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Pionex Gewindebohrer
Sackloch

Performance &
MaBhaltigkeit
bis zum
Bohrungsgrund

Optimierter Sackloch-
gewindebohrer flr
maximale Standzeiten

Bei der Bearbeitung tiefer Sacklocher werden Spane
oft zum Problem: FlieBen sie nicht sicher ab, kbnnen sie
Werkzeug und Bauteil beschadigen. Deshalb lag unser
Fokus bei der Weiterentwicklung des Pionex Sackloch-
Gewindebohrers auf der verbesserten Spanabfuhr.

Die Kombination aus einer optimierten Spannutform und
einer speziell auf die Bearbeitung abgestimmten Slidur-
Beschichtung beglinstigt den gezielten Abtransport der
Spéane aus der Bohrung. Durch die neue Geometrie entfallt
zudem die Schneidkantenverrundung, was in geringeren
Prozesskraften und héheren Standzeiten resultiert. Gleich-
zeitig verleiht dies dem Werkzeug mehr Stabilitat, vor
allem im kleinen Durchmesserbereich. Die abgeschliffene
Zentrierspitze ermdglicht es zudem, Gewinde bis fast zum
Bohrungsgrund herzustellen.

X Prozesskrafte um 20 % reduziert
X Standmenge um bis zu 30 % hoher




X herausragende Standzeiten dank optimierter Geometrie & Beschichtung
X hohere Werkzeugstabilitat speziell im kleineren @-Bereich
X bessere Spanbildung durch neue Spannutgeometrie
X universelle Eignung reduziert die Werkzeugyvielfalt

ohne Zentrierspitze
fiir Gewinde bis zum Grund

optimierte
Spannutform

verschleiBfeste
Slidur-Beschichtung

verfligbar in den Abmessungen

3xD, M3-M16
Anwendungsbeispiel
Material: C45 (1.0503)
Werkzeug: Pionex Gewindebohrer #8330
Abmessung: M8
Gewindetiefe: 20 mm
Schnittdaten: Giihring Wettbewerb
v, 15 m/min v, 15 m/min
N 597 1/min N 597 1/min
v, 746,25 mm/min v, 746,25 mm/min

Standzeit: 45 min 39 min




% Pionex Gewindebohrer
Durchgangsloch

Verschleif3

im Griff dank
Geometrie &
Beschichtun

Unsere Weiterentwicklung far
mehr Leistung beim Bohren
von Durchgangsgewinden

Starker und robuster: Durch die Optimierung dieses
Gewinde-Spezialisten ist es uns gelungen, die Pro-
zesskrafte beim Bohren von Durchgangsgewinden
zu reduzieren. Das Ergebnis: Der Verschlei3 wird
gleichméaBig verteilt, wodurch der Gewindebohrer
bis zu 20 Prozent h6here Standzeiten erreicht.

Fur eine noch bessere Spanbildung haben wir die
Geometrien der Spannut und des Schélanschnitts
geédndert. Eine neue Nutgeometrie fihrt zudem zu
einer hoheren Werkzeugstabilitat speziell im kleineren
Durchmesserbereich. AuBerdem setzen wir bei diesem
Gewindebohrer auf die bewahrte Sirius-Beschichtung,
die sich hervorragend fir die Bearbeitung von Durch-
gangsgewinden eignet und das Werkzeug verschleil3-
bestandig sowie universal einsetzbar macht.

X Standzeit um bis 20 % erhoht




X reduzierte Prozesskrafte dank neuer Makrogeometrie
X optimierte Nutform fir perfekte Spankontrolle
X stabiler Aufbau und abgestimmte Beschichtung reduzieren VerschleiB
X universell einsetzbar in unterschiedlichsten Werkstoffen

optimierter
Anschnittdurchmesser
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Anpassung von
Spannutform & Schilanschnitt
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b 4 Verfiigbar in den Abmessungen
V 3xD, M3-M16
Anwendungsbeispiel
Material: V2A (1.4305)
Werkzeug: Pionex Gewindebohrer #8354
Abmessung: M10
Gewindetiefe: 25 mm
Schnittdaten: Giihring Wettbewerb
v, 12 m/min v, 12 m/min
N 382 1/min N 382 1/min
v, 573 mm/min v, 573 mm/min

Standzeit: 145 min 125 min




@ Hochleistungsgewindebohrer Pionex

Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde

T “'-l-l'l' =
1
) (@ o @[ o[ [] o
Sw P
N —
T o
[P
Is
I1
di B d2 SW dk
mm mm mm mm
M3 0,500 3,50 2,70 2,50
M4 0,700 4,50 3,40 3,30
M5 0,800 6,00 4,90 4,20
M6 1,000 6,00 4,90 5,00
M8 1,250 8,00 6,20 6,80
M10 1,500 10,00 8,00 8,50
M12 1,750 9,00 7,00 10,20
M14 2,000 11,00 9,00 12,00
M16 2,000 12,00 9,00 14,00
Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde
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mm mm mm mm
M3 0,500 3,50 2,70 2,50
M4 0,700 4,50 3,40 3,30
M5 0,800 6,00 4,90 4,20
M6 1,000 6,00 4,90 5,00
M8 1,250 8,00 6,20 6,80
M10 1,500 10,00 8,00 8,50
M12 1,750 9,00 7,00 10,20
M14 2,000 11,00 9,00 12,00
M16 2,000 12,00 9,00 14,00
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Artikel-Nr. 8354
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DIN 371
8354

Bestell-Nr.

8354 3.000
8354 4.000
8354 5.000
8354 6.000
8354 8.000
8354 10.000
8354 12.000
8354 14.000
8354 16.000

Artikel-Nr. 8330
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DIN 371
8330

Bestell-Nr.

8330 3.000
8330 4.000
8330 5.000
8330 6.000
8330 8.000
8330 10.000
8330 12.000
8330 14.000
8330 16.000



Hochleistungsgewindebohrer Pionex @

Gewindebohrer Pionex
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Sackloch Durchgangsloch
Zerspanungsgruppe ) =)
Ve (m/min)
18 18
18 18
18 18
18 18
18 18
15 15
13 13
18 18
15 15
13 13
1 11
1 11
1 11
M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven 1 11
M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, gegliint, Rm 680 N/mm?, 200 HB 11 11
M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergiitet, Rm 810 N/mm?, 240 HB 6 6
M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB 4 4
M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stéhle 3 3
14 14
14 14
14 14
14 14
14 14
14 14
9 9
9 9
25 25
25 25
20 20
20 20
15 15
$1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, gegliiht, 200 HB 2 2
$1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehartet, 280 HB 2 2
$1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegliiht, 250 HB 2 2
$1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehértet, 350 HB 2 2
$1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB 2 2
$2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm? 2 2
$2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehértet, Rm 1050 N/mm? 2 2

Gii“nl"ﬁ Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. 7
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