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KAPITEL 2

Gewinde-
werkzeuge

Maschinengewindebohrer in HSSE und HSSE/PM fiir

Durchgangs- und Sacklocher, Gewindeformer, IK-

Ausfithrungen und Schneideisen — von M {iber MF und G
bis UNC und UNE.

BAUREIHEN IN DIESEM KAPITEL

24 Baureihen - Seite 79-134

GH-B10001
GH-B20001
GH-B11001
GH-B21001
GH-B10002
GH-B20002
GH-B10003

GH-B20003

87

89

91

93

95

98

101

103

GH-B10101
GH-B20101
GH-B10010
GH-B20010
GH-B10020
GH-B20020
GH-B10030

GH-B20030

105

107

109

111

113

115

117

119

Jede Baureihe beginnt mit Werkzeug, Kenndaten und Artikelnummern; die Schnittwerte nach ISO

513 stehen auf der Seite nach der Artikelliste, mit der Umrechnung auf Drehzahl und Vorschub am

FuB.

80

GH-B10040
GH-B20040
GH-F10001
GH-F10101
GH-F20101
GH-S10001
GH-510002

GH-S10010

121

123

125

127

129

131

132

133
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HALLAS
KAPITEL 2 - GEWINDE

ERREICHBARKEIT

Schnelle Hilfe statt Warteschleife

Wer mitten in der Aufspannung steht, hat keine Zeit fiir ein Ticketsystem. Ein Anruf

geniligt — es geht jemand ran, der die Werkzeuge kennt.

+49 7433 30096-0 Anwendungstechnik und Auftrag
Balingen HolzlestraBe 44/1, 72336 Balingen

Werkzeugwa hl Vorschlag zu Geometrie, Beschichtung und Schnittwerten fiir Thren Werkstoff

8l



HALLAS
KAPITEL 2 - GEWINDE

ZEICHENERKLARUNG

Was die Spalten bedeuten

ZEICHENERKLARUNG

Alle MaBe in Millimeter. Die Buchstaben stehen in jeder Artikeltabelle dieses Kapitels iiber den

Zahlen.

P
A -
92 I | o1
L2 .
L3 -
L1 X
Maschinengewindebohrer, gerade und spiralgenutet
E
<+
A
D
\ N
Schneideisen mit Schalanschnitt
M - MF - G- UNC - UNF Gewindeart und Nenndurchmesser L3 Nutlinge

P Steigung in mm — bei UNC und L1
UNF Génge je Zoll
A
g1 Gewindedurchmesser
92 Schaftdurchmesser DxE
L2 Gewindelénge N

82

Gesamtlénge iiber alles

Vierkant — Schliisselweite der Mitnahme

Schneideisen: AuBendurchmesser x Dicke

Schneideisen: Anzahl der Spannuten
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INHALT GEWINDEWERKZEUGE

O

HALLAS

TOOLS

KAPITEL 2 -

GEWINDE

KAPITELINHALT - TEIL 1 VON 3

8 Baureihen - Seite 87-104

VAV

GH-B10001 GH-B20001 GH-B11001 GH-B21001 GH-B10002 GH-B20002 GH-B10003 GH-B20003

SUBSTRAT HSSE/PM
s Durlcohcghangs
FORM B/4-5P
TOLERANZ 6H
NORM 371/376
ARTIKEL 14
SEITE 87

WERKSTOFFFREIGABE NACH I1SO 513

I P.1 Allg. Stéhle <500 N/mm?

I P.2 Allg. Stahle <650 N/mm?

I P.3 Allg. Stihle <800 N/mm?

I P.4 Allg. Stahle <1000 N/mm?
I P.5 Allg. Stahle <1400 N/mm?
I P.6 Einsatz-ST <1000 N/mm?
I P.7 Nitrier-ST <1000 N/mm?

I P.8 Vergiitung-ST <850 N/mm?
I P.9 Werkzeug-ST <1000 N/mm?
I M.1 VA <750 N/mm?

I M.2 VA >750 N/mm?

I K.1 Gusseisen <200 HB

I K.2 Temperguss

I K.3 Gusseisen mit Kugelgrafit
IN.1AL<5%

I N.2 AL<10%

I N3 AL>10%

I N.4 Ms, Cu, Bronze, Rotguss

I N.5 Duro-Thermoplast

I N.6 Grafit, GFK

1 s.1 Titan

I 5.2 Nickel

I H.1 45-52 HRC
I H.2 52-60 HRC
I H.3 60-65 HRC

HSSE/PM

Sackloch

C/2-3P

6H

371/376
14

89

HSSE/PM

Durchgangs
loch

B/4-5P
6G
371/376
14

91

HSSE/PM

Sackloch

C/2-3P

6G

371/376
9

93

Punkt = freigegeben. Die Schnittwerte jeder Baureihe stehen auf der Seite nach ihrer Artikelliste.
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HSSE/PM

Durchgangs
loch

B/4-5P
6HX
371/376
22

95

HSSE/PM

Sackloch

C/2-3P

6HX

371/376
22

98

HSSE/PM  HSSE/PM
Durchgangs
loch Sackloch
B/4-5P C/2-3P
6HX 6HX
371/376  371/376
10 10
101 103
o o
o o
o o
[ o
o o
o o
o o



O

HALLAS
KAPITEL 2 - GEWINDE TOOLS INHALT GEWINDEWERKZEUGE

KAPITELINHALT - TEIL 2 VON 3 8 Baureihen - Seite 105-120

VAV

GH-B10101 GH-B20101 GH-B10010 GH-B20010 GH-B10020 GH-B20020 GH-B10030 GH-B20030

SUBSTRAT HSSE/PM  HSSE/PM  HSSE/PM  HSSE/PM  HSSE/PM  HSSE/PM  HSSE/PM  HSSE/PM
TYP Durﬁ)hc%angs Sackloch DurlcohC%angs Sackloch Durlcohcghangs Sackloch Durlcorgangs Sackloch
FORM = C/2-3P B/4-5P C/2-3P B/4-5P C/2-3P B/4-5P C/2-3P
TOLERANZ 6HX 6HX 6H 6H 2B 2B 2B 2B
NORM 371/376  371/376  371/376  371/376  371/376  371/376  371/376  371/376
ARTIKEL 6 6 35 36 16 16 12 12
SEITE 105 107 109 111 113 115 117 119

WERKSTOFFFREIGABE NACH ISO 513

I P.1 Allg. Stahle <500 N/mm? @ ® ® ® o o o o
I P.2 Allg. Stahle <650 N/mm? o o o o o o o o
I P.3 Allg. Stahle <800 N/mm? o o o o o o o o
I P.4 Allg. Stahle <1000 N/mm? o ® ® ® ® o o o
I P.5 Allg. Stahle <1400 N/mm? @ ® ® ® o o o o
I P.6 Einsatz-ST <1000 N/mm? o o o o o o o o
I P.7 Nitrier-ST <1000 N/mm? o o o o o o o o
I P.8 Vergiitung-ST <850 N/mm? o ® ® ® ® o o o
I P.9 Werkzeug-ST <1000 N/mm? @ ® ® ® o o o o
I M.1 VA <750 N/mm? o o ® o o o o o
I M.2 VA >750 N/mm?2 o o o o o o o o
I K.1 Gusseisen <200 HB o o o o o o o o
I K.2 Temperguss o o o o o o o o
I K.3 Gusseisen mit Kugelgrafit o o ® o o o o o
I N.1AL<5% o o o o o o o o
I N.2 AL <10 % o o o o o o o o
I N.3 AL>10% o o o o o o o o
I N.4 Ms, Cu, Bronze, Rotguss o o o o o o o o
I N.5 Duro-Thermoplast o o o o o o o ([ ]
I N.6 Grafit, GFK

1 s.1 Titan o o

I 5.2 Nickel [ o

I H.1 45-52 HRC
I H.2 52-60 HRC
I H.3 60-65 HRC

Punkt = freigegeben. Die Schnittwerte jeder Baureihe stehen auf der Seite nach ihrer Artikelliste.
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O

HALLAS
INHALT GEWINDEWERKZEUGE TOOLS KAPITEL 2 - GEWINDE

KAPITELINHALT - TEIL 3 VON 3 8 Baureihen - Seite 121-133

\\\\\eoe

GH-B10040 GH-B20040 GH-F10001 GH-F10101 GH-F20101 GH-S10001 GH-S10002 GH-S10010

SUBSTRAT HSSE/PM  HSSE/PM  HSSE/PM  HSSE/PM  HSSE/PM HSS HSSE HSSE
TYp Durehoangs sz ckioch Durchoangs sackioch  stah INOX INOX
FORM B/4-5P C/2-3P C/2-3P E/1,5-2P  E/1,5-2P 1,75P 2,25P 2,25P
TOLERANZ - - 6HX 6HX 6HX 69 69 69
NORM 371/376 371/376 371/376  371/376 371/376 13 13 13
ARTIKEL 8 8 12 4 4 24 20 26
SEITE 121 123 125 127 129 131 132 133

WERKSTOFFFREIGABE NACH I1SO 513

I P.1 Allg. Stahle <500 N/mm? @ ® o o o
I P.2 Allg. Stahle <650 N/mm? o o o o o
I P.3 Allg. Stahle <800 N/mm? o o o o o
I P.4 Allg. Stahle <1000 N/mm? o ® ® o o
I P.5 Allg. Stahle <1400 N/mm? @ ® o o o
I P.6 Einsatz-ST <1000 N/mm? o o o o o
I P.7 Nitrier-ST <1000 N/mm? o o o o o
I P.8 Vergiitung-ST <850 N/mm? o o o ® ®
I P.9 Werkzeug-ST <1000 N/mm? @ ® o o o
I M.1 VA <750 N/mm? o o o o o
I M.2 VA >750 N/mm?2 o o o o o
I K.1 Gusseisen <200 HB o o o

I K.2 Temperguss o o o

I K.3 Gusseisen mit Kugelgrafit o o o

IN1AL<5% o o o o o
I N.2 AL <10 % o o o o o
IN.3AL>10% o o

I N.4 Ms, Cu, Bronze, Rotguss o o o o o
I N.5 Duro-Thermoplast o o

I N.6 Grafit, GFK o o

1 s.1 Titan

I 5.2 Nickel

I H.1 45-52 HRC
I H.2 52-60 HRC
I H.3 60-65 HRC

Punkt = freigegeben. Die Schnittwerte jeder Baureihe stehen auf der Seite nach ihrer Artikelliste.
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Prazision entsteht nicht zufallig. Sie ist
das Ergebnis von Erfahrung, Qualitit
und dem Anspruch, jeden Tag besser
zu werden.

