56 7 18 3,5 2,7 4 2,90 485 791 47,75
# 6 – 32 3,51 56 8 20 4 3 4 3,15 485 792 53,00
# 8 – 32 4,17 63 8 21 4,5 3,4 4 3,80 485 793 47,75
# 10 – 24 4,83 70 11 25 6 4,9 5 4,30 485 794 45,00

1/4 – 20 6,35 80 13 30 7 5,5 5 5,70 485 795 50,50
5/16 – 18 7,94 90 15 35 8 6,2 5 7,20 485 796 52,25
3/8 – 16 9,53 100 16 39 10 8 8 8,70 485 797 59,75

7/16 – 14 11,11 100 19 – 8 6,2 8 10,20 485 798 69,50
1/2 – 13 12,70 110 20 – 9 7 8 11,70 485 799 78,50

9/16 – 12 14,29 110 22 – 11 9 8 13,20 485 800 93,75
5/8 – 11 15,88 110 24 – 12 9 8 14,70 485 801 125,75
3/4 – 10 19,05 125 21 – 14 11 8 17,70 485 802 150,50
7/8 – 9 22,23 140 23 – 18 14,5 8 20,80 485 803 184,25

1 – 8 25,40 160 26 – 18 14,5 8 23,80 485 804 218,75

 

# 6 – 40 3,51 56 7 20 4 3 4 3,20 485 810 63,75
# 10 – 32 4,83 70 8 25 6 4,9 5 4,45 485 811 53,75

1/4 – 28 6,35 80 10 30 7 5,5 5 5,90 485 812 60,25
5/16 – 24 7,94 90 11 35 8 6,2 5 7,45 485 813 62,25
3/8 – 24 9,53 90 11 35 10 8 8 9,00 485 814 72,00

7/16 – 20 11,11 100 13 – 8 6,2 8 10,50 485 815 83,00
1/2 – 20 12,70 100 13 – 9 7 8 12,10 485 816 93,75

9/16 – 18 14,29 100 15 – 11 9 8 13,60 485 817 112,75
5/8 – 18 15,88 100 15 – 12 9 8 15,20 485 818 150,50
3/4 – 16 19,05 110 13 – 14 11 8 18,30 485 819 181,00
7/8 – 14 22,23 125 15 – 18 14,5 8 21,35 485 820 218,75

1 – 12 25,40 140 17 – 18 14,5 8 24,35 485 821 246,75

 

2184-1
2BX

≥ 7/16 – 14 ≥ 7/16 – 20

≤ 1300
N/mm²
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Innengewindeformer speziell für 
rostfreie Materialien

M

HSSE- 
Co5

Schnittwertempfehlung: Seite 34.
Alle Preise sind Netto-Endpreise zuzüglich gesetzlicher Mehrwertsteuer und gelten bis 31.12.2020.

Katalog-Nr. 371 891 Katalog-Nr. 376 891
TiN TiN

Werkstoffgruppen
1.1–1.3; 1.6; 3.1; 
3.3; 3.4; 4.1–4.3; 

7.1
Werkstoffgruppen

1.1–1.3; 1.6; 3.1; 
3.3; 3.4; 4.1–4.3; 

7.1

	 d1	 P 	 l1	 l2	 l3	 d2	 l	 	 z	 SN	  Ø
	 [mm]	[mm]	 [mm]	[mm]	[mm]	[mm]	[mm]	[mm]			   [mm] � € 	 d1	 P 	 l1	 l2	 d2	 l	 	 z	 SN	  Ø

	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]			   [mm] � €

Einsatzbeispiele

Werkzeugtyp 371 891 371 691 
(alt)

0%	 25%	 50%	 75%	 100%	 125%	 150%	 175%

Standmenge

371 891

100%

� 170%

371 691
(alt)Werkstoff 1.0120 – St37

Gewinde M 8 - ISO2 (6H)

Gewindetiefe 20 mm 
Sackloch

Vc 30 m/min

KSS 7 % 
Emulsion

Standmenge 170 % 100 %

M 2 0,4 45 8 – 2,8 5 2,1 3 1 1,83 985 198 29,50
M 2,5 0,45 50 9 – 2,8 5 2,1 3 1 2,33 985 199 28,50
M 3 0,5 56 11 18 3,5 6 2,7 4 2 2,8 985 200 27,00
M 3,5 0,6 56 11 18 4 5 3,0 4 2 3,25 985 201 29,00
M 4 0,7 63 13 21 4,5 6 3,4 5 5 3,7 985 202 28,50
M 5 0,8 70 16 25 6 8 4,9 5 5 4,65 985 203 29,00
M 6 1 80 19 30 6 8 4,9 5 5 5,55 985 204 33,00
M 8 1,25 90 22 35 8 9 6,2 6 6 7,4 985 205 38,25
M 10 1,5 100 24 39 10 11 8,0 6 6 9,3 985 206 47,75

 

M 12 1,75 110 28 9 10 7 6 3 11,2 985 240 55,75
M 14 2 110 30 11 12 9 5 5 13 985 241 79,50
M 16 2 110 32 12 12 9 7 7 15 985 242 84,25

 

≤ 1200
N/mm²3
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Innengewindeformer speziell für 
rostfreie Materialien

MF

HSSE- 
Co5

Schnittwertempfehlung: Seite 34.
Alle Preise sind Netto-Endpreise zuzüglich gesetzlicher Mehrwertsteuer und gelten bis 31.12.2020.

