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Stark fur die Energietechnik

GUHRINGEWELTWEIT IHR PARTNER



Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde, M16 - M39

Artikel-Nr. 778
Norm DIN 2184-1
Norm DIN 376
Oberfliche ©
Typ H
Form Cc
Durchmessertoleranz 6HX
Schneidrichtung rechts
Rabattgruppe 103
d1 | P | a2 | sw | | 1 | 12 . ,
VerfUgbarkeit
| mm | mm | | mm | mm | mm
M16 2,00 12,000 9,00 14,000 110,00 20,00 )
M20 2,50 16,000 12,00 17,500 140,00 25,00 )
M24 3,00 18,000 14,50 21,000 160,00 30,00 [
M27 3,00 20,000 16,00 24,000 160,00 30,00 )
M30 3,50 22,000 18,00 26,500 180,00 35,00 )
M33 3,50 25,000 20,00 29,500 180,00 35,00 [
M36 4,00 28,000 22,00 32,000 200,00 40,00 )
M39 4,00 32,000 24,00 35,000 200,00 40,00 [ J

A\

GROSSE GEWINDE NACH DIN-STANDARD

Fur die Herstellung groBer Gewinde von M16 bis M39 flihren wir den Gewinde-
bohrer Artikel-Nr. 778 nach DIN 376 im Programm. Seine Geometrie ist nicht nur
speziell auf die besonderen Anforderungen bei der Herstellung groer Gewinde
abgestimmt. Dartber hinaus ist er auch fUr die Bearbeitung typischer Materialien
aus der Energietechnik geeignet. In hochfesten Stahlen, Aluminium und AlSi-
Legierungen bis 6% Si-Gehalt und Guss kann dieser Gewindebohrer vielseitig
eingesetzt werden. Und nicht zuletzt kénnen Sie mit ihm sowohl Durchgangs- als
auch Sacklochbohrungen bearbeiten. Ein echter Allrounder also fUr anspruchs-
volle Anwendungen!

AUSGEWAHLTE BEARBEITUNGSERGEBNISSE

Art.-Nr. 778
Werkstiick Getriebering
Werkstoff 42CrMo4
Gewinde 44xM36
Gewindetiefe 60 mm
Gewindeart Sacklochgewinde
LTI Ausgle??ﬁsfutter
Schmierstoff Emulsion 8%
Schnittwerte 15 m/min

Standmenge 300 Gewinde



Gewindebohrer fUr Metrische ISO-Gewinde, M16 - M39

Artikel-Nr. 779
Norm ~DIN 2184-1
Norm ~DIN 376
Oberfliche ©
Typ H
Form Cc
Durchmessertoleranz 6HX
Schneidrichtung rechts
Rabattgruppe 103
d1 | P | a2 | sw | | 1 | 12 . ,
VerfUgbarkeit
| mm | mm | | mm | mm | mm
M16 2,00 12,000 9,00 14,000 160,00 25,00 )
M20 2,50 16,000 12,00 17,500 180,00 30,00 )
M24 3,00 18,000 14,50 21,000 200,00 36,00 [
M27 3,00 20,000 16,00 24,000 225,00 36,00 )
M30 3,50 22,000 18,00 26,500 250,00 42,00 )
M33 3,50 25,000 20,00 29,500 275,00 42,00 )
M36 4,00 28,000 22,00 32,000 300,00 48,00 )
M39 4,00 32,000 24,00 35,000 325,00 48,00 [
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GROSSE GEWINDE MIT LANGER REICHWEITE

Speziell fur lange Gewinde in tiefen Bohrungen haben wir den Gewindebohrer
Artikel-Nr. 779 ins Programm aufgenommen. FUr diese Aufgabe verfugt er Uber
ein langeres Schneidteil und einen verlangerten Hals, die ihm mehr Reichweite
verschaffen. Er ist ebenfalls fur die Bearbeitung typischer Materialien aus der
Energietechnik wie hochfeste Stahle, Aluminium und AlSi-Legierungen bis 6%
Si-Gehalt und Guss geeignet - und natlrlich ebenso fur Durchgangs- wie fur
Sacklochbohrungen.

AUSGEWAHLTE BEARBEITUNGSERGEBNISSE

Art.-Nr. 779
Werkstiick Stirnrad
Werkstoff 17 CrNiMo 6 (ca. 58 HRC)
Gewinde 12xM36
Gewindetiefe 36 mm
Gewindeart Sacklochgewinde
LTI Schnellwiﬁselfutter
Schmierstoff Emulsion 8%
Schnittwerte 8 m/min