MARKUS HALLAS Geschaftsfuhrer
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HALLAS

GH-B10001 KAPITEL 2 - GEWINDE
ARTIKEL
GH-B10001 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch
Fiew ) | amaisrs o ) (ENE
g (1
SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Durchgangsloch M B/4-5P 6H 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 14 Artikel
ARTIKEL-NR. M P g1 92 L1 L2 L3 A
GH-B10001.MO30B.00 M3 0,5 2,5 3,5 56 10 18 2,7
GH-B10001.MO40B.00 M4 0,7 3.3 4,5 63 12 21 3,4
GH-B10001.MO50B.00 M5 0,8 4,2 6 70 14 25 4,9
GH-B10001.MO6OB. 00 M6 1 5 6 80 18 30 4,9
GH-B10001.MO70B.00 M7 1 6 7 80 18 30 55
GH-B10001.MO8OB. 00 M8 1,25 6.8 8 90 20 35 6.2
GH-B10001.MA9OB. 00 M9 1,25 7.8 9 90 20 35 7
GH-B10001.M1008B. 00 M10 15 8,5 10 100 20 39 8
GH-B10001.M120B.00 M12 1,75 10,2 9 110 24 7
GH-B10001.M140B.00 M14 2 12 11 110 25 9
GH-B10001.M160B.00 M16 2 14 12 110 32 9
GH-B10001.M180B.00 M18 2,5 15,5 14 125 32 15,5
GH-B10001.M200B.00 M20 2,5 17,5 16 140 32 12
GH-B10001.M240B.00 M24 3 21 18 160 38 14,5
WERKSTOFFEIGNUNG NACH ISO 513
P M K N
Stahl Rostfrei Guss NE-Metall I
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KAPITEL 2 - GEWINDE

@

HALLAS
TOOLS GH-B10001

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B10001 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘l:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2 @ Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stahle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6  ® Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7  ® Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 ® Gusseisen <200 HB 15-25
K.2 @ Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 @®AL<5% 20-30
N.2 @®AL<10% 10-25
N.3 @®AL>10% 10-25
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 @ Grafit, GFK freigegeben - Schnittwerte auf Anfrage, siehe FuBnote
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

N.6: Der Kapitelinhalt fithrt eine Freigabe, in der Quelle stehen dazu keine Schnittwerte. Bis zur Klarung bleibt die Zeile ohne Zahlen — leere Farbfelder
druckt dieser Katalog nicht.

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)

vf =

n x P [P = Steigung]

BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
M10, Werkstoff P.1 Allg. Stéhle <500 N/mm?: Ve 20-35 m/min, P 1,5 mm -

n 637 min'l,vf955 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.

88
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HALLAS
GH-B20001 KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B20001 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch

HSSE DIN M
PM 3711376 DIN 13 l l

AAAA 2,5xD ToL

= =

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Sackloch M C/2-3P 6H 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT + MASSE IN MM 14 Artikel

ARTIKEL-NR. M P g1 92 L1 L2 L3 A
GH-B20001.MO30B. 00 M3 0,5 2,5 3,5 56 10 18 2,7
GH-B20001.M040B. 00 M4 0,7 33 4,5 63 12 21 3,4
GH-B20001.MO50B. 00 M5 0.8 4,2 6 70 14 25 4,9
GH-B20001.MO60B. 00 M6 1 5 6 80 18 30 4,9
GH-B20001.MO70B. 00 M7 1 6 7 80 18 30 55
GH-B20001.MO8OB. 00 M8 1,25 6,8 8 90 20 35 6,2
GH-B20001.MO90B. 00 M9 1,25 7,8 9 90 20 35 7
GH-B20001.M100B. 00 M10 15 8,5 10 100 20 39 8
GH-B20001.M120B.00 M12 1,75 10,2 9 110 24 7
GH-B20001.M140B.00 M14 2 12 11 110 25 9
GH-B20001.M160B.00 M16 2 14 12 110 32 9
GH-B20001.M180B.00 M18 2,5 15,5 14 125 32 15,5
GH-B20001.M200B. 00 M20 2,5 17,5 16 140 32 12
GH-B20001.M240B.00 M24 3 21 18 160 38 14,5
WERKSTOFFEIGNUNG NACH I1SO 513 ..E—It' A0

P M K N =

Stahl Rostfrei Guss NE-Metall I
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@

HALLAS
KAPITEL 2 - GEWINDE TOOLS GH-B20001

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B20001 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘l:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2 @ Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stahle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6  ® Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7  ® Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 ® Gusseisen <200 HB 15-25
K.2 @ Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 @®AL<5% 15-25
N.2 @®AL<10% 10-20
N.3 @®AL>10% 5-15
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 @ Grafit, GFK freigegeben - Schnittwerte auf Anfrage, siehe FuBnote
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

N.6: Der Kapitelinhalt fithrt eine Freigabe, in der Quelle stehen dazu keine Schnittwerte. Bis zur Klarung bleibt die Zeile ohne Zahlen — leere Farbfelder
druckt dieser Katalog nicht.

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
n = (Vc x 1000) =+ (m x D) M10, Werkstoff P.1 Allg. Stéhle <500 N/mm?: Vc 20-35 m/min, P 1,5 mm -
vf = n x P [P = Steigung] n 637 min~!, vf955 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS

GH-B11001 KAPITEL 2 - GEWINDE
ARTIKEL
GH-B11001 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch
oita) (I
SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Durchgangsloch M B/4-5P 6G 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 14 Artikel
ARTIKEL-NR. M P g1 g2 L1 L2 L3 A
GH-B11001.MO30B. 00 M3 0.5 2,5 35 56 10 18 2,7
GH-B11001.M040B.00 M4 0,7 3,3 4,5 63 12 21 3,4
GH-B11001.MO50B.00 M5 0,8 4,2 6 70 14 25 4,9
GH-B11001.MO60B.00 M6 1 5 6 80 18 30 4,9
GH-B11001.MO70B.00 M7 1 6 7 80 10 30 5,5
GH-B11001.MOSOB. 00 M8 1,25 6.8 8 90 20 35 6.2
GH-B11001.M090B. 00 M9 1,25 7.8 9 90 13 35 7
GH-B11001.M100B.00 M10 1,5 8,5 10 100 20 39 8
GH-B11001.M120B.00 M12 1,75 10,2 9 110 24 7
GH-B11001.M140B.00 M14 2 12 11 110 20 9
GH-B11001.M160B.00 M16 2 14 12 110 32 9
GH-B11001.M180B.00 M18 2,5 15,5 14 125 25 11
GH-B11001.M200B.00 M20 2,5 17,5 16 140 32 12
GH-B11001.M240B.00 M24 3 21 18 160 38 14,5
WERKSTOFFEIGNUNG NACH ISO 513
P M K N
Stahl Rostfrei Guss NE-Metall I
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KAPITEL 2 - GEWINDE

@

HALLAS
TOOLS GH-B11001

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B11001 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘l:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2 @ Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stahle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6  ® Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7  ® Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 ® Gusseisen <200 HB 15-25
K.2 @ Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 @®AL<5% 20-30
N.2 @®AL<10% 10-25
N.3 @®AL>10% 10-25
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 @ Grafit, GFK freigegeben - Schnittwerte auf Anfrage, siehe FuBnote
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

N.6: Der Kapitelinhalt fithrt eine Freigabe, in der Quelle stehen dazu keine Schnittwerte. Bis zur Klarung bleibt die Zeile ohne Zahlen — leere Farbfelder
druckt dieser Katalog nicht.