Katalog-Nr. 374 891
TiN

Werkstoffgruppen
1.1–1.3; 1.6; 3.1; 
3.3; 3.4; 4.1–4.3; 

7.1

	 d1	 P 	 l1	 l2	 l3	 d2	 l	 	 z	 SN	  Ø
	 [mm]	[mm]	 [mm]	[mm]	[mm]	[mm]	[mm]	[mm]			   [mm] � €

MAT Werkstoffe Vc
Typ UNI 
HSS-E Vc

Typ VA 
HSS-E

1.1 Baustähle (Rm < 800 N/mm²) 20 ~ 30 ✔✔ 15 ~ 30 ✔✔

1.2 Unlegierte und niedriglegierte Stähle (Rm < 800 N/mm²) 20 ~ 30 ✔✔ 15 ~ 30 ✔✔

1.3 Legierte Stähle (Rm < 800 N/mm²) 20 ~ 30 ✔✔✔ 15 ~ 30 ✔✔

1.4 Legierte, vergütete Stähle (Rm 800 –1200 N/mm²) 8 ~ 15 ✔✔✔

1.5 Werkzeugstähle (Rm < 1300 N/mm²) 8 ~ 15 ✔✔✔

1.6 Rost-, säure- und hitzebeständige Stähle 10 ~ 20 ✔✔✔

3.1 / 3.3 Kupfer-Legierungen (langspanend) 15 ~ 22 ✔✔ 22 ~ 50 ✔✔✔

3.4 Kupfer-Sonderlegierungen (< 200 HB) 20 ~ 40 ✔✔ 20 ~ 30 ✔✔

4.1 – 4.3 Aluminium-Legierungen ( ~ 10% Si) 20 ~ 40 ✔✔ 30 ~ 70 ✔✔

7.1 Thermoplaste 20 ~ 40 ✔✔ 30 ~ 70 ✔✔

✔✔	 gut
✔✔✔	 hervorragend

Schnittwertempfehlungen

M 3 x 0,35 56 8 18 3,5 6 2,7 3 1 2,85 985 250 40,25
M 4 x 0,5 63 10 21 4,5 6 3,4 4 2 3,9 985 251 39,75
M 5 x 0,5 70 12 25 6 8 4,9 4 2 4,78 985 252 42,00
M 6 x 0,75 80 14 30 6 8 4,9 5 5 5,7 985 253 45,25
M 8 x 1 90 22 35 8 9 6,2 5 5 7,55 985 254 49,25
M 10 x 1 90 20 35 10 11 8 5 5 9,55 985 255 54,75
M 12 x 1,5 100 22 – 9 10 7 6 3 11,3 985 256 62,25
M 16 x 1,5 100 22 – 12 12 9 6 3 15,3 985 257 88,25

 

	 ≤ M10	 > M10 ≤ M10  > M10

≤ 1200
N/mm²3
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Kurzzeichenerklärung

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13

Whitworth-Rohrgewinde DIN ISO 228

UNC-Gewinde ANSI-B 1.1

UNF-Gewinde ANSI-B 1.1

Für gut spanbare Werkstoffe ≤ 800 N/mm²

Für rostfreie Materialien und Stähle höherer Festigkeit

Für universellen Einsatz

Mit Innenkühlung

Toleranzklasse ISO2(6H)

Toleranzklasse 6HX

Toleranzklasse 6GX

7GX Toleranzklasse 7GX

2BX Toleranzklasse 2BX

Toleranzklasse 2B

Hochleistungsschnellarbeitsstahl HSSE-Co

Hochleistungsschnellarbeitsstahl HSSE-Co5

Hochleistungsschnellarbeitsstahl HSSE-Co8

Hochleistungsschnellarbeitsstahl HSSE-V3

Pulverstahl

Baumaße nach DIN 371

Baumaße nach DIN 374

Baumaße nach DIN 376

Baumaße nach DIN 2174

2184-1
Baumaße nach DIN 2184-1

Baumaße nach DIN 2189

Baumaße nach DIN 5156

Baumaße nach Werksnorm

Flankenwinkel 55°

Flankenwinkel 60°

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

Rohrgewinde nach DIN ISO 228

Unified-Gewinde nach ANSI-B 1.1

Anschnittform B, 3,5 – 5 Gewindegänge

Anschnittform C, 2 – 3 Gewindegänge

Anschnittform D, 3,5 – 5 Gewindegänge

Anschnittform E, 1,5 – 2 Gewindegänge

Drallwinkel 40°

Drallwinkel 45°

Drallwinkel 50°

Für Durchgangsgewinde

Für Grundlochgewinde ≤2,5xD

3
Für Grundlochgewinde ≤3xD

Für Grundlochgewinde ≤5xD

10
Für Grundlochgewinde ≤10xD

15
Für Grundlochgewinde ≤15xD

20
Für Grundlochgewinde ≤20xD

≤ 900
N/mm² Zugfestigkeit in N/mm

≤ 1200
N/mm² Zugfestigkeit in N/mm

≤ 1300
N/mm² Zugfestigkeit in N/mm

HL Hartstoffschicht mit Gleit-Deckschicht

TiAIN Titan-Aluminiumnitrid

TiCN Titan-Carbonitrid

TiN Titan-Nitrid

VA-OX Vaporisiert

Schneidentoleranz nach Toleranzklasse h8

Schaft nach Toleranzklasse h7

MAT Werkstoffgruppe

Vc Schnittgeschwindigkeit

Artikel-Nummer
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GEWINDEWERKZEUGE VON KOCK – IMMER EINE GUTE WAHL!
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Industriestraße 2 · 25436 Moorrege
Tel. +49 41 22 98 76-0 · Fax +49 41 22 8 32 76

info@kockgmbh.de · www.kockgmbh.de