Standmenge 240 Gewinde



Gewindeformer fur Metrische ISO-Gewinde, M16 - M39

Artikel-Nr. 923
Norm DIN 2184-1
Norm ~DIN 376
Oberfliche ®
Typ N
Form Cc
Durchmessertoleranz 6HX
Schneidrichtung rechts
Rabattgruppe 103
d1 | P | de | sw | | 1 | 12 . ,
VerfUgbarkeit
| mm | mm | | mm | mm | mm
M16 2,00 12,000 9,00 15,100 110,00 20,00 )
M20 2,50 16,000 12,00 18,900 140,00 25,00 )
M24 3,00 18,000 14,50 22,700 160,00 30,00 [
M27 3,00 20,000 16,00 25,700 160,00 30,00 )
M30 3,50 22,000 18,00 28,500 180,00 35,00 )
M33 3,50 25,000 20,00 31,500 180,00 35,00 [
M36 4,00 28,000 22,00 34,300 200,00 40,00 )
M39 4,00 32,000 24,00 37,300 200,00 40,00 [ J
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GROSSE GEWINDE PERFEKT GEFORMT

Nutzen Sie die Vorteile geformter Gewinde auch bei groBen Gewinden mit un-
serem Gewindeformer Artikel-Nr. 923. Sie profitieren vor allem von der besonders
hohen Prozesssicherheit gerade bei groBen, teuren Bauteilen! Denn ein Ver-
schneiden des Gewindes ist ebenso ausgeschlossen wie Gewindesteigungs-
und Flankenwinkelfehler. AuBerdem haben geformte Gewinde in den tragenden
Gewindeflanken eine besonders hohe Festigkeit. Die universelle Einsetzbarkeit
dieses Gewindeformers in Durchgangs- und Sacklochbohrungen sowie in einer
pbreiten Werkstoffpalette runden die Vorteile ab.

AUSGEWAHLTE BEARBEITUNGSERGEBNISSE

TEEY
Art.-Nr. 923 :: -4
Werkstiick Rundrahmen .+ -
Werkstoff 42CrMo4 ok
Gewinde 200xM30 (x3,5) E - E
Gewindetiefe 60 mm - »
Gewindeart Sacklochgewinde 5
Maschinenart i3 |
Schmierstoff o]
Schnittwerte 18 m/min

Standmenge 1050 Gewinde



STARK FUR DIE ENERGIETECHNIK

Industriebereiche wie die Hersteller von Getrieben, Turbinen und Energieanlagen benbtigen besonders groBe Gewinde. Speziell fur diese
Anwendungen haben wir die Gewindebohrer Artikel-Nr. 778 und 779 sowie den Gewindeformer Artikel-Nr. 923 flr GewindegroBen von

M16 bis M39 im Programm.

Im Rahmen unserer Sonderlosungen bieten wir dartiber hinaus Gewindebohrer und Gewindeformer im Rahmen eines Semi-Standard-
programms mit kurzen Lieferzeiten und glinstigen Preisen an. Auf Basis der lagervorratigen Rohlinge unserer Standardgewindebohrer
und -former fertigen wir Gewindebohrer bis zu einer Lange von 400 mm fur die GewindegroBen M16 bis M39 nach Ihren spezifischen
Vorgaben mit anwendungsorientierter Beschichtung fur lhre speziellen Anwendungsfall an.

PERFEKTE PARTNER: GROSSE GEWINDEBOHRER UND DAS
BOHRSYSTEM HT 800 WP

Fur die Herstellung groBer Bohrungen steht Ihnen mit unserem Wech-
selplatten-Bohrsystem HT 800 WP die ideale Losung zur Verflgung.
Sechs Halter fur Bohrtiefen bis 10xD und fUnf Wechselplatten mit spe-
Ziellen Geometrien und Beschichtungen flr unterschiedliche Werkstoffe
stellen die Herstellung préziser Bohrungen im Durchmesserbereich von
11,00 bis 40,00 mm sicher.

SONDER-GEWINDEFRASER

Auch Gewindefraser sind ideale Werkzeuge fur die Herstellung groler
Gewinde. Im Rahmen unseres Sonderwerkzeug-Fertigung stellen wir
Gewindefraser nach lhren Winschen bis Schneidendurchmesser

32 mm und Gewindesteigung 6 mm mit variabler Gewindelange und
anwendungsorientierter Beschichtung her.

Die Vorteile des Gewindefrasens liegen auf der Hand: Mit einem Gewin-
defraser lassen sich Gewinde mit verschiedenen Durchmessem (oder
Toleranzen) mit gleicher Steigung herstellen. AuBerdem kénnen mit ein
und demselben Werkzeug Rechts- und Linksgewinde gefertigt werden.
Da beim Gewindefrasen nur sehr kurze Spane anfallen, entstehen
zudem durch die Spanabfuhr keine Probleme.

Abgerundet wird dieses Vorteilspaket durch die universelle Einsetzbar-
keit von Gewindefrasern in verschiedensten Werkstoffen und die hohe
Prozesssicherheit.




BOHREN GEWINDEBOHREN/ FRASEN REIBEN PKD
-FRASEN/-FORMEN
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SONDER- SENKEN MODULARE SYSTEME DIENSTLEISTUNGEN
LOSUNGEN
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