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CELEBRATE THE POLE POSITION

TOP

QUALITY
LEADER

Durch hochwertigen
pulvermetallurgischen
HSS-Stahl und
SG-Beschichtung



Deckt ein breites Anwendungsspektrum ab — Aluminium, Kohlenstoffstahl, legierter Stahl und nichtrostende Stahle

v

v

DIN-Schaft und DIN-Gesamtlange

v

Hergestellt aus hochwertigem pulvermetallurgischen HSS-Stahl und veredelt mit einer SG-Beschichtung

fur langere Standzeiten. NACHI's eigener, hochwertiger pulvermetallurgischer Stahl. Bei den Wettbewerbern nicht verfiigbar!

v

Durch die optimierte Kanten- und Nutenform wird ein stabiles Schneiden von Gewindegingen, eine hohe Steifigkeit

und ein gleichmafliger Spanabfluss erzielt.

Hohe Flexibilitat fiir eine tiberlegene Leistung bei einer Vielzahl von Materialien, Maschinen und Schnittbedingungen.

v

HSS-PM und die Beschichtung ermoglichen optimierte Schnittgeschwindigkeit und somit eine erhéhte Standzeit.

v

Optimale Spankontrolle und Spanabtransport beim Schneiden von nichtrostenden Stahlen,

v

Baustahlen und Aluminiumlegierungen.

DAS BRUCHDREHMOMENT

Das Bruchmoment von SGSP ist 30% hoher als das von Wettbewerbern.

Konventioneller Gewindebohrer SGSP

Die Mehrlagenbeschichtung (bestehend aus einem
Mehrlagenbeschichtungssystem mit unterschied-
lich harten Beschichtungen im p-Bereich) sorgt
dafiir, dass der Verschleifprozess am Bohrer ver-
langsamt wird. Der Verschleif am Substrat verlduft
wesentlich verlangsamt und die Standzeit erhght

Hochwertiger pulver- sich so signifikant.
metallurgischer Schneidstoff

als Grundmaterial

TiCN Micro-
Multi Layer-
Beschichtung




GEEIGNETES WERKSTUCKMATERIAL

C15
ST52 | kohlemstoff. | €40 €50 20Cr42CrMo | Gehirtete | GG o9 || WSS
Boh Baustihle armer €<0,45% C>0,45% Legierte Stahle Stihle RosSfrele Gusseisen Duktl'les Alur'nlnum-
ohrer stihle Stihle Gusseisen | legierung
~200HB | ~200HB | ~200HB | ~200HB | ~200HB [20~30HRC|30~40HRC
SGSP o o ® ® ® o A o X o o
SGPO ® ® ® ® ® ® A ® X o o

o Hervorragend | OGut | A OK | X Nichtgeeignet

EMPFOHLENE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT & KiHLFLUSSIGKEITEN

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit m/min
C15
Material | STS? |kohlenstofr.| €40 | €50 20Cr42CrMo | Gehirtete V? | GG chf ’tc' ADC
Baustihle armer C<0,45% | C>0,45% Legierte Stihle Stihle Rg:Ehrlele Gusseisen GDu t'. es Alur.nmum-
Stihle anle usseisen eglerung
20~30 30~40
~200HB | ~200HB | ~200HB | ~200HB | ~200HB HRC HRC
SGSP 15~30 15~30 10~50 10-50 15~30 8~15 - 5-10 - 10-30 15~50
Bohrer
SGPO 15~50 15~30 15~50 10-50 15~50 10-30 - 5-15 - 15~30 15~50
Kiihlfliissigkeiten Wassrige Emulsion von 7%
1. Dies sind allgemeine Schnittempfehlungen und kdnnen entsprechend lhren Bedingungen angepasst werden.
2. Diese Bedingungen gelten fiir eine Gewindetiefe von 2 x Dc.
3. Fiir rostfreie Stahle werden nicht-wasserldsliche Schneidéle empfohlen.
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» 2,5-Gang-Anschnitt
fur Sacklochbohrungen

