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TECHNISCHE INFORMATIONEN

Anschnitte der Maschinengewindebohrer nach DIN-2197

Anzahl der Ginge
im Anschnitt

Ausfiihrung der

Spannuten

Anwendung

(6+8)P 5° Gerade Kurze Durchgangsbohrungen
(3,5+5,5)P g° G?;?cde Durchgangsbohrungen in mittel-
W Schalanschnitt bzw. Langspanen den Werkstoffen
(2+3)P 15° Grundlécher sowie in Durchgangs-
) bohrungen in kurzspanenden Werkstoffen
3 5+5)P g° Gerade Grundlécher mit langem Gewindeauslauf
(3,5+5) oder sowie fir Durchgangsbohrungen
spiralig
. o Grundlécher mit sehr kurzem Gewin-
(1.5+2)P 23 deauslauf. Verwendet fiir Messing.

AuRer den obigen, benutzt man Anshnitte (12+16)P fur Muttergewindebohrer und 24P fiir Trapezgewindebohrer.

Spannuten in Maschinengewindebohrer nach DIN-2197

Spannutenformen

Gerade

Anschnitt

Anwendung

Durchgangsloch

Gerade mit Schalanschnitt

Spiralnuten rechts

B

Spiralnuten links

10°<y,<20°

30°<Y,<40°

- fir Linsgewinde

- — = Kurz, mittel
C.E Sackloch
(1 i
o . B Durchgangsloch Mittel, lang
O LELE AT '
C.E Sackloch Mittel, lang
D Durchgangsloch
- fir Rechtsgewinde
Mittel, lang
C Sackloch

Da die Norm erfordert, dass die Drallsteigung der Spannute den Werten der Normalzahlireihe R20 entspre-
chenden muss, ist der Istwinkel y, variabel je nach dem Durchmesser des Gewindes. Sein Wert, aufgerun-

det zu vollen Graden, ist auf dem schaft des Bohrers gezeichnet nebst der Drallsteigung.
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