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Statische Bruchmomente
von Gewinde-Schneid-Werkzeugen
Nachfolgend sind die statischen Bruchmomente in Ncm von
Maschinen-Gewindebohrern in drei Qualitatsstufen angegeben
Gewindebohrer - statische Bruchmoment-Richtwerte von
GroRRe / Gewindeart Maschinen-Gewindebohrern bei
guter mittlerer unterer
Qualitat Qualitat Qualitat
M2
Grundgewinde 50 - 60 25-45 20 - 30 Ncm
Durchgangsgewinde 50-70 30-50 20 - 35 Ncm
M3
Grundgewinde 150 - 220 100 - 150 70-90 Ncm
Durchgangsgewinde 150 - 250 100 - 170 70 - 100 Ncm
M4
Grundgewinde 500 - 560 400 - 500 250 - 300 Ncm
Durchgangsgewinde 500 - 620 400 - 550 250 - 350 Ncm
M5
Grundgewinde 800 - 1000 600 - 800 500 - 700 Ncm
Durchgangsgewinde 800 - 1200 600 - 800 500 - 800 Ncm
M6
Grundgewinde 1400 - 1600 1100 - 1200 800 - 1000 Ncm
Durchgangsgewinde 1400 - 1900 1100 - 1300 800 - 1100 Ncm
M8
Grundgewinde 3000 - 4200 2500 - 3500 2000 - 3000 Ncm
Durchgangsgewinde 3000 - 5000 2500 - 4000 2000 - 3400 Ncm
M10
Grundgewinde 7400 7000 6000 Ncm
Durchgangsgewinde 8300 7200 6400 Ncm
HINWEIS

Die Einstufungen der Gewindebohrer in gute, mittlere und untere Qualitét
sind ausschlief3lich Richtwerte und keine Festlegungen

Mit der Programmvorgabe ,Schnellriicklauf sollte nur bei ausreichendem Puffer
zum Eigendrehmoment gearbeitet werden. Das Umschalten im Ricklauf auf eine
hohere Drehzahl (100% vom gewahltem Eindrehmoment — soweit die max.
Drehzahl nicht Gberschritten wird!) kann das eingestellte max. zulassige
Drehmoment Uberschreiten ==> es erfolgt die gewlinschte Abschaltung bei
vorgegebenen Abschaltdrehmoment !
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