» SG-Beschichtung

» DIN-Gesamtlange

» Pulvermetallurgischer

Premium-Schnellarbeitsstahl

PR —— _— DS S N S T BT

NN ‘

MATERIAL SPIRALWINKEL 1SO KLASSE 2

st |Anschitt| L | Cewinde Schaft @ | Vierkant | Vierkant Lager
M gung £ £ Z Typ | DIN haltig
Lc L 4 Ln dn Ds K LK

3 0,5 2,5P 56 5,6 18 2,35 3,5 2,7 6 3 1 371 °
4 0,7 2,5P 63 81 21 3,15 4,5 3,4 6 3 1 371 °
5 0,8 2,5P 70 9,4 25 4,05 6,0 4,9 8 3 1 371 °
55 0,9 2,5P 80 7,2 30 4,45 6 49 8 3 1 371 .
6 1 2,5P 80 12 30 4,75 6,0 4,9 8 3 1 371 °
8 1,25 2,5P 90 15,4 35 6,55 8,0 6,2 9 3 1* 371 °
10 15 2,5P 100 18,9 39 8,25 10,0 8,0 1 3 1* 371 °
7 1 2,5P 80 12 30 5,75 5,5 4,3 3 2 376 .
8 1,25 2,5P 90 15,4 35 6,55 6 4,9 8 3 2 376 .
12 1,75 2,5P 110 22,4 42 9,95 9,0 7,0 10 3 2 376 °
14 2 2,5P 110 259 49 11,65 11,0 9,0 12 3 2 376 °
16 2 2,5P 110 259 49 13,65 12,0 9,0 12 3 2 376 °
18 2,5 2,5P 125 32,6 55 15,15 14,0 11,0 14 4 2 376 °
20 2,5 2,5P 140 32,6 55 17,15 16,0 12,0 15 4 2 376 °
22 2,5 2,5P 140 32,6 55 19,15 18,0 14,5 17 4 2 376 .
24 3 2,5P 160 38,8 63 20,65 18,0 14,5 17 4 2 376 °

* Ohne Mittenzentrierung



» 2,5-Gang-Anschnitt
fur Sacklochbohrungen

» SG-Beschichtung

£

STy
|

-

» DIN-Gesamtlange

» Pulvermetallurgischer

Premium-Schnellarbeitsstahl

__— o [ N S =

N =

MATERIAL SPIRALWINKEL 1SO KLASSE 2

st |Anschitt| L | Cewinde Schaft @ | Vierkant- | Vierkant Lager
2 gung £ & Z Typ | DIN haltig
Lc L 2 Ln dn Ds K LK