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)

vf =

n x P [P = Steigung]

BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
M10, Werkstoff P.1 Allg. Stéhle <500 N/mm?: Ve 20-35 m/min, P 1,5 mm -

n 637 min'l,vf955 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS
GH-B21001 TOOLS KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B21001 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch

HSSE DIN M
PM 3711376 DIN 13 l l

AAAA 2,5xD ToL

= e R

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Sackloch M C/2-3P 6G 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 9 Artikel

ARTIKEL-NR. M P 21 92 L1 L2 L3 A
GH-B21001.M030B.00 M3 0,5 2,5 3,5 56 5 18 2,7
GH-B21001.M0O40B.00 M4 0,7 3,3 4,5 63 7 21 3,4
GH-B21001.MO50B.00 M5 0,8 4,2 6 70 8 25 4,9
GH-B21001.M060B.00 M6 1 5 6 80 10 30 4,9
GH-B21001.M080B.00 M8 1,25 6,8 8 90 13 35 6,2
GH-B21001.M100B.00 M10 1,5 8,5 10 100 15 39 8
GH-B21601.M120B.00 M12 1,75 10,2 9 110 18 7
GH-B21001.M160B.00 M16 2 14 12 110 20 9
GH-B21001.M200B.00 M20 2,5 17,5 16 140 25 12
WERKSTOFFEIGNUNG NACH ISO 513 -El.l E_-!
P M K N [=]sks
Stahl Rostfrei Guss NE-Metall
Datenblatt
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@

HALLAS
KAPITEL 2 - GEWINDE TOOLS GH-B21001

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B21001 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘l:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2 @ Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stahle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6  ® Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7  ® Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 ® Gusseisen <200 HB 15-25
K.2 @ Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 @®AL<5% 15-25
N.2 @®AL<10% 10-20
N.3 @®AL>10% 5-15
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 @ Grafit, GFK freigegeben - Schnittwerte auf Anfrage, siehe FuBnote
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

N.6: Der Kapitelinhalt fithrt eine Freigabe, in der Quelle stehen dazu keine Schnittwerte. Bis zur Klarung bleibt die Zeile ohne Zahlen — leere Farbfelder
druckt dieser Katalog nicht.

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
n = (Vc x 1000) =+ (m x D) M8, Werkstoff P.1 Allg. Stihle <500 N/mm?: Vc 20-35 m/min, P 1,25 mm —
vf = n x P [P = Steigung] n 796 min"!, v£ 995 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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GH-B10002

ARTIKEL

HALLAS

GH-B10002 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

KAPITEL 2 -

GEWINDE

HSSE DIN M
371/376 DIN 13 .l.
MV 3xD TOL
N 6HX
SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Durchgangsloch M B/4-5P 6HX 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 8 von 22 Artikeln - Teil 1 von 2
ARTIKEL-NR. M P g1 92 L1 L& A
GH-B10002.M010B.00 M1 0,25 0,75 2,5 40 13 2,1
GH-B10002.M011B.00 M1,1 0,25 0,85 2,5 40 13 2,1
GH-B10002.M012B.00 M1,2 0,25 0,95 2,5 40 13 2,1
GH-B10002.M014B.00 M1,4 0,3 1,1 2,5 40 13 2,1
GH-B10002.M016B.00 M1,6 0,35 1,25 2,5 40 13 2,1
GH-B10002.M017B.00 M1,7 0,35 1,35 2,5 40 13 2,1
GH-B10002.M018B.00 M1,8 0,35 1,45 2,5 40 13 2,1
GH-B10002.M020B.00 M2 0,4 1,6 2,8 45 13 2,1
WERKSTOFFEIGNUNG NACH ISO 513
P M K N S
Stahl Rostfrei Guss NE-Metall Superlegierung
Datenblatt
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HALLAS

KAPITEL 2 - GEWINDE GH-B10002

ARTIKEL - FORTSETZUNG

GH-B10002 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

ARTIKELUBERSICHT + MASSE IN MM 14 von 22 Artikeln - Teil 2 von 2
ARTIKEL-NR. M P 21 92 L1l L3 A
GH-B10002.M022B.00 M2,2 0,45 1,75 2,8 45 13 2,1
GH-B10002.M023B.00 M2,3 0,4 1,9 2,8 45 13 2,1
GH-B10002.MO25B.00 M2,5 0,45 2,05 2,8 50 14 2,1
GH-B10002.MO26B.00 M2,6 0,45 2,15 2,8 50 13 2,1
GH-B10002.MO30B.00 M3 0,5 2,5 3,5 56 5 18 2,7
GH-B10002.M040B.00 M4 0,7 3,3 4,5 63 7 21 3,4
GH-B10002.M050B.00 M5 0.8 4,2 6 70 8 25 4,9
GH-B10002.MO6OB. 00 M6 1 5 6 80 10 30 4,9
GH-B10002.MO80OB. 00 M8 1,25 6,8 8 90 13 35 6,2
GH-B10002.M100B.00 M10 1,5 8,5 10 100 15 39 8
GH-B10002.M120B.00 M12 1,75 10,2 9 110 18 7
GH-B10002.M160B.00 M16 2 14 12 110 20 9
GH-B10002.M200B.00 M20 2,5 17,5 16 140 25 12
GH-B10002.M240B.00 M24 3 21 18 160 30 14,5
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B

HALLAS
GH-B10002 TOOLS KAPITEL 2 - GEWINDE

SCHNITTWERTE E
GH-B10002 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch =
Vc E

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m/min 4

P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-40

P2 @ Allg. Stdhle <650 N/mm? 20-40

P.3 @ Allg. Stdhle <800 N/mm? 15-35

P.4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 15-30

P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 10-20

P.6  ® Einsatz-ST <1000 N/mm? 15-30

P.7  ® Nitrier-ST <1000 N/mm? 15-30

P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 15-30

P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 15-30

M.1 @ VA <750 N/mm? 10-15

M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10

K.1 ® Gusseisen <200 HB 20-30

K.2 @ Temperguss 15-30

K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-10

N.1 @®AL<5% 20-30

N.2 @®AL<10% 10-30

N.3 @®AL>10% 10-20

N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30

N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30

N.6 @ Grafit, GFK freigegeben - Schnittwerte auf Anfrage, siehe FuBnote

S.1 @ Titan 1-8

5.2 @ Nickel 1-8

H.1 45-52 HRC

H.2 52-60 HRC

H.3 60-65 HRC

N.6: Der Kapitelinhalt fithrt eine Freigabe, in der Quelle stehen dazu keine Schnittwerte. Bis zur Klarung bleibt die Zeile ohne Zahlen — leere Farbfelder
druckt dieser Katalog nicht.

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
n = (Vc x 1000) =+ (rm x D) M2,6, Werkstoff P.1 Allg. Stihle <500 N/mm?: Vc 20-40 m/min, P 0,45 mm -
vf = n x P [P = Steigung] n2449min‘1,vf1 102 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne
Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS

KAPITEL 2 - GEWINDE GH-B20002

ARTIKEL

GH-B20002 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch

HSSE DIN M
PM 371/376 DIN 13 l l

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Sackloch M C/2-3P 6HX 2,5xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT + MASSE IN MM 8 von 22 Artikeln - Teil 1 von 2

ARTIKEL-NR. M P o1 92 L1 L2 L3 A
GH-B20002.M010B.00 M1 0,25 0,75 2,5 40 6 13 2,1
GH-B20002.M011B.00 M1,1 0,25 0,85 2,5 40 6 13 2,1
GH-B20002.M012B.00 M1,2 0,25 0,95 2,5 40 6 13 2,1
GH-B20002.M014B.00 M1,4 0,3 1,1 2,5 40 8 13 2,1
GH-B20002.M016B.00 M1,6 0,35 1,25 2,5 40 8 13 2,1
GH-B20002.M017B.00 M1,7 0,35 1,35 2,5 40 8 13 2,1
GH-B20002.M018B.00 M1,8 0,35 1,45 2,5 40 8 13 2,1
GH-B20002.M020B.00 M2 0,4 1,6 2,8 45 10 13 2,1
WERKSTOFFEIGNUNG NACH ISO 513 E . E4
P M K N S [=]
Stahl Rostfrei Guss NE-Metall Superlegierung
Datenblatt
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HALLAS

GH-B20002 KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL - FORTSETZUNG

GH-B20002 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch

ARTIKELUBERSICHT + MASSE IN MM 14 von 22 Artikeln - Teil 2 von 2
ARTIKEL-NR. M P o1 22 L1 L2 L3 A
GH-B20002.M022B.00 M2,2 0,45 1,75 2,8 45 10 13 2,1
GH-B20002.M023B.00 M2,3 0,4 1,9 2,8 45 10 13 2,1
GH-B20002.MO25B.00 M2,5 0,45 2,05 2,8 50 5 14 2,1
GH-B20002.MO26B.00 M2,6 0,45 2,15 2,8 50 5 14 2,1
GH-B20002.MO30B.00 M3 0,5 2,5 3,5 56 5 18 2,7
GH-B20002.M040B.00 M4 0,7 3,3 4,5 63 7 21 3,4
GH-B20002.M050B.00 M5 0,8 4,2 6 70 8 25 4,9
GH-B20002.MO60OB. 00 M6 1 5 6 80 10 30 4,9
GH-B20002.MO80B. 00 M8 1,25 6,8 8 90 13 35 6,2
GH-B20002.M100B.00 M10 1,5 8,5 10 100 15 39 8
GH-B20002.M120B.00 M12 1,75 10,2 9 110 18 7
GH-B20002.M160B.00 M16 2 14 12 110 20 9
GH-B20002.M200B.00 M20 2,5 17,5 16 140 25 12
GH-B20002.M240B.00 M24 3 21 18 160 30 14,5
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS
TOOLS GH-B20002

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B20002 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘r:in
P.1 @ Alg. Stdhle <500 N/mm? 20-40
P.2 @ Allg. Stahle <650 N/mm? 20-40
P.3 @ Allg. Stahle <800 N/mm? 15-35
P4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 15-30
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 10-20
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 15-30
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 15-30
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 15-30
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 15-30
M.1 @ VA <750 N/mm? 10-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 @ Gusseisen <200 HB 20-30
K.2 ® Temperguss 15-30
K.3 ® Gusseisen mit Kugelgrafit 5-10
N.1 ®AL<5% 20-30
N.2 @®AL<10% 15-30
N.3 @®AL>10% 5-10
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 20-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 15-30
N.6 @ Grafit, GFK 5-10
S.1 @ Titan 1-8
S.2 @ Nickel 1-8
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = n x P [P = Steigung]

BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
M2,6, Werkstoff P.1 Allg. Stidhle <500 N/mm?: Ve 20-40 m/min, P 0,45 mm -
n 2 449 min‘l,vf 1102 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS

GH-B10003 KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B10003 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

HSSE DIN M
PM 3711376 DIN 13 .l.
AMAA 2,5xD TOL

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM

HSSE/PM Durchgangsloch M B/4-5P 6HX 2,5xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 10 Artikel
ARTIKEL-NR. M P g1 92 L1 L2 L3 A
GH-B10003.MO30B.00 M3 0,5 2,5 3,5 56 10 18 2,7
GH-B10003.M040B.00 M4 0,7 3.3 4,5 63 12 21 3,4
GH-B10003.MO50B.00 M5 0,8 4,2 6 70 14 25 4,9
GH-B10003.M060B.00 M6 1 5 6 80 18 30 4,9
GH-B10003.M080B. 00 M8 1,25 6,8 8 90 20 35 6,2
GH-B10003.M100B.00 M10 1,5 8,5 10 100 20 39 8
GH-B10003.M120B.00 M12 1,75 10,2 9 110 24 7
GH-B10003.M160B.00 M16 2 14 12 110 32 9
GH-B10003.M200B.00 M20 2,5 17,5 16 140 32 12
GH-B10003.M240B.00 M24 3 21 18 160 38 14,5
WERKSTOFFEIGNUNG NACH I1SO 513

P K N

Stahl

Guss

NE-Metall
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HALLAS
KAPITEL 2 - GEWINDE TOOLS GH-B10003

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B10003 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘r:in
P1 Allg. Stahle <500 N/mm?
P.2 Allg. Stahle <650 N/mm?
P.3 Allg. Stahle <800 N/mm?
P4 Allg. Stéhle <1000 N/mm?
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 10-20
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-20
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-20
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-20
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-20
M.1 VA <750 N/mm? 1-10
M.2 VA >750 N/mm? 1-10
K.1 Gusseisen <200 HB
K.2 Temperguss
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-20
N.1 AL <5 %
N.2 AL <10 %
N.3 @®AL>10% 10-20

N.4 Ms, Cu, Bronze, Rotguss
N.5 Duro-Thermoplast

N.6 Grafit, GFK

S.1 Titan

S.2 Nickel

H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC

H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
n = (Vc x 1000) =+ (m x D) M10, Werkstoff P.5 Allg. Stéhle <1400 N/mm?: Ve 10-20 m/min, P 1,5 mm -
vf = n x P [P = Steigung] n 318 min~!, vf 477 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS
GH-B20003 KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B20003 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch

HﬁaE 372.;1?76 DIII\\l’I13 . J’ .

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM  Sackloch M C/2-3P  6HX 1,5xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 10 Artikel

ARTIKEL-NR. M P o1 92 L1 L2 L3 A
GH-B20003.MO30B.00 M3 0,5 2,5 3,5 56 10 18 2,7
GH-B20003.M040B.00 M4 0,7 3,3 4,5 63 12 21 3,4
GH-B20003.MO50B.00 M5 0,8 4,2 6 70 14 25 4,9
GH-B20003.M060B. 00 M6 1 5 6 80 18 30 4,9
GH-B20003.MO80OB. 00 M8 1,25 6,8 8 90 20 35 6,2
GH-B20003.M100B.00 M10 1,5 8,5 10 100 20 39 8
GH-B20003.M120B.00 M12 1,75 10,2 9 110 25 7
GH-B20003.M160B.00 M16 2 14 12 110 32 9
GH-B20003.M200B.00 M20 2,5 17,5 16 140 32 12
GH-B20003.M240B.00 M24 3 21 18 160 38 14,5
WERKSTOFFEIGNUNG NACH ISO 513 E -E

P K N [a
Stahl Guss NE-Metall

Datenblatt
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HALLAS
KAPITEL 2 - GEWINDE TOOLS GH-B20003

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B20003 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘r:in
P1 Allg. Stahle <500 N/mm?
P.2 Allg. Stahle <650 N/mm?
P.3 Allg. Stahle <800 N/mm?
P4 Allg. Stéhle <1000 N/mm?
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 10-20
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-20
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-20
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-20
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-20
M.1 VA <750 N/mm? 1-10
M.2 VA >750 N/mm? 1-10
K.1 Gusseisen <200 HB
K.2 Temperguss
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-20
N.1 AL <5 %
N.2 AL <10 %
N.3 @®AL>10% 10-20

N.4 Ms, Cu, Bronze, Rotguss
N.5 Duro-Thermoplast

N.6 Grafit, GFK

S.1 Titan

S.2 Nickel

H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC

H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
n = (Vc x 1000) =+ (m x D) M10, Werkstoff P.5 Allg. Stéhle <1400 N/mm?: Ve 10-20 m/min, P 1,5 mm -
vf = n x P [P = Steigung] n 318 min~!, vf 477 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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GH-B10101

ARTIKEL

HALLAS

KAPITEL 2 -

GEWINDE

GH-B10101 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch mit
Innenkihlung

HSSE DIN M
IPM 371/376 DIN 13 .l.
4-5xP ERE) TOL s
AN
SUBSTRAT TYP GEWINDEART TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Durchgangsloch M 6HX 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 6 Artikel
ARTIKEL-NR. M P g1 g2 L1 (L3 L3 A
GH-B10101.MO50B. IK M5 0,8 4,2 6 70 8 25 4,9
GH-B10101.M066B. IK M6 1 5 6 80 10 30 4,9
GH-B10101.M080OB.IK M8 1,25 6,8 8 90 13 35 6,2
GH-B10101.M100B.IK M10 1,5 8,5 10 100 15 39 8
GH-B10101.M120B.IK M12 1,75 10,2 9 110 18 7
GH-B10101.M160B.IK M16 2 14 14 110 20 9
WERKSTOFFEIGNUNG NACH ISO 513 -E.FI E4
P M K N S [=]
Stahl Rostfrei Guss NE-Metall Superlegierung
Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS
TOOLS GH-B10101

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B10101 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch mit
Innenkihlung

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m‘/’nfin
P.1 @ Allg. Stdhle <500 N/mm? 30-50
P.2 @ Allg. Stdhle <650 N/mm? 30-50
P.3 @ Allg. Stahle <800 N/mm? 30-50
P.4  ® Allg. Stahle <1000 N/mm? 20-40
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 10-40
P.6  ® Einsatz-ST <1000 N/mm? 20-40
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 20-40
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 20-40
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 20-40
M.1 @ VA <750 N/mm? 15-25
M.2 ® VA >750 N/mm? 5-20
K.1 ® Gusseisen <200 HB 30-50
K.2 @ Temperguss 20-50
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 10-40
N.1 @®AL<5% 30-50
N.2 @®AL<10% 20-40
N.3 @®AL>10% 10-30
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 20-50
N.5 @ Duro-Thermoplast 20-50
N.6 Grafit, GFK
S.1  ® Titan 1-10
5.2 ® Nickel 1-10
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = n x P [P = Steigung]

BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
M10, Werkstoff P.1 Allg. Stéhle <500 N/mm?: Ve 30-50 m/min, P 1,5 mm -
1955 min~!, vf 1 432 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS

GH-B20101 KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B20101 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch mit Innenkihlung

HSSE DIN M

PM 3711376 DIN 13 l l
MV

252 (25%) (Tor ) ( ©

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Sackloch M C/2-3P 6HX 2,5xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT + MASSE IN MM 6 Artikel
ARTIKEL-NR. M P g1 a2 L1 L2 L3 A
GH-B20101.M050B. IK M5 0,8 4,2 6 70 8 25 4,9
GH-B20101.M060B. IK M6 1 5 6 80 10 30 4,9
GH-B20101.M080B. IK M8 1,25 6,8 8 90 13 35 6,2
GH-B20101.M100B. IK M10 1,5 8,5 10 100 15 39 8
GH-B20101.M120B.IK M12 1,75 10,2 9 110 18 7
GH-B20101.M160B. IK M16 2 14 12 110 20 9

WERKSTOFFEIGNUNG NACH I1SO 513

P M K N S

Stahl Rostfrei Guss NE-Metall Superlegierung

Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS
TOOLS GH-B20101

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B20101 - HSSE/PM-M-Maschinengewindebohrer Sackloch mit Innenkihlung

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘r:in
P.1 @ Alg. Stdhle <500 N/mm? 30-50
P.2 @ Allg. Stahle <650 N/mm? 30-50
P.3 @ Allg. Stahle <800 N/mm? 30-50
P4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 20-40
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 10-40
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 20-40
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 20-40
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 20-40
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 20-40
M.1 @ VA <750 N/mm? 15-25
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-20
K.1 @ Gusseisen <200 HB 30-50
K.2  ® Temperguss 20-50
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 10-40
N.1 ®AL<5% 30-50
N.2 @®AL<10% 20-40
N.3 @®AL>10% 10-30
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 20-50
N.5 @ Duro-Thermoplast 20-50
N.6 Grafit, GFK
S.1 @ Titan 1-10
S.2 @ Nickel 1-10
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = n x P [P = Steigung]

BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
M10, Werkstoff P.1 Allg. Stéhle <500 N/mm?: Ve 30-50 m/min, P 1,5 mm -
1955 min~!, vf 1 432 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS

GH-B10010 KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B10010 - HSSE/PM-MF-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

HSSE DIN MF
IPM 371/376 DIN 13 .l.
4-5xP 3xD TOL
N 6H
SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Durchgangsloch MF B/4-5P 6H 3xD 371/376
ARTIKEL-NR. MF P o1 292 L1 L2 A
GH-B10010.MF04B.05 M4x0,5 0,5 3,5 4,5 63 12 3,4
GH-B10010.MFO5B.05 M5x0,5 0,5 4,5 6 70 14 4,9
GH-B10010.MFO6B.75 M6x0,75 0,75 52 6 80 14 4,9
GH-B10010.MFO8B.05 M8x0,75 0,75 7,2 8 80 18 6,2
GH-B10010.MFO8B. 10 M8x1 1 7 8 90 20 6,2
GH-B10010.MF10B.75 M10x0,75 0,75 9,2 10 90 20 8
GH-B10010.MF10B.10 M10x1 1 9 10 90 20 8
GH-B10010.MF10B.125 M10x1,25 1,25 8.8 10 100 20 8
GH-B10010.MF12B.10 M12x1 1 11 9 100 20 7
GH-B10010.MF12B.125 M12x1,25 1,25 10,8 9 100 20 7
GH-B10010.MF12B.15 M12x1,5 1,5 10,5 9 100 20 7
GH-B10010.MF14B.10 M14x1 1 13 11 100 20 9
GH-B10010.MF14B.125 M14x1,25 1,25 12,8 11 100 20 9
GH-B10010.MF14B.15 M14x1,5 1,5 12,5 11 100 20 9
GH-B10010.MF16B. 10 M16x1 1 15 12 100 20 9
GH-B10010.MF16B.15 M16x1,5 1,5 14,5 12 100 24 9
GH-B10010.MF18B. 10 M18x1 1 17 14 110 24 11
GH-B10010.MF18B. 15 M18x1,5 1,5 16,5 14 110 27 11
GH-B10010.MF18B.20 M18x2 2 16 14 125 24 11
GH-B10010.MF20B. 10 M20x1 1 19 16 125 24 12
GH-B10010.MF20B. 15 M20x1,50 15 18,5 16 125 27 12
GH-B10010.MF20B.20 M20x2 2 18 16 140 24 12
GH-B10010.MF22B.10 M22x1 1 21 18 125 24 14,5
GH-B10010.MF22B.15 M22x1,5 1,5 20,5 18 125 27 14,5
GH-B10010.MF22B.20 M22x2 2 20 18 140 27 14,5
GH-B10010.MF24B.10 M24x1 1 23 18 140 27 14,5
GH-B10010.MF24B.15 M24x1,5 1,5 22,5 18 140 27 14,5
GH-B10010.MF24B.20 M24x2 2 22 18 140 27 14,5
GH-B10010.MF26B. 15 M26x1,5 1,5 24,5 18 140 27 14,5
GH-B10010.MF27B.15 M27x1,5 1,5 25,5 20 140 27 16
GH-B10010.MF27B.20 M27x2 2 25 20 140 27 16
GH-B10010.MF28B. 15 M28x1,5 1,5 26,5 20 140 27 16
GH-B10010.MF28B.20 M28x2 2 26 20 140 27 16
GH-B10010.MF30B. 15 M30x1,5 1,5 28,5 22 150 27 20
GH-B10010.MF30B.20 M30x2 2 28 22 150 27 20

WERKSTOFFEIGNUNG NACH I1SO 513

P M K N

Stahl Rostfrei Guss NE-Metall

Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS
TOOLS GH-B10010

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B10010 - HSSE/PM-MF-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘i:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2  ® Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stéhle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stdhle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 @ Gusseisen <200 HB 15-25
K.2  ® Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 ®AL<5% 20-30
N.2 @ AL<10% 10-25
N.3 @®AL>10% 10-25
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 Grafit, GFK
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = n x P [P = Steigung]

BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
M18x1,5, Werkstoff P.1 Allg. Stéihle <500 N/mm?: Ve 20-35 m/min, P 1,5 mm

-1 354 min~!, vf 531 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS

GH-B20010 KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B20010 - HSSE/PM-MF-Maschinengewindebohrer Sackloch

HSSE DIN MF
PM 3711376 DIN 13 l l

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM

HSSE/PM Sackloch MF C/2-3P 6H 2,5xD 371/376
ARTIKEL-NR. MF P o1 92 L1l L2 L3 A
GH-B20010.MF04B.05 M4x0,5 0,5 3,5 4,5 63 7 21 3,4
GH-B20010.MFO5B.05 M5x0,5 0,5 4,5 6 70 8 25 4,9
GH-B20010.MFO6B. 75 M6x0,75 0,75 5,2 6 80 10 30 4,9
GH-B20010.MFO8B.75 M8x0,75 0,75 7,2 8 80 10 30 6,2
GH-B20010.MFO8B. 10 M8x1 1 7 8 90 13 35 6,2
GH-B20010.MF10B.75 M10x0,75 0,75 9,2 10 90 13 35 8
GH-B20010.MF10B. 10 M10x1 1 9 10 90 13 35 8
GH-B20010.MF10B.125 M10x1,25 1,25 8,8 10 100 15 35 8
GH-B20010.MF12B.10 M12x1 1 11 9 100 10 7
GH-B20010.MF12B.125 M12x1,25 1,25 10,8 9 100 15 7
GH-B20010.MF12B.15 M12x1,5 1,5 10,5 9 100 15 7
GH-B20010.MF14B.10 M14x1 1 13 11 100 10 9
GH-B20010.MF14B.125 M14x1,25 1,25 12,8 11 100 15 9
GH-B20010.MF14B.15 M14x1,5 1,5 12,5 11 100 15 9
GH-B20010.MF16B.10 M16x1 1 15 12 100 10 9
GH-B20010.MF16B. 15 M16x1,5 1,5 14,5 12 100 15 9
GH-B20010.MF18B. 10 M18x1 1 17 14 110 13 11
GH-B20010.MF18B. 15 M18x1,5 15 16,5 14 110 17 11
GH-B20010.MF18B.20 M18x2 2 16 14 125 20 11
GH-B20010.MF20B. 10 M20x1 1 19 16 125 13 12
GH-B20010.MF20B. 15 M20x1,5 1,5 18,5 16 125 17 12
GH-B20010.MF20B. 20 M20x2 2 18 16 140 20 12
GH-B20010.MF22B.10 M22x1 1 21 18 125 13 14,5
GH-B20010.MF22B.15 M22x1,5 15 20,5 18 125 17 14,5
GH-B20010.MF22B.20 M22x2 2 20 18 140 20 14,5
GH-B20010.MF24B.10 M24x1 1 23 18 140 13 14,5
GH-B20010.MF24B.15 M24x1,5 15 22,5 18 140 20 14,5
GH-B20010.MF24B.20 M24x2 2 22 18 140 20 14,5
GH-B20010.MF25B.15 M25x1,5 15 23,5 18 140 20 14,5
GH-B20010.MF26B. 15 M26x1,5 1,5 24,5 18 140 20 14,5
GH-B20010.MF27B.15 M27x1,5 1,5 25,5 20 140 20 16
GH-B20010.MF27B.20 M27x2 2 25 20 140 20 16
GH-B20010.MF28B. 15 M28x1,5 15 26,5 20 140 20 16
GH-B20010.MF28B. 20 M28x2 2 26 20 140 20 16
GH-B20010.MF30B. 15 M30x1,5 15 28,5 22 150 22 18
GH-B20010.MF30B.20 M30x2 2 28 22 150 22 18

WERKSTOFFEIGNUNG NACH I1SO 513

P M K N

Stahl Rostfrei Guss NE-Metall

Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS
TOOLS GH-B20010

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B20010 - HSSE/PM-MF-Maschinengewindebohrer Sackloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘i:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2  ® Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stéhle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stdhle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 @ Gusseisen <200 HB 15-25
K.2  ® Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 ®AL<5% 20-30
N.2 @ AL<10% 10-25
N.3 @®AL>10% 10-25
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 Grafit, GFK
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)

vf =

n x P [P = Steigung]

BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
M18x2, Werkstoff P.1 Allg. Stéhle <500 N/mm?: Ve 20-35 m/min, P 2 mm —

n 354 min'l,vf707 mm/min

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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GH-B10020

