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) ZIRKULAR-
BOHRGEWINDEFRASER

zur kombinierten Fertigung von Bohrung
und Gewinde in einem Arbeitsgang

e 849 PREC:TOOL

IMMER DIE RICHTIGE LOSUNG
Gultig im Méarz 2023
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) Zirkular-
Bohrgewindefraser
fiir Buntmetalle,
Stahle, schwer
zerspanbare Werkstoffe L
und die Hartbearbeitung

FORMENBAU

bis 66 HRC L+

Werkzeug zur kombinierten Fertigung von Bohrung und Gewinde
in einem Arbeitsgang im Bereich ab M3 bis M16 durch Zirkularfrasen.

Verfligbare Gewindetypen Spezifikation

® M - Metrisches ISO-Gewinde ® ohne Innenkthlung

®» MF - Metrisches ISO-Feingewinde
Verfiigbare Ausfiihrungen
P 25xA2]
B AITISIN

Ablaufschritte

1 Werkzeug fahrt auf Startposition zentrisch
Uber die Gewindeposition

Beginn mit zirkularer Frasbewegung
zirkulares Bohrgewindefrasen
zirkulares Bohrgewindefrasen auf Gewindetiefe

a b 0O DN

Beenden des Gewindefrasvorgangs mit einer
Ausfahrschleife

6 Verfahren auf Startposition und Beenden des
Bearbeitungsvorganges

You[T[)

https://lyoutu.be/20Z09an9CXw

Alle Preise in Euro zzgl. MwSt. Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Aktionspreise. p R E c 9 T o o I Q

IMMER DIE RICHTIGE LOSUNG
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) Zirkular-
Bohrgewindefraser

Ausfiihrung: B
. g . VHM (&

® Zirkularbohrgewindefraser fur Innengewinde =z

® 25xA2]

® Schaftausfihrung HA DN | 2atme | o5 x a2

® linksschneidend (Spindeldrehrichtung links)

® gerade genutet T O m

® AITISIN-beschichtet SGohar | ks

Verwendung:

Universell einsetzbares Werkzeug zur
Fertigung von Innengewinden.
Bearbeitung von Werkstoffen
bis 66 HRC moglich.
‘*Blﬂ i

*
A2] 3
¥
B2 } ‘ T
B3 \
Gewinde-
PT138970 % . A Bl B B3 03 M

Art.-Nr. ] steigung Bereich 7

BGFS, metrisch mm i mm mm mm  mm el
664979 786 87,00 2.3 05 M3 - M4x0,5 15 82 58 6 4
664980 386 84,00 31 0,7 M4 - M5x0,7 2,1 112 58 6 4
664981 H366- 84,00 39 08 M5 - M6x0,8 2.4 13,7 58 6 4
664982 H386 84,00 47 1 M6 - M8x1 3 176 58 6 4
664983 13566 98,00 6.4 1,25 M8 - M10x 1,25 38 22 62 8 4
664984 148:86- 105,00 81 1,5 M10 - M12x1,5 45 27,5 76 10 4
664985 +42.86- 106,00 98 1,75 M12 - M14x1,75 52 32,8 76 10 4
664986 17786 132,00 11,5 2 M14 - M16x2 6 38,2 88 12 4
664987 216.:86- 162,00 134 2 M16 - M18x2 6 432 92 14 4

Gewinde- MF
] PT138972 A2l . . B B B3 (3 v

ArtAr. BGFS, metrisch-fein mm Ste%g;ng o mm mm mm mm L Feingouide
664988 138.:86- 103,00 68 0,75 M8x0,75 - M10x0,75 22 22 62 8 4
664989 14486 108,00 8,5 1 MIOx1 -MI2x1 8 275 76 10 4

Alle Preise in Euro zzgl. MwSt. Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Aktionspreise. p R E c 9 T o o I Q

IMMER DIE RICHTIGE LOSUNG
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Anwendungsempfehlung und Schnittdaten

I sehr gut geeignet M gut geeignet

Material

Automatenstahle,
Allg. Baustahle

Automatenstahle, Legierte
Stahle, Baustahle

Einsatz-, Vergiitungs-,
Nitrier-, Kaltarbeitsstahle

Nitrier-, Kaltarbeits-, Warm-
arbeits-, Vergiitungsstahle

gehartete Stéhle
bis 44 HRC
gehértete Stahle
bis 66 HRC

rostfreie Stahle

austenitische Stahle

ferritisch-austenitische,
ferritische oder
martensitische Stahle

Gusseisen mit
Lamellengraphit

Gusseisen mit Kugelgraphit

Temperguss

Reintitan

Titanlegierungen

Titanlegierungen

Magnesium-Knet-
legierungen
Magnesium-Guss-
legierungen
Alu-Gusslegierungen
(12%Si

Alu-Gusslegierungen
)12% Si

Hinweis:

Festigkeit

N/mm?*

<600

<850

<1100

> 1200

¢1400

€2200

<850

<850

<1100

<320

<800

<420

<450

<900

<1200

<310

<170

<210

<300

Harte

<200 HB

¢250 HB

<350 HB

> 350 HB

<44 HRC

<66 HRC

<250 HB

¢ 250 HB

<300 HB

<300 HB

<230 HB

<110 HB

<90 HB

Werkstoff-
beispiel

9SMnPb28
St44-2

GS-20MnSN
St70-2

16MnCr5
100Cr6

X155CrVMo12-1
42CrMo4

59Crv4
X45CrNiMo4

X165CrV12
200CrMn8

X6CrAIL3
X6CrTil7

X5CrNi18-10
XBCrNiTi18-10

X45CrMoV15
X38Cr13

G620
GG35

(GGG-40
GGG-80

GTW-35-04
GTW-538-12

Ti
Ti

Ti-BAI-4V

Ti-3Al
TiAl4Mo4Sn2Si0.5
MgMn2

MgAI8Zn

G-MgAI8Zn1
G-MgAlB

G-AISi10Mg
G-AIMg5Si

G-AISi12

Werkstoff-

nummer

1.0718
1.0044

1.1120
1.0070

1.7131
1.2067

1.2379
1.7225

1.2242
1.2767

1.2201
1.2129

1.4002
1.4510

1.4301
1.4541

1.4116
1.4031

0.6020
0.6035

0.7040
0.7080

0.8035
0.8038

3.7025
3.7035

3.7164
3.7065

3.5200
3.5812

3.6912
3.5662

3.2381
3.3261

3.2581

\Vc
m/

75
80

75
65

70
70

60
70

55

40
30

45
40

|
35

40

85
85

80
80

75
75

50
50

45
45
40
85
85

85
85

85
85

85

min

2.0
0,011
0,011

0,011
0,011

0,010
0,010

0,010
0,010

)30
0,014
0,015

0,014
0,014

0,014
0,014

0,014
0,014

)40
0,017
0,018

0,017
0,017

0,016
0,016

0,016
0,016

0,010 0,014 0,016
0,010 0,013 0,016

0,009 0,012 0,014

0,008

0,009
0,009

0,009
0,009

0,009
0,008

0,011
0,011

0,011
0,011

0,011
0,011

0,009
0,009

0,009
0,009
0,009
0,011
0,011

0,011
0,011

0,011
0,011

0,011

0,011

0,012
0,012

0,012
0,012

0,012
0,011

0,015
0,015

0,015
0,015

0,015
0,015

0,012
0,012

0,012
0,012
0,012
0,015
0,015

0,015
0,015

0,015
0,015

0,015

0,013

0,015
0,015

0,015
0,015

0,014
0,013

0,018
0,018

0,018
0,018

0,018
0,018

0,015
0,015

0,015
0,015
0,015
0,018
0,018

0,018
0,018

0,018
0,018

0,018

fz
mm fir @ A2l

5,0 16,0
0,022 0,030
0,023 0,031

0,022 0,030
0,022 0,030

0,021 0,028
0,021 0,028

0,021 0,028
0,021 0,028

0,021 0,028
0,020 0,027

0,018 0,024
0,016 0,022

0,019 0,026
0,019" 0,026

0,019 0,026
0,019 0,026

0,018 0,024
0,016 0,022

0,023 0,031
0,023 0,031

0,023 0,031
0,023 0,031

0,023 0,031
0,023 0,031

0,019 0,026
0,019 0,026

0,019 0,026
0,019 0,026
0,019 0,026
0,023 0,031
0,023 0,031

0,023 0,031
0,023 0,031

0,023 0,031
0,023 0,031

0,023 0,031

)8,0
0,037
0,038

0,037
0,037

0,035
0,035

0,035
0,035

0,035
0,033

0,029
0,027

0,031
0,031

0,031
0,031

0,029
0,027

0,038
0,038

0,038
0,038

0,038
0,038

0,031
0,031

0,031
0,031
0,031
0,038
0,038

0,038
0,038

0,038
0,038

0,038

0,0
0,043
0,045

0,043
0,043

0,041
0,041

0,041
0,041

0,041
0,039

0,035
0,032

0,037
0,037

0,037
0,037

0,035
0,032

0,045
0,045

0,045
0,045

0,045
0,045

0,037
0,037

0,037
0,037
0,037
0,045
0,045

0,045
0,045

0,045
0,045

0,045

2,0
0,048
0,050

0,048
0,048

0,046
0,046

0,046
0,046

0,046
0,044

0,039
0,036

0,041
0,041

0,041
0,041

0,039
0,036

0,050
0,050

0,050
0,050

0,050
0,050

0,041
0,041

0,041
0,041
0,041
0,050
0,050

0,050
0,050

0,050
0,050

0,050

Die angegebenen Werte sind Erfahrungswerte, die bei optimalen Bedingungen realisierbar sind. Diese Werte sind abhangig
von Gewindeart, Gewindetiefe, Maschine (Steifigkeit, Aufspannung etc.) und Ausfihrung des Werkzeuges. Je nach Bedarf
mussen diese Werte den Gegebenheiten angepasst werden. Bei langspanenden Werkstoffen kann ein- oder mehrfaches
Entspanen notwendig sein.
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