6 0,75 2,5P 80 9,2 24,5 5,05 4,5 3,4 6 3 2* 374 .
8 0,75 2,5P 80 9,2 24,5 7,05 6,0 49 8 3 2 374 .
8 1 2,5P 90 12,4 27 6,75 6,0 49 8 3 2 374 °
10 0,75 2,5P 90 9,2 24,5 9,05 7 55 8 3 2 374 °
10 1 2,5P 90 12,4 27 8,75 7,0 5,5 8 3 2 374 °
10 1,25 2,5P 100 15,7 33 8,55 7,0 55 8 3 2 374 .
12 1 2,5P 100 13,5 33 10,75 9,0 7,0 10 3 2 374 .
12 1,25 2,5P 100 17,2 35 10,55 9,0 7,0 10 3 2 374 °
12 15 2,5P 100 20,9 40 10,25 9,0 70 10 3 2 374 .
14 1 2,5P 100 135 32,5 12,75 11 9 12 3 2 374 )
14 1,25 2,5P 100 17,2 34,5 12,55 11 9 12 3 2 374 .
14 15 2,5P 100 20,9 40 12,25 11,0 9,0 12 3 2 374 °
16 1 2,5P 100 13,5 32,5 14,75 12 9 12 3 2 374 .
16 15 2,5P 100 20,9 40 14,25 12,0 9,0 12 3 2 374 °
18 1 2,5P 110 135 32,5 16,75 14 11 14 4 2 374 .
18 15 2,5P 110 20,9 40 16,25 14,0 11,0 14 4 2 374 °
20 1 2,5P 125 13,5 32,5 18,75 16 12 15 4 2 374 °
20 15 2,5P 125 20,9 40 18,25 16,0 12,0 15 4 2 374 °
20 2 2,5P 140 29 48,5 17,65 16 12 15 4 2 374 .
22 1 2,5P 125 135 32,5 20,75 18 14,5 17 4 2 374 °
22 15 2,5P 125 20,9 40 20,25 18 14,5 17 4 2 374 °
22 2 2,5P 140 29 48,5 19,65 18 14,5 17 4 2 374 °
24 1 2,5P 140 14,7 36,5 22,75 18 14,5 17 4 2 374 °
24 15 2,5P 140 22,4 49,5 22,25 18 14,5 17 4 2 374 .
24 2 2,5P 140 30,8 53 21,65 18 14,5 17 4 2 374 .

* Ohne Mittenzentrierung
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» 2,5-Gang-Anschnitt » DIN-Gesamtlange Tp 1= 2= =
fur Sacklochbohrungen _ Bli=—
» Pulvermetallurgischer
» SG-Beschichtung Premium-Schnellarbeitsstahl
O S N S TR
| e — s, o'’ Form 'Y’ ToLeranz
| Il"'\r-qu"lh'r"'-"\:-‘l -‘\J o t_ : HSS.PM ZBX
[ S Dt| [Elab| (N gl
MATERIAL SPIRALWINKEL ANSI
o et | LTS sexfug)| T |V g
UNC ange reite ange z Typ | DIN 8
gung haltig
Lc L ] Ln dn Ds K LK
No. 6 32 2,5P 56 9,5 20,0 2,55 4 3 6 3 3121841 e
No. 8 32 2,5P 63 9,5 21,0 3,15 4,5 3,4 6 3 3 |2184-1| e
No.10 | 24 2,5P 70 12,6 25,0 3,55 6 4,9 8 3 3121841 e
No.12 | 24 2,5P 80 12,6 30,0 4,25 6 4,9 8 3 3 2184-1 °
1/4 20 2,5P 80 15,4 30,0 4,85 7 55 8 3 3 (21841 e
5/16 | 18 2,5P 90 17,7 35,0 6,25 8 6,2 9 3 1 [2184-1| e
3/8 16 2,5P 100 19,9 39,0 7,65 10 8 11 3 1 [2184-1| e
7/16 14 2,5P 100 22,7 - 9,05 8 6,2 9 3 2 2184-1 .
1/2 13 2,5P 110 26,0 - 10,45 9 7 10 3 2 2184-1 ]
5/8 11 2,5P 110 30,1 - 13,25 11 9 12 3 2 2184-1 ]
3/4 10 2,5P 125 331 - 16,15 12 9 12 4 2 |2184-1| e
1 8 2,5P 160 38,0 - 21,85 18 14,5 17 4 2 2184-1 .
r - L r o'l” Form | ToLeranz !
une s SG 45 € [78x
() [ It [0 [ il
MATERIAL SPIRALWINKEL ANSI
Stej. | Anschnitt GL Gi‘.‘.\”nde- Schaft @ Vl:rk‘a:nt- Vlle"rkant- Lager-
UNF ange reite ange Z TyP DIN A
gung haltig
Lc L ] Ln dn Ds K LK
No.10 | 32 2,5P 70 9,5 25,0 3,85 6 4,9 8 3 3121841 e
1/4 28 2,5P 80 10,5 30,0 5,25 7 55 8 3 3 121841 e
5/16 24 2,5P 90 12,2 35,0 6,65 8 6,2 9 3 1 2184-1 .
3/8 24 2,5P 90 12,2 35,0 8,25 10 8 1 3 1 |(2184-1| e
7/16 | 20 2,5P 100 15,9 - 9,65 8 6,2 9 3 2 |2184-1| e
1/2 20 2,5P 100 16,4 - 11,15 9 7 10 3 2 |2184-1| e
5/8 18 2,5P 100 18,6 - 14,25 12 9 12 3 2 (21841 e
3/4 16 2,5P 110 21,0 - 17,15 14 11 14 4 2 2184-1 .




