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Hochleistungsgewindebohrer fur die Energiebranche




Der Branchenspezialist fir anspruchsvolle Gewinde

GroBe Bauteile, spezielle Gewindel6sungen und enge Toleranzen - diese Herausforderungen
gehoren in der Energiebranche zum Alltag und stellen h6chste Anspriiche an die Zerspanung.

Dabei missen Gewindewerkzeuge, die meist im letzten Arbeitsschritt zum Einsatz kommen, zuverldssig
und absolut prozesssicher fertigen. Mit dem Hochleistungsgewindebohrer Energy hat Gihring einen
Branchenspezialisten entwickelt, der seine Stérken in typischen Materialien wie hochfestem Stahl oder
Gusswerkstoffen entfaltet: Durch kurze Spéne und einen optimalen Spanabstransport gelingen prozess-
sichere Gewinde, die dank hohen Standzeiten zuséatzlich mit maximaler Wirtschaftlichkeit punkten.




Hochleistungsgewindebohrer
Energy

prozesssicherer Spanabtransport
dank zentraler Innenktihlung

neues Nutprofil fir kurze Spane
und perfekte Gewindeoberfldchen

abgesetztes Gewindeteil

HiPIMs-Beschichtung
fir hohe VerschleiBfestigkeit

reduziert Reibung & verbessert Spanfluss

X Standweg um 20 % erhoht
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X kurze Spane & sicherer Spanabtransport

X perfekte Gewindequalitat

X herausragende Standzeiten

Anwendungsbeispiel

Bauteil: GroB-Getriebering 42CrMo4, Gewindetiefe 70 mm, Sackloch
Werkzeug: #8314, Gewindebohrer M36

Kundenziel: Standmenge erhdhen & hohe Gewindeoberflachengtite

Schwierigkeit:

Schnittdaten:

Standmenge:

Lange Spéane kénnen schlecht abtransportiert werden,
verklemmen/beschadigen Werkzeug & Bauteiloberflachen

Giihring Wettbewerb
v, 11 m/min v, 11 m/min
f 4,0 mm/U f 4,0 mm/U
17 Meter 11 Meter

Schaubild zur Standmenge [m] 42CrMo4
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Wettbewerber 1 Wettbewerber 2 Gewindebohrer
Energy

X Oberflachengute deutlich verbessert
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Kiihlkanal-Gewindebohrer fiir Metr. ISO-Gewinde Artikel-Nr. 8313 Gewindebohrer Energy

M Schnittwerte siehe Seite 7 %
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fr kurze Spéne und optimale Gewindeoberfléache P < 1200 N/mm?
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Is Norm DIN 376
I Artikel-Nr. 8313
d1 B d2 SW dk il 12 15
Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm
M16 2,000 12,00 9,00 14,00 110,00 26,00 54,00 8313 16.000
M20 2,500 16,00 12,00 17,50 140,00 32,00 62,00 8313 20.000
M24 3,000 18,00 14,50 21,00 160,00 36,00 73,00 8313 24.000
M27 3,000 20,00 16,00 24,00 160,00 36,00 73,00 8313 27.000 18 g
M30 3,500 22,00 18,00 26,50 180,00 40,00 85,00 8313 30.000 g
M33 3,500 25,00 20,00 29,50 180,00 40,00 91,00 8313 33.000 15 £
M36 4,000 28,00 22,00 32,00 200,00 50,00 102,00 8313 36.000 12 1::;
M39 4,000 32,00 24,00 35,00 200,00 50,00 107,00 8313 39.000 n
M42 4,500 32,00 24,00 37,50 200,00 56,00 112,00 8313 42.000 10
M48 5,000 36,00 29,00 43,00 250,00 65,00 127,00 8313 48.000 10
M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven
M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, gegliiht, Rm 680 N/mm?, 200 HB
M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergiitet, Rm 810 N/mm2, 240 HB
M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB
M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stéhle
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Is Norm ~DIN 376
I4 Artikel-Nr. 8314
d1 P d2 SW dk 1 12 15
Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm
M16 2,000 12,00 9,00 14,00 160,00 26,00 100,00 8314 16.000
M20 2,500 16,00 12,00 17,50 180,00 32,00 120,00 8314 20.000
M24 3,000 18,00 14,50 21,00 200,00 36,00 120,00 8314 24.000
M27 3,000 20,00 16,00 24,00 225,00 36,00 145,00 8314 27.000
M30 3,500 22,00 18,00 26,50 250,00 40,00 160,00 8314 30.000 $1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, gegliiht, 200 HB
M33 3,500 25,00 20,00 29,50 275,00 40,00 170,00 8314 33.000 - - -
M36 4,000 28,00 22,00 32,00 300,00 50,00 180,00 8314 36.000 St:1.2 Warmfestellegierungen, Fe:Basis ausgefiartet) 260/H5
M39 4,000 32,00 24,00 35,00 325,00 50,00 210,00 8314 39.000 $1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegliiht, 250 HB
M42 4,500 32,00 24,00 37,50 350,00 56,00 235,00 8314 42.000
M48 5,000 36,00 29,00 43,00 400,00 65,00 275,00 8314 48.000 $1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehartet, 350 HB
$1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB
$2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm?
$2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehértet, Rm 1050 N/mm?
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