ARTIKEL

HALLAS

KAPITEL 2 -

GH-B10020 - HSSE/PM-UNC-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

GEWINDE

Fiew ) | amaisrs soues | | INA
SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Durchgangsloch UNC B/4-5P 2B 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 16 Artikel
ARTIKEL-NR. UNC P g1 92 L1 L2 (L& A
GH-B10020.UNC04.40 4-40 0,6350 2,35 3,5 56 10 18 2,7
GH-B10020.UNCO5.40 5-40 0,6350 2,65 3,5 56 10 18 2,7
GH-B10020.UNC06.32 6-32 0,7940 2,85 4 56 12 20 3
GH-B10020.UNCO8.32 8-32 0,7940 3,5 4,5 63 12 21 3,4
GH-B10020.UNC10.24 10-24 1,0580 3,9 6 70 14 25 4,9
GH-B10020.UNC12.24 12-24 1,0580 4,5 6 80 18 30 4,9
GH-B10020.UNC14.20 1/4-20 1,2700 51 7 80 18 32 5,5
GH-B10020.UNC516.18 5/16-18 1,4110 6,6 8 90 20 35 6,2
GH-B10020.UNC38.16 3/8-16 1,5880 8 10 100 20 39 8
GH-B10020.UNC716.14 7/16-14 1,8140 9,4 8 100 22 6,2
GH-B10020.UNC12.13 1/2-13 1,9540 10,8 9 110 24 7
GH-B10020.UNC916.12 9/16-12 2,1170 12,2 11 110 25 9
GH-B10020.UNC58.11 5/8-11 2,3090 13,5 12 110 32 9
GH-B10020.UNC34.10 3/4-10 2,5400 16,5 14 125 32 11
GH-B10020.UNC78.09 7/8-09 2,8220 19,5 18 140 32 14,5
GH-B10020.UNCO1.08 1-8 3,1750 22,25 20 160 38 16
WERKSTOFFEIGNUNG NACH ISO 513
P M K N
Stahl Rostfrei Guss NE-Metall Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS

GH-B10020

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B10020 - HSSE/PM-UNC-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘i:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2  ® Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stéhle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stdhle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 @ Gusseisen <200 HB 15-25
K.2  ® Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 ®AL<5% 20-30
N.2 @ AL<10% 10-25
N.3 @®AL>10% 10-25
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 Grafit, GFK
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = nx z x fz

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS
GH-B20020 KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B20020 - HSSE/PM-UNC-Maschinengewindebohrer Sackloch

HSSE DIN UNC
IPM 371/376 1SO 5864 l l
AN 2,5xD ToL

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Sackloch UNC C/2-3P 2B 2,5D 371/376
ARTIKELUBERSICHT + MASSE IN MM 16 Artikel
ARTIKEL-NR. UNC P o1 92 L1 L2 L3 A
GH-B20020.UNC04.40 4-40 0,6350 2,35 3,5 56 10 18 2,7
GH-B20020.UNCO5. 40 5-40 0,6350 2,65 35 56 10 18 2,7
GH-B20020.UNC06.32 6-32 0,7940 2,85 4 56 12 20 3
GH-B20020.UNCO8. 32 8-32 0,7940 3,5 4,5 63 12 21 3,4
GH-B20020.UNC10.24 10-24 1,0580 3,9 6 70 14 25 4,9
GH-B20020.UNC12.24 12-24 1,0580 4,5 6 80 18 30 4,9
GH-B20020.UNC14.20 1/4-20 1,2700 51 7 80 18 32 55
GH-B20020.UNC516.18 5/16-18 1,4110 6,6 8 90 20 35 6,2
GH-B20020.UNC38.16 3/8-16 1,5880 8 10 100 20 39 8
GH-B20020.UNC716.14 7/16-14 1,8140 9,4 8 100 22 6,2
GH-B20020.UNC12.13 1/2-13 1,9540 10,8/ 9 110 24 7
GH-B20020.UNC916.12 9/16-12 2,1170 12,2 11 110 25 9
GH-B20020.UNC58.11 5/8-11 2,3090 135 12 110 32 9
GH-B20020.UNC34.10 3/4-10 2,5400 16,5 14 125 32 11
GH-B20020.UNC78.09 7/8-09 2,8220 19,5 18 140 32 14,5
GH-B20020.UNCO1.08 1-8 3,1750 22,25 20 160 38 16

WERKSTOFFEIGNUNG NACH 1SO 513 %
¥ :
P M K N [=

Stahl Rostfrei Guss NE-Metall

Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS

GH-B20020

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B20020 - HSSE/PM-UNC-Maschinengewindebohrer Sackloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘i:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2 @ Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stahle <800 N/mm? 20-30
P4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 @ Gusseisen <200 HB 15-25
K.2  ® Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 @®AL<5% 15-25
N.2 @®AL<10% 10-20
N.3 @®AL>10% 5-15
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 Grafit, GFK
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = nx z x fz

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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GH-B10030

ARTIKEL

HALLAS

KAPITEL 2 -

GH-B10030 - HSSE/PM-UNF-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

GEWINDE

Fiew ) | amaisrs oo | | IV

"Z_‘gx‘/';/\ 3xD TOL

N

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Durchgangsloch UNF B/4-5P 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 12 Artikel
ARTIKEL-NR. UNF P g1 92 L1 L2 (L& A
GH-B10030.UNF10.32 10-32 0,7940 4,1 6 70 14 25 4,9
GH-B10030.UNF12.28 12-28 0,9070 4,6 6 80 18 30 4,9
GH-B10030.UNF14.28 1/4-28 0,9070 5,5 7 80 18 30 5,5
GH-B10030.UNF516.24 5/16-24 1,0580 6,9 8 90 20 35 6,2
GH-B10030.UNF38.24 3/8-24 1,0580 8,5 10 90 20 35 8
GH-B10030.UNF716.20 7/16-20 1,2700 9,9 8 100 20 6,2
GH-B10030.UNF12.20 1/2-20 1,2700 11,5 9 100 20 7
GH-B10030.UNF916.18 9/16-18 1,4110 12,9 11 100 20 9
GH-B10030.UNF58.18 5/8-18 1,4110 14,5 12 100 20 9
GH-B10030.UNF34.16 3/4-16 1,5880 17,5 14 110 24 11
GH-B10030.UNF78.14 7/8-14 1,8140 20,4 18 125 24 14,5
GH-B10030.UNFO1.12 1-12 2,1170 23,25 18 140 27 14,5
WERKSTOFFEIGNUNG NACH ISO 513
P M K N
Stahl Rostfrei Guss NE-Metall
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS

GH-B10030

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B10030 - HSSE/PM-UNF-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘i:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2  ® Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stéhle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stdhle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 @ Gusseisen <200 HB 15-25
K.2  ® Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 ®AL<5% 20-30
N.2 @ AL<10% 10-25
N.3 @®AL>10% 10-25
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 Grafit, GFK
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = nx z x fz

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS
GH-B20030 KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B20030 - HSSE/PM-UNF-Maschinengewindebohrer Sackloch

HSSE DIN UNF
IPM 371/376 1SO 5864 l l
AN 2,5xD TOL

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Sackloch UNF C/2-3P 2B 2,5xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT + MASSE IN MM 12 Artikel
ARTIKEL-NR. UNF P o1 92 L1 L2 L3 A
GH-B20030.UNF10.32 10-32 0,7940 4,1 6 70 14 25 4,9
GH-B20030.UNF12.28 12-28 0,9070 4,6 6 80 18 30 4,9
GH-B20030.UNF14.28 1/4-28 0,9070 55 7 80 18 30 55
GH-B20030.UNF516.24 5/16-24 1,0580 6,9 8 90 20 35 6,2
GH-B20030.UNF38.24 3/8-24 1,0580 8,5 10 90 20 35 8
GH-B20030.UNF716.20 7/16-20 1,2700 9,9 8 100 20 6,2
GH-B20030.UNF12.20 1/2-20 1,2700 115 9 100 20 7
GH-B20030.UNF916.18 9/16-18 1,4110 12,9 11 100 20 9
GH-B20030.UNF58.18 5/8-18 1,4110 14,5 12 100 20 9
GH-B20030.UNF34.16 3/4-16 1,5880 17,5 14 110 24 11
GH-B20030.UNF78.14 7/8-14 1,8140 20,4 18 125 24 14,5
GH-B20030.UNFO1.12 1-12 2,1170 23,25 18 140 27 14,5

WERKSTOFFEIGNUNG NACH I1SO 513

P M K N

Stahl Rostfrei Guss NE-Metall

Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS

GH-B20030

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B20030 - HSSE/PM-UNF-Maschinengewindebohrer Sackloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘i:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2  ® Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stéhle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stdhle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 @ Gusseisen <200 HB 15-25
K.2  ® Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 ®AL<5% 20-30
N.2 @ AL<10% 10-25
N.3 @®AL>10% 10-25
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 Grafit, GFK
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = nx z x fz

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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B

HALLAS
GH-B10040 TOOLS KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B10040 - HSSE/PM-G-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

HSSE DIN G
IPM 371/376 RS .l.
4-5xP Sh4e) TOL
Y I
SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Durchgangsloch G B/4-5P 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 8 Artikel
ARTIKEL-NR. G P g1 g2 L1 L2 L3
GH-B10040.G0018.28 G1/8-28 0,907 8,8 7 90 18 5,5
GH-B10040.G0014.19 G1/4-19 1,337 11,8 11 100 22 9
GH-B10040.G0038.19 G3/8-19 1,337 15,25 12 100 22 9
GH-B10040.G0012.14 G1/2-14 1,814 19 16 125 25 12
GH-B10040.G0058.14 G5/8-14 1,814 21 18 125 25 14,5
GH-B10040.G0034.14 G3/4-14 1,814 24,5 20 140 28 16
GH-B10040.G0078.14 G7/8-14 1,814 28,25 22 150 30 18
GH-B10040.G0001.11 G1-11 2,309 30,75 25 160 32 20
WERKSTOFFEIGNUNG NACH I1SO 513 F - E
P M K N [=]%4r:

Stahl Rostfrei Guss NE-Metall

Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

@

HALLAS
TOOLS GH-B10040

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B10040 - HSSE/PM-G-Maschinengewindebohrer Durchgangsloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘l:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2 @ Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stahle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6  ® Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7  ® Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 ® Gusseisen <200 HB 15-25
K.2 @ Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 @®AL<5% 20-30
N.2 @®AL<10% 10-25
N.3 @®AL>10% 10-25
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 @ Grafit, GFK freigegeben - Schnittwerte auf Anfrage, siehe FuBnote
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

N.6: Der Kapitelinhalt fithrt eine Freigabe, in der Quelle stehen dazu keine Schnittwerte. Bis zur Klarung bleibt die Zeile ohne Zahlen — leere Farbfelder
druckt dieser Katalog nicht.