» 5-Gang-Anschnitt fur
Durchgangsbohrungen

» SG-Beschichtung

'"M" *_?—"—_;

» DIN-Gesamtlange

» Pulvermetallurgischer

Premium-Schnellarbeitsstahl

Lc »*—

@ e | = @
e 1) et | \>>’
L 1
v 1 <E—t—1 2 —F—H

r i - "™ Form 1§ ToLeranz !
M [issP| SG| B |6HX
L o il o o |

MATERIAL

ISO KLASSE 2

st |Anschitt| L | Cewinde Schaft @ | Vierkant- | Vierkant Lager

M gung £ £ Z Typ | DIN haltig
Lc L 2 Ln dn Ds K LK

3 0,5 5P 56 10 18 2,4 3,5 2,7 6 3 1 371 °
4 0,7 5P 63 12,5 21 3,1 4,5 3,4 6 3 1 371 .
5 0,8 5P 70 14,5 25 4,0 6,0 49 8 3 1 371 °
55 0,9 5P 80 17 30 4,4 6 49 8 3 1 371 °
6 1 5P 80 17 30 4,8 6,0 49 8 3 1 371 °
8 1,25 5P 90 22 35 6,55 8,0 6,2 9 3 1* 371 °
10 15 5P 100 27 39 8,25 10,0 8,0 11 3 1* 371 .
7 1 5P 80 17 - - 55 4,3 3 2 376 .
8 1,25 5P 90 22 - - 6 49 8 3 2 376 °
12 1,75 5P 110 32 - - 9,0 7,0 10 3 2 376 °
14 2 5P 110 32 - - 11,0 9,0 12 3 2 376 .
16 2 5P 110 32 - - 12,0 9,0 12 3 2 376 °
18 2,5 5P 125 37,5 - - 14,0 11,0 14 3 2 376 .
20 2,5 5P 140 37,5 - - 16,0 12,0 15 3 2 376 °
22 2,5 5P 140 37,5 - - 18,0 14,5 17 3 2 376 °
24 3 5P 160 45 - - 18,0 14,5 17 3 2 376 °

