Fraszyklus bei Gewindefrasern/Kernlocher

! 1. Positionierung Achsgenau zum Bohrloch
2 , 2. Axiale Zustellung auf Gewindetiefe

3 ' 3. Radiale Zustellung auf Gewinde-Nenn-0
4 ; 4. Frisen des Gewindes (360°)

5 5. Ausfahrschleife

6 ; 6. Riickzug aus Bohrloch - Gewinde ist fertig

Metrisches ISO Regelgewinde

G105

Kurzzeichen| Vorbohr-& | Muttergewinde Kern-@
(mm) (mm)
min max
M 3 2,5 2,459 2,599
M 3,5 2,9 2,850 3,010
M 4 3,3 3,242 3,422
M 4,5 3,7 3,688 3,878
M 5 4.2 4134 4,334
M 6 5,0 4,917 5,153
M 7 6,0 5,917 6,153
M 8 6,8 6,647 6,912
M 9 7,8 7,647 7,912
M 10 8,5 8,376 8,676
M 11 9,5 9,376 9,676
M 12 10,2 10,106 10,441
M 14 12,0 11,835 12,210
M 16 14,0 13,835 14,210
M 18 15,5 15,294 15,744
M 20 17,5 17,294 17,744
M 22 19,5 19,294 19,744
M 24 21,0 29,752 21,252
M 27 240 23,752 24 252




