G U L D N E R KERNLOCHTABELLE
. Gewindeformen

DAS MEHRWERKZEUG

Uniﬁed-FeingeWinde GRUNDBERECHNUNG VORBOHR-(
ASME B1.1 D = Nenn-Q - Steigung/2

Nenn- Gange  Vorbohr-@  Vorbohr-¢ Gange  Vorbohr-@  Vorbohr-¢

groBe je Zoll min, max. je Zoll min. max. Bohr-9
Nr.2 64 2,01 2,05 2,02 5/16" 24 7,43 7,49 7,45
Nr.3 56 2,31 2,35 2,32 3/8" 24 9,02 9,09 9,05
Nr. & 48 2,60 2,65 2,62 7/16" 20 10,49 10,59 10,55
Nr.5 bty 2,91 2,95 2,92 1/2" 20 12,08 12,19 12,15
Nr. 6 40 3,21 3,25 3,22 9/16" 18 13,60 13,69 13,65
Nr.8 36 3,83 3,88 3,85 5/8" 18 15,19 15,29 15,25
Nr. 10 32 b 45 4,48 4,45 3/4" 16 18,27 1840 18,35
Nr. 12 28 5,05 513 5,1 7/8" 14 21,33 21,45 21,4

/4" 28 5,92 5,98 595 ) (1" 12 24,34 2450 24,45 )

Alle MaBe in mm. Vorbohr-@ min./max. = zuldssiger Bereich, Bohr-@ = empfohlener Wert.

Schlecht formbare Werkstoffe (z. B. GAL) ab P > 1 mm bzw. 24 Gg./Zoll um 0,05 mm kleiner Alle Kernlochtabellen
vorbohren. online und mit Bohrern im Shop
Alle Angaben ohne Gewahr. Werkstoff, Werkzeug und Maschine beeinflussen das Ergebnis.

Beratung zu Gewindewerkzeugen: gueldner-shop.de/kontaktformular
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