* Ohne Mittenzentrierung



Lot @dn
@ e T—— | = @
L] el L] >
» 5-Gang-Anschnitt fur » DIN-Gesamtlange L !
Durchgangsbohrungen _ Typ 1 <E=—> 2 =F—=F
» Pulvermetallurgischer
» SG-Beschichtung Premium-Schnellarbeitsstahl
— - o S N T T
. = - ATERlA = == - 0 KLASS
o ||| | LS Schafe | Vierkant | Vieant g
2 gung £ & Z Typ | DIN haltig
Lc L ? Ln dn Ds K LK
6 0,75 5P 80 14 - - 4,5 3,4 6 3 2* 374 °
8 0,75 5P 80 14 - - 6,0 4,9 8 3 2 374 °
8 1 5P 90 17 - - 6,0 4,9 8 3 2 374 °
9 1 5P 90 17 - - 7 55 8 3 2 374 °
10 0,75 5P 90 14 - - 7 55 8 3 2 374 .
10 1 5P 90 17 - - 7,0 55 8 3 2 374 °
10 1,25 5P 100 22 - - 7,0 55 8 3 2 374 °
11 1 5P 90 17 - - 8 6,2 9 3 2 374 °
12 1 5P 100 19 - - 9,0 7,0 10 3 2 374 ]
12 1,25 5P 100 22 - - 9,0 7,0 10 3 2 374 °
12 15 5P 100 22 - - 9,0 7,0 10 3 2 374 °
14 1 5P 100 19 - - 11 9 12 3 2 374 .
14 1,25 5P 100 23 - - 11 9 12 3 2 374 .
14 15 5P 100 22 - - 11,0 9,0 12 3 2 374 °
16 1 5P 100 19 - - 12 9 12 3 2 374 °
16 15 5P 100 22 - - 12,0 9,0 12 3 2 374 °
18 1 5P 110 19 - - 14 11 14 3 2 374 °
18 15 5P 110 25 - - 14,0 11,0 14 3 2 374 °
20 1 5P 125 19 - - 16 12 15 3 2 374 °
20 15 5P 125 25 - - 16,0 12,0 15 3 2 374 °
20 2 5P 140 32 - - 16 12 15 3 2 374 °
22 1 5P 125 19 - - 18 14,5 17 3 2 374 °
22 15 5P 125 28 - - 18 14,5 17 3 2 374 °
22 2 5P 140 32 - - 18 14,5 17 3 2 374 °
24 1 5P 140 20 - - 18 14,5 17 3 2 374 °
24 15 5P 140 31 - - 18 14,5 17 3 2 374 °
24 2 5P 140 33 - - 18 14,5 17 3 2 374 °

* Ohne Mittenzentrierung



» 5-Gang-Anschnitt fur
Durchgangsbohrungen

» SG-Beschichtung

» DIN-Gesamtlange

» Pulvermetallurgischer

Premium-Schnellarbeitsstahl

OO EE=

Typ

1-—=+H
31— P

i clds] s i

TOOL MATERIAL

H

HELIX ANGLE

Stej- | Anschnitt GL Gel\‘l'vmde- Schaft @ Vlerk'ant- Vle'rkant- e
UNC ange breite lange 7 Typ | DIN ge!
gung haltig
Lc L 2 Ln dn Ds K LK
No. 6 32 50P 56 12,0 20,0 2,55 4 3 6 3 3 2184-1 °
No. 8 32 50P 63 13,0 21,0 3,15 4,5 3,4 6 3 3 2184-1 °
No.10 | 24 50P 70 16,0 25,0 3,55 6 49 8 3 3 2184-1 .
No.12 | 24 50P 80 17,0 30,0 4,25 6 49 8 3 3 2184-1 °
1/4 20 50P 80 19,0 30,0 4,85 7 5,5 8 3 3 2184-1 .
5/16 18 50P 90 22,0 35,0 6,25 8 6,2 9 3 1 2184-1 °
3/8 16 50P 100 24,0 39,0 7,65 10 8 11 3 1 2184-1 °
7/16 14 50P 100 24,0 - - 8 6,2 9 3 2 2184-1 °
172 13 50P 110 28,0 - - 9 7 10 3 2 2184-1 .
5/8 11 50P 110 30,0 - - 11 9 12 3 2 2184-1 °
3/4 10 50P 125 33,0 - - 12 9 12 3 2 2184-1 °
1 8 50P 160 38,0 - - 18 14,5 17 3 2 2184-1 °
r i D - o'l" Form | ToLeranz !
uve sl SG 145 B [k
L o | | WtV N |
TOOL MATERIAL HELIX ANGLE ANSI
stei- | Anschnitt GL Ge\'l.vmde- Schaft @ Vlerk.ant- Vlefkant- e
UNF lange breite linge 7 Typ | DIN ge
gung haltig
Lc L 4 Ln dn Ds K LK
No.10 | 32 50P 70 12,0 25,0 3,55 6 49 8 3 3 2184-1 °
1/4 28 50P 80 14,0 30,0 4,85 7 5,5 8 3 3 2184-1 °
5/16 24 50P 90 18,0 35,0 6,25 8 6,2 9 3 1 2184-1 °
3/8 24 50P 90 18,0 35,0 7,65 10 8 11 3 1 2184-1 °
7/16 20 50P 100 22,9 - - 8 6,2 9 3 2 2184-1 .
1/2 20 50P 100 22,0 - - 9 7 10 3 2 2184-1 °
5/8 18 50P 100 21,2 - - 12 9 12 3 2 2184-1 °
3/4 16 50P 110 23,8 - - 14 11 14 3 2 2184-1 °