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)

vf =

nxzx fz

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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B

HALLAS
GH-B20040 TOOLS KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-B20040 - HSSE/PM-G-Maschinengewindebohrer Sackloch

HSSE DIN G
IPM 371/376 RS l l

AAAA 2,5xD ToL

= e R

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Sackloch G C/2-3P 2,5xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 8 Artikel
ARTIKEL-NR. G P g1 92 L1 L2 L3
GH-B20040.G0018.28 G1/8-28 0,907 8,8 7 90 18 55
GH-B20040.G0014.19 G1/4-19 1,337 11,8 11 100 22 9
GH-B20040.G0038.19 G3/8-19 1,337 15,25 12 100 22 9
GH-B20040.G0012.14 G1/2-14 1,814 19 16 125 25 12
GH-B20040.G0058.14 G5/8-14 1,814 21 18 125 25 14,5
GH-B20040.G0034.14 G3/4-14 1,814 24,5 20 140 28 16
GH-B20040.G0078.14 G7/8-14 1,814 28,25 22 150 30 18
GH-B20040.G0001.11 G1-11 2,309 30,75 25 160 32 20
WERKSTOFFEIGNUNG NACH ISO 513 -EF‘. E_-!
P M K N [=]
Stahl Rostfrei Guss NE-Metall

Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

@

HALLAS
TOOLS GH-B20040

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-B20040 - HSSE/PM-G-Maschinengewindebohrer Sackloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘l:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 20-35
P.2 @ Allg. Stahle <650 N/mm? 20-35
P.3 @ Allg. Stahle <800 N/mm? 20-30
P.4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 10-25
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 5-15
P.6  ® Einsatz-ST <1000 N/mm? 10-25
P.7  ® Nitrier-ST <1000 N/mm? 10-25
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 10-25
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 10-25
M.1 @ VA <750 N/mm? 5-15
M.2 @ VA >750 N/mm? 5-10
K.1 ® Gusseisen <200 HB 15-25
K.2 @ Temperguss 10-20
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit 5-15
N.1 @®AL<5% 20-30
N.2 @®AL<10% 10-25
N.3 @®AL>10% 10-25
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 10-30
N.5 @ Duro-Thermoplast 10-30
N.6 @ Grafit, GFK freigegeben - Schnittwerte auf Anfrage, siehe FuBnote
S.1 Titan
S.2 Nickel
H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC
H.3 60-65 HRC

N.6: Der Kapitelinhalt fithrt eine Freigabe, in der Quelle stehen dazu keine Schnittwerte. Bis zur Klarung bleibt die Zeile ohne Zahlen — leere Farbfelder
druckt dieser Katalog nicht.

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = nx z x fz

Korrekturfaktoren. Sackloch statt Durchgangsloch: Ve x 0,8 - Kernloch am unteren Toleranzrand: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iiber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Schmierung: nicht gewindebohren. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS

GH-F10001 TOOLS KAPITEL 2 - GEWINDE
ARTIKEL
GH-F10001 - HSSE/PM-M-Gewindeformer

HSSE DIN M

IPM 371/376 DIN 13 .l.

2-3xP Sh4e) TOL

N 6HX

SUBSTRAT GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM M C/2-3P 6HX 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 12 Artikel
ARTIKEL-NR. M P o1 02 L1 L2 L3 A
GH-F10001.M020B.00 M2 0,4 1,85 2,8 45 8 8 2,1
GH-F10001.M030B.00 M3 0,5 2,8 3,5 56 10 18 2,7
GH-F10001.M040B.00 M4 0,7 3,7 4,5 63 7 21 3,4
GH-F10001.M050B.00 M5 0,8 4,65 6 70 8 25 4,9
GH-F10001.M060B.00 M6 1 5,6 6 80 10 30 4,9
GH-F10001.M080B.00 M8 1,25 7,45 8 90 13 35 6,2
GH-F10001.M100B.00 M10 1,5 9,35 10 100 15 39 8
GH-F10001.M120B.00 M12 1,75 11,25 9 110 18 7
GH-F10001.M140B.00 M14 2 13,1 11 110 20 9
GH-F10001.M160B.00 M16 2 15,1 12 110 20 9
GH-F10001.M180B.00 M18 2,5 16,85 14 125 32 11
GH-F10001.M200B.00 M20 2,5 18,85 16 140 32 12
WERKSTOFFEIGNUNG NACH 1SO 513
P M K N
Stahl Rostfrei Guss NE-Metall
Datenblatt
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@

HALLAS
KAPITEL 2 - GEWINDE TOOLS GH-F10001

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-F10001 - HSSE/PM-M-Gewindeformer

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/ln‘i:in
P.1 @ Alg. Stdhle <500 N/mm? 20-40
P2 @ Allg. Stdhle <650 N/mm? 20-40
P.3 @ Allg. Stdhle <800 N/mm? 20-40
P.4 @ Allg. Stahle <1000 N/mm? 15-35
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 10-30
P.6  ® Einsatz-ST <1000 N/mm? 15-35
P.7  ® Nitrier-ST <1000 N/mm? 15-35
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 15-35
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 15-35
M.1 @ VA <750 N/mm? 15-25
M.2 @ VA >750 N/mm? 10-20
K.1 @ Gusseisen <200 HB freigegeben - Schnittwerte auf Anfrage, siehe Funote
K.2 @ Temperguss freigegeben - Schnittwerte auf Anfrage, siehe FuBnote
K.3 @ Gusseisen mit Kugelgrafit freigegeben - Schnittwerte auf Anfrage, siehe FuBnote
N.1 @®AL<5% 20-40
N.2 @®AL<10% 20-30
N.3 AL >10 %
N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 20-40

N.5 Duro-Thermoplast

N.6 Grafit, GFK

S.1 Titan

S.2 Nickel

H.1 45-52 HRC
H.2 52-60 HRC

H.3 60-65 HRC

K.1,K.2,K.3: Der Kapitelinhalt fiihrt eine Freigabe, in der Quelle stehen dazu keine Schnittwerte. Bis zur Klirung bleibt die Zeile ohne Zahlen — leere
Farbfelder druckt dieser Katalog nicht.

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
n = (Vc x 1000) =+ (m x D) M10, Werkstoff P.1 Allg. Stéhle <500 N/mm?: Vc 20-40 m/min, P 1,5 mm -
vf = n x P [P = Steigung] n 637 min~!, vf955 mm/min

Korrekturfaktoren. Kernloch am unteren Toleranzrand: Moment steigt stark — Ve x 0,7 - Sackloch: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Formierdl: gar nicht. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS
GH-F10101 rooL KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-F10101 - HSSE/PM-M-Innenkihlung-Gewindebohrer Durchgangsloch

HSSE DIN HARD M
IPM 371/376 LUBE DIN 13 .l.
1,5-2xP R TOL s
N 6HX
SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Durchgangsloch M E/1,5-2P 6HX 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT + MASSE IN MM 4 Artikel
ARTIKEL-NR. M P o1 o2 L1 L2 L3 A
GH-F10101.M050B. IK M5 0,8 4,65 6 70 8 25 4,9
GH-F10101.M060B.IK M6 1 5,6 6 80 10 30 4,9
GH-F10101.MO80B.IK M8 1,25 7,45 8 90 13 35 6,2
GH-F10101.M100B. IK M10 1,5 9,35 10 100 15 39 8
WERKSTOFFEIGNUNG NACH 1SO 513 = E_!
P M N O]
Stahl Rostfrei NE-Metall
Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS
TOOLS GH-F10101

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-F10101 - HSSE/PM-M-Innenkuhlung-Gewindebohrer Durchgangsloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘i:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 30-50
P.2  ® Allg. Stahle <650 N/mm? 30-50
P.3 @ Allg. Stéhle <800 N/mm? 30-50
P.4 @ Allg. Stdhle <1000 N/mm? 25-45
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 20-40
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 25-45
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 25-45
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 25-45
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 25-45
M.1 @ VA <750 N/mm? 15-30
M.2 @ VA >750 N/mm? 10-20
K.1 Gusseisen <200 HB
K.2 Temperguss
K.3 Gusseisen mit Kugelgrafit
N.1 ®AL<5% 40-60
N.2 @ AL<10% 30-50
N.3 AL >10 %

N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 20-50
N.5 Duro-Thermoplast

N.6 Grafit, GFK

S.1 Titan

S.2 Nickel

H.1 45-52 HRC

H.2 52-60 HRC

H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = n x P [P = Steigung]

BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
M8, Werkstoff P.1 Allg. Stihle <500 N/mm?: Ve 30-50 m/min, P 1,25 mm -
n 1194 min~!, vf 1 492 mm/min

Korrekturfaktoren. Kernloch am unteren Toleranzrand: Moment steigt stark — Ve x 0,7 - Sackloch: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Formierdl: gar nicht. Faktoren werden multipliziert.

