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KOMPETENZ IN PRAZISION

Maschinengewindebohrer GH53 + GH63
Katalog-Nr. 954 100 / 954 200

Werkzeugstéhle, Vergiitungsstahle - durchgehartet HRC
1.2343; 1.2344; 1.2767; 1.2842 42 ~ 53
v_= 2,5 m/min | =——rrerrn I'
Gewinde Steigung (P) | Kernloch-@ | Drehzahl (n) | Vorschub (v)
[mm] [min'] [mm/min]
M 3 0,5 2,5 250 125 § TV e ey -
M 4 0,7 3,4 200 140 Py -
M5 0,8 4,3 160 128
M 6 1 5,1 132 132
M 8 1,25 6,9 100 125
M10 1,5 8,6 80 120
M12 1,75 10,4 64 112
M16 2,0 141 50 100 1
M20 2,5 17,7 40 100 o
G1/8”~ 28 8,8 76 69
G1/4”~ 19 11,8 60 80

Katalog-Nr. 914 100 / 914 200

r_lz;:;?:?:;ﬂ'_li’_gfg?}':?;&?tahle - durchgehdrtet 53?24 1. Als Schmiermittel sollten wasserunldsliche Schneiddle
o : - 2 =55 i verwendet werden.
(o)) c . . . . . .
= Gewinde Steigung (P) | Kernloch-@ | Drehzahl (n) | Vorschub (v, 2. Nach leqem Gewinde missen hangengebliebene Spane
ﬁ [mm] [min-] [mm/min] am Gewindebohrer entfernt werden.
-E M 3 0,5 2,55 250 125 3. Bei Verwendung eines Gewindeschneidfutters mit Dreh-
) M 3,5 0,6 3 225 135 momentkupplung muB der Wert des Drehmoments auf
; m g 8; ig 528 ]gg Maximal eingestellt werden. Vorzugsweise sollten Schnell-
% M 6 1’ 5‘1 132 132 wechseleinsdtze ohne Drehmomentkupplung verwendet
i= M 8 1,25 6,9 100 125 werden.
% m:g 1?5 182 22 ]?g 4. Es sollte auf keinen Fall mit der Hand geschnitten
O M14 2 12,1 56 112 werden.
m;g g 5 1‘71; 28 188 5. Die maximale Gewindetiefe betragt 1,5 x d.
M 8x1 17 7’1 100 100 6. Beim Einsatz von Maschinen mit synchronisierter Spindel
M10x1 1 9'1 80 80 kann der Gewindebohrer starr gespannt und die angege-
Mi2x1 1 11,1 64 64 benen Schnittwerte kdnnen um ca. 10 % erhoéht werden.
M12x1,5 1,5 10,6 64 96
M14x1,5 1,5 2,6 56 84
M16x1,5 1,5 14,6 50 75
M20x1,5 1,5 18,6 40 60
G1/8~° 28 8,9 76 69
G1/4~ 19 11,9 60 80
Werkzeugstéhle, Vergiitungsstahle - durchgehartet HRC Werkzeugstahle, Vergiitungsstahle - durchgehartet HRC
1.2767; 1.2343; 1.2344; 1.2842 55 ~ 59 1.2343; 1.2344; 1.2767; 1.2842 60 ~ 63
v_=2,0 m/min v_=1,8 m/min
Gewinde Steigung (P) | Kernloch-@ | Drehzahl (n) | Vorschub (v) Gewinde Steigung (P) | Kernloch-@ | Drehzahl (n) | Vorschub (v)
[mm] [min~"] [mm/min] [mm] [min~"] [mm/min]
M 3 0,5 2,55 212 106 M 3 0,5 2,55 190 95
M 3,5 0,6 3 180 108 M 3,5 0,6 5 160 96
M 4 0,7 3,4 160 112 M 4 0,7 3,4 140 98
M 5 0,8 4,3 125 100 M 5 0,8 4,3 115 92
M 6 1 5,1 106 106 M 6 1 5,1 95 95
M 8 1,25 6,9 80 100 M 8 1,25 6,9 72 90
M10 1,5 8,6 64 96 M10 1,5 8,6 56 84
M12 1,75 10,4 56 98 M12 1,75 10,4 48 84
M14 2 12,1 46 92 M14 2 12,1 40 80
M16 2 14,1 40 80 M 16 2 14,1 36 72
M20 2,5 17,7 32 80 M 20 2,5 17,7 28 70
M 8x1 1 71 80 80 M 8x1 1 7,1 72 72
M10x1 1 9,1 64 64 M10x1 1 9,1 56 56
M12x1 1 11,1 56 56 M12x1 1 11,1 48 48
M12x1,5 1,5 10,6 64 96 M12x1,5 1,5 10,6 48 72
M14x1,5 1,5 2,6 46 69 M14x1,5 1,5 2,6 40 60
M16x1,5 1,5 14,6 40 60 M16x1,5 1,5 14,6 36 54
M20x1,5 1,5 18,6 32 48 M20x1,5 1,5 18,6 28 42
G1/8~° 28 8,9 65 59 G1/8~ 28 8,9 56 51
G1/4~ 19 11,9 48 64 G1/4” 19 11,9 45 60

Technische Anderungen vorbehalten.
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