» 1,5-Gang-Anschnitt
fur Sacklochbohrungen

» SG-Beschichtung

» DIN-Gesamtlange

» Pulvermetallurgischer

Premium-Schnellarbeitsstahl

i I i S rorm M roeRanz |
: ""i! .H,-_Ii o = . § o'l' Form ' ToLeranz
. Illl'k’ -?qhuh-.: ""‘-F o ﬁ-_ HSS-PM . 6HX
[ [I| | [ESO] [ ] [l
MATERIAL SPIRALWINKEL ISO KLASSE 2
Stei. | Anschnitt GL Ge\ivmde- Schaft @ Vlerk‘ant- Vle"rkant- e
M el lénge breite lange 7 Typ | DIN ager
gung haltig
Lc L ] Ln dn Ds K LK
3 0,5 1,5P 56 5,6 18 2,35 3,5 2,7 6 3 1 371 °
4 0,7 1,5P 63 8,1 21 3,15 4,5 3,4 6 3 1 371 .
5 0,8 1,5P 70 9,4 25 4,05 6 4,9 8 3 1 371 °
6 1 1,5P 80 12 30 4,75 6 4,9 8 3 1 371 °
8 1,25 1,5P 90 15,4 35 6,55 8 6,2 9 3 1 371 .
10 15 1,5P 100 18,9 39 8,25 10 8 11 3 1 371 .
12 1,75 1,5P 110 22,4 41,5 9,95 9 7 10 3 2 376 °
14 2 1,5P 110 259 48,5 11,65 11 9 12 3 2 376 .
16 2 1,5P 110 25,9 48,5 13,65 12 9 12 3 2 376 .




» 2,5-Gang-Anschnitt
fur Sacklochbohrungen

» SG-Beschichtung

£

ol

» DIN-Gesamtlange

» Pulvermetallurgischer

Premium-Schnellarbeitsstahl

~ B B e N B T ]
i .!.i ! f | 'l o peg— a = 5 : 0 FORM TOLERANZ
L o [ o o o | [ _
MATERIAL SPIRALWINKEL 1SO KLASSE 2
stei- | Anschnitt GL Ge\ivmde- Schaft @ Vlerk'ant- Vle"rkant- Beert
M el lange breite linge 7 Typ | DIN ager
gung haltig
Lc L 2 Ln dn Ds K LK
4 0,7 2,5P 63 8,1 21 3,15 4,5 3,4 6 3 1 371 °
5 0,8 2,5P 70 9,4 25 4,05 6,0 49 8 3 1 371 °
6 1 2,5P 80 12,0 30 4,75 6,0 4,9 8 3 1 371 °
8 1,25 2,5P 90 15,4 35 6,55 8,0 6,2 9 3 1* 371 °
10 15 2,5P 100 18,9 39 8,25 10,0 8,0 1 3 1* 371 °
12 1,75 2,5P 110 22,4 42 9,95 9,0 7,0 10 3 2 376 °
* Ohne Mittenzentrierung
r i nr - o'l" Form | ToLeranz !
w [l SG45] € frcx
L o [ o o o | [ _|
MATERIAL SPIRALWINKEL
Stei- | Anschnitt GL Gi‘.’.\lmde- Schaft @ Vlerk‘ant- Vle"rkant- lager
M ange breite linge 7 Typ | DIN g
gung haltig
Lc L ? Ln dn Ds K LK
4 0,7 2,5P 63 8,1 21 3,15 4,5 3,4 6 3 1 371 °
5 0,8 2,5P 70 9,4 25 4,05 6,0 49 8 3 1 371 °
6 1 2,5P 80 12,0 30 4,75 6,0 49 8 3 1 371 °
8 1,25 2,5P 90 15,4 35 6,55 8,0 6,2 9 3 1* 371 °
10 15 2,5P 100 18,9 39 8,25 10,0 8,0 1 3 1* 371 °
12 1,75 2,5P 110 22,4 42 9,95 9,0 7,0 10 3 2 376 °