128

Hallas Tools GmbH - TopSeller-Katalog - Ausgabe 2026/1



HALLAS
GH-F20101 rooL KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-F20101 - HSSE/PM-M-Innenkihlung-Gewindebohrer Sackloch

HSSE DIN HARD M
IPM 3711376 LUBE DIN 13 l l
1,5-2xP R TOL s
2 6HX
SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ EINSATZTIEFE NORM
HSSE/PM Sackloch M E/1,5-2P 6HX 3xD 371/376
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 4 Artikel
ARTIKEL-NR. M P o1 62 L1 L2 L3 A
GH-F20101.MO50B. IK M5 0.8 4,65 6 70 8 25 4,9
GH-F20101.M0O60B. IK M6 1 5,6 6 80 10 30 4,9
GH-F20101.M080B. IK M8 1,25 7,45 8 90 13 35 6,2
GH-F20101.M100B.IK M10 1,5 9,35 10 100 15 39 8

WERKSTOFFEIGNUNG NACH I1SO 513

P M N

Stahl Rostfrei NE-Metall

Datenblatt
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KAPITEL 2 - GEWINDE

HALLAS
TOOLS GH-F20101

3143IM 3IN3IOI3T

SCHNITTWERTE

GH-F20101 - HSSE/PM-M-Innenkihlung-Gewindebohrer Sackloch

WERKSTOFFGRUPPE 1SO 513 m\/’n‘i:in
P.1 @ Allg. Stahle <500 N/mm? 30-50
P.2  ® Allg. Stahle <650 N/mm? 30-50
P.3 @ Allg. Stéhle <800 N/mm? 30-50
P.4 @ Allg. Stdhle <1000 N/mm? 25-45
P.5 @ Allg. Stahle <1400 N/mm? 20-40
P.6 @ Einsatz-ST <1000 N/mm? 25-45
P.7 @ Nitrier-ST <1000 N/mm? 25-45
P.8 @ Vergltung-ST <850 N/mm? 25-45
P.9 @ Werkzeug-ST <1000 N/mm? 25-45
M.1 @ VA <750 N/mm? 15-30
M.2 @ VA >750 N/mm? 10-20
K.1 Gusseisen <200 HB
K.2 Temperguss
K.3 Gusseisen mit Kugelgrafit
N.1 ®AL<5% 40-60
N.2 @ AL<10% 30-50
N.3 AL >10 %

N.4 @ Ms, Cu, Bronze, Rotguss 20-50
N.5 Duro-Thermoplast

N.6 Grafit, GFK

S.1 Titan

S.2 Nickel

H.1 45-52 HRC

H.2 52-60 HRC

H.3 60-65 HRC

Ve = Schnittgeschwindigkeit - P = Steigung, sie ist beim Gewinden der Vorschub - Punkt = freigegeben laut Kapitelinhalt - »« = fiir dieses Werkzeug nicht belegt.

VON DER TABELLE AN DIE MASCHINE

n = (Vc x 1000) + (m x D)
vf = n x P [P = Steigung]

BEISPIEL AUS DIESER TABELLE
M8, Werkstoff P.1 Allg. Stihle <500 N/mm?: Ve 30-50 m/min, P 1,25 mm -
n 1194 min~!, vf 1 492 mm/min

Korrekturfaktoren. Kernloch am unteren Toleranzrand: Moment steigt stark — Ve x 0,7 - Sackloch: Ve x 0,8 - Gewindetiefe iber 2xD: Vc x 0,7 - ohne

Formierdl: gar nicht. Faktoren werden multipliziert.
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HALLAS
GH-510001 rooL KAPITEL 2 - GEWINDE

ARTIKEL

GH-S10001 - HSSE-M-Schneideisen mit Schalausschnitt

BLANK
[;-I::\I NO COATING Dl:‘\ln13 TGOQL HSS
SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ NORM
HSS Stahl M 1,75P 69 13
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 24 Artikel
ARTIKEL-NR. M P DXE N
GH-S10001.M020U.00 M2 0,4 16x5 3
GH-S10001.M025U.00 M2,5 0,45 16x5 3
GH-S10001.MO30U.00 M3 0,5 20x5 3
GH-S10001.M035U.00 M3,5 0,6 20x5 3
GH-S10001.M040U.00 M4 0,7 20x5 3
GH-S10001.M045U.00 M4,5 0,75 20x5 3
GH-S10001.M050U.00 M5 0,8 20x7 4
GH-S10001.M060U.00 M6 1 20x7 4
GH-S10001.MO70U.00 M7 1 25x9 4
GH-S10001.M080U.00 M8 1,25 25x9 4
GH-S10001.MO90U.00 M9 1,25 25x9 4
GH-S10001.M100U.00 M10 1,5 30x11 4
GH-S10001.M116U.00 M11 1,5 30x11 5
GH-S10001.M120U.00 M12 1,75 38x14 4
GH-S10001.M140U.00 M14 2 38x14 5
GH-S10001.M160U.00 M16 2 45x18 5
GH-S10001.M180U.00 M18 2,5 45x18 5
GH-S10001.M200U.00 M20 2,5 45x18 6
GH-S10001.M220U.00 M22 2,5 55x22 5
GH-S10001.M240U.00 M24 3 55x22 6
GH-S10001.M270U.00 M27 3 65x25 6
GH-S10001.M300U.00 M30 3,5 65x25 7
GH-510001.M330U.00 M33 3,5 65x25 8
GH-S10001.M360U.00 M36 4 65x25 9

Datenblatt
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HALLAS
KAPITEL 2 - GEWINDE TOOLS GH-510002
ARTIKEL
GH-510002 - HSSE-M-Schneideisen mit Schalausschnitt (INOX)
% locomo | ons | | T | ([INOX
HSSE
SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ NORM
HSSE INOX M 2,25P 69 13

ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 20 Artikel
ARTIKEL-NR. M P DXE N
GH-S10002.M020U.00 M2 0,4 16x5 4
GH-S10002.M025U.00 M2,5 0,45 16x5 4
GH-S10002.MO30U.00 M3 0,5 20x5 4
GH-S10002.MO35U.00 M3,5 0,6 20x5 4
GH-S10002.M040U.00 M4 0,7 20x5 4
GH-S10002.MO50U.00 M5 0,8 20x7 4
GH-S10002.MO60U. 00 M6 1 20x7 4
GH-S10002.MO70U.00 M7 1 25x9 4
GH-S10002.MO80U. 00 M8 1,25 25x9 5
GH-S10002.M100U.00 M10 1,5 30x11 5
GH-510002.M1260U.00 M12 1,75 38x14 5
GH-S10002.M140U.00 M14 2 38x14 5
GH-S10002.M160U.00 M16 2 45x18 5
GH-S10002.M180U.00 M18 2,5 45x18 5
GH-S10002.M200U.00 M20 2,5 45x18 5
GH-S10002.M220U.00 M22 2,5 55x22 5
GH-S10002.M240U.00 M24 3 55x22 6
GH-S10002.M300U.00 M30 3,5 65x25 7
GH-S10002.M330U.00 M33 3,5 65x25 8
GH-S10002.M360U.00 M36 4 65x25 9

mym

Gh]
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HALLAS

GH-S10010 KAPITEL 2 - GEWINDE
ARTIKEL
GH-S10010 - HSSE-MF-Schneideisen mit Schalausschnitt (INOX)
HSSE DIN o Tg;'- INOX

SUBSTRAT TYP GEWINDEART FORM TOLERANZ NORM

HSSE INOX MF 2,25P 69 13
ARTIKELUBERSICHT - MASSE IN MM 26 Artikel
ARTIKEL-NR. MF P DXE N
GH-S10010.MF040U.05 MF4 0,5 20x5 4
GH-S10010.MFO50U.05 MF5 0,5 20x5 4
GH-S10010.MFO60U.075 MF6 0,75 20x7 4
GH-S10010.MFO80U.075 MF8 0,75 25x9 5
GH-S10010.MFO80U.10 MF8 1 25x9 5
GH-S10010.MF100U.075 MF10 0,75 30x11 5
GH-S10010.MF100U.10 MF10 1 30x11 5
GH-S10010.MF100U. 125 MF10 1,25 30x11 5
GH-S10010.MF120U.10 MF12 1 38x10 5
GH-S10010.MF120U.125 MF12 1,25 38x10 5
GH-S10010.MF120U.15 MF12 1,5 38x10 5
GH-S10010.MF140U.10 MF14 1 38x10 5
GH-S10010.MF140U.15 MF14 1,5 38x10 5
GH-S10010.MF160U.10 MF16 1 45x14 5
GH-S10010.MF160U.15 MF16 1,5 45x14 5
GH-S10010.MF180U.10 MF18 1 45x14 5
GH-S10010.MF180U.15 MF18 1,5 45x14 5
GH-S10010.MF180U. 20 MF18 2 45x14 5
GH-S10010.MF200U.10 MF20 1 45x14 5
GH-S10010.MF200U.15 MF20 1,5 45x14 5
GH-S10010.MF200U. 20 MF20 2 45x14 5
GH-S10010.MF220U.15 MF22 1,5 55x16 5
GH-S10010.MF240U.15 MF24 1,5 55x16 6
GH-S10010.MF240U.20 MF24 2 55x16 6
GH-S10010.MF300U.10 MF30 1 65x18 6
GH-S10010.MF300U.15 MF30 1,5 65x18 6
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HALLAS
KAPITEL 2 - GEWINDE TOOLS NOTIZEN

NOTIZEN
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