* Ohne Mittenzentrierung



» 5-Gang-Anschnitt far
Durchgangsbohrungen

» SG-Beschichtung

» DIN-Gesamtlange

» Pulvermetallurgischer
Premium-Schnellarbeits-

@dn

@Ds

2 —0

stahl
i e o i m n T 5™ Form M oueranz
’ L o o e | | [y _l
MATERIAL SPIRALWINKEL ISOKLASSE 3
Stei- Anschnitt GL Gel\‘l'vmde- Schaft @ Vlerk'ant- Vlefkant- Lager-
M ange breite lange 7 Typ | DIN g
gung haltig
Lc L 2 Ln dn Ds K LK
4 0,7 5P 63 12,5 21 3,1 4,5 3,4 6 3 1 371 °
5 0,8 5P 70 14,5 25 4,0 6,0 4,9 8 3 1 371 °
6 1 5P 80 17,0 30 4,8 6,0 4,9 8 3 1 371 °
8 1,25 5P 90 22,0 35 6,55 8,0 6,2 9 3 1* 371 °
10 15 5P 100 27,0 39 8,25 10,0 8,0 11 3 1* 371 °
12 1,75 5P 110 32,0 - - 9,0 7,0 10 3 2 376 °
* Ohne Mittenzentrierung
r - L - o'l Form | ToLeranz !
L o o e | | |
MATERIAL SPIRALWINKEL
Stei- Anschnitt GL Gel\‘:'vmde- Schaft @ Vlerk.ant- Vlefkant- Lager-
M ange breite lange 7 Typ | DIN g
gung haltig
Lc L 2 Ln dn Ds K LK
4 0,7 5P 63 12,5 21 3,1 4,5 3,4 6 3 1 371 °
5 0,8 5P 70 14,5 25 4,0 6,0 4,9 8 3 1 371 °
6 1 5P 80 17,0 30 4,8 6,0 49 8 3 1 371 °
8 1,25 5P 90 22,0 35 6,55 8,0 6,2 9 3 1* 371 °
10 15 5P 100 27,0 39 8,25 10,0 8,0 11 3 1* 371 °
12 1,75 5P 110 32,0 - - 9,0 7,0 10 3 2 376 °

* Ohne Mittenzentrierung



Toleranzklasse, Gewindebohrer
Toleranz, Innengewinde (Mutter) Anwendung
ISO DIN ANSI BS
1SO1 4H 3B 4H 5H Passung ohne Aufmafl
1SO 2 6H 2B 4G 5G 6H Normale Passung
1SO 3 6G 1B 6G 7H 8H Passung mit groRem Aufmafl
Spielpassung fiir nachfolgende
) 76 ) 76 86 Behandlung oder Beschichtung

Die gangigste, mittlere Gewindebohrertoleranz liegt bei
ISO 2 (6H), mit der eine durchschnittliche Passung zwi-
schen Schraube und Mutter erzeugt wird. Mit einer hohe-
ren Toleranz (ISO 3) wird eine grobe Passung mit einem
groferen Freiraum generiert. Gewahlt wird diese Art, wenn
das Bauteil nach der Bearbeitung Oberflachenbehandelt
werden soll, eine beschichtete Mutter verwendet wird oder

eine lose Passung erzielt werden soll.

Zwischen den Toleranzen 6H (ISO 2) und 6G (ISO 3) sowie
zwischen 6G und 7G gibt es Gewindebohrer mit den Tole-
ranzen 6HX, 6GX sowie 7GX welche von der Firma NACHI
hergestellt werden. Das ,X" steht fur die Werkstoleranz

der Firma NACHI. Eine hohere Toleranz wirkt sich auf eine

langere Standzeit aus.

Die Toleranzbreite einer Werkstoleranz, des Gewindeboh-
rers, ist um einiges kleiner ausgelegt als das zu fertigende
Gewinde. Die Werkstoleranz des Gewindebohrers ist so
ausgelegt, dass von Anfang an ein korrektes und Toleranz-
haltiges Gewinde gefertigt wird. Durch seinen kontinu-
ierlichen Verschleift wird der Gewindebohrer kleiner und
dadurch ist es ab einem bestimmten Punkt (abhingig von
Maschine, Werkstoff, Werkstiickspannung, Werkzeugspan-
nung etc.) nicht mehr méglich ein korrektes Gewinde zu

fertigen: es wird kleiner als die unterste Toleranz der Lehre.

Wenn man die Gewindebohrer Toleranz zu nah am obers-
ten Punkt des Innengewindes ansetzt besteht die Gefahr,
dass man zu schnell im Ausschussbereich landet und somit
ein nicht nutzbares Gewinde produziert. Gewindebohrer
mit ,X" Toleranzen oder auch Werkstoleranzen werden
hoher positioniert welches den Vorteil hat, die Standzeit zu

verlangern aufgrund der héheren Verschleifttoleranz.

AAAAA :*

o
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SOUTH OFFICE GERMANY

Pleidesheimer Str. 47
74321 Bietigheim-Bissingen

Germany

Phone: +49714277418-0
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E-Mail: info@nachi.de

Web:  www.nachi.de
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CENTRAL OFFICE GERMANY
Bischofstr. 99 | 47809 Krefeld | Germany | Phone: +49 2151 65046-0 | Fax: +49 2151 65046-90 | E-Mail: info@nachi.de | www.nachi.de

U.K. BRANCH

Unit 3. 92 Kettles Wood Drive
Woodgate Business Park
Birmingham B32 3DB

United Kingdom

Phone: +44121423-5000 Phone:
Fax: +44 121 421-7520 Fax:
E-Mail: sales@nachi.co.uk E-Mail:

Web:  www.nachi.co.uk Web:

CZECH BRANCH

Obchodni 132
251 01 Cestlice
Czech Republic

+420 255734-000
+420 255 734-001
info.cz@nachi.de

www.nachi.de

Gewindebohrer
mit verstirktem Schaft

Metrischer Feingewindebohrer
mit abgesetztem Schaft
(Uberlaufbohrer)

Metrischer Gewindebohrer
mit abgesetztem Schaft
(Uberlaufbohrer)

Gewindebohrer und
Gewindefurcher -
Teil 1: Lange Ausfithrung

TURKEY BRANCH

Atatiirk Mah. Mustafa
Kemal Cad. No: 10/1A
34758 Atasehir/Istanbul
Turkey

Phone: +90 216 688-4457
Fax.:  +90 216 688-4458
E-Mail: turkey@nachi.de

Web:  www.nachi.com.tr
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NACHI-FUJIKOSHI CORP.

TOKYO TOYAMA
Shiodome Sumitomo Bldg., 1-9-2 Higashi-shinbashi, Minato-ku Tokyo, JAPAN 1-1-1 Fujikoshi-Honmachi, Toyama, JAPAN
Phone: +813 5568-5240 | Fax: +813 5568-5236 Phone: +8176 423-5111 | Fax: +8176 493-5211

Web: www.nachi-fujikoshi.co.jp/
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