DK 621.993

Mai 1954

Maschinenwerkzeuge fir Metall

Satzgewindebohrer zweiteilig
Whitworth-Rohrgewinde R'/s” bis R4*
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Diese Norm enthdlt im Gegensatz zu den iibrigen Normen iiber Gewindebohrer nur die BaumaBe. Die GewindemaBe und
Toleranzen kénnen erst nach Erscheinen der Normen iiber Toleranzen fiir Whitworth-Rohrgewinde erginzt werden.
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Anschnitt

Der Anschnitt ist zu hinterarbeiten.
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Gewinde nach DIN 259

Mafle in mm

bei Schnellarbeitsstah!

Vorschneider
mit einem Ring
gekennzeichnet

Fertigschneider
ohne Ring
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Bei mehr als zweiteiligen Satzen
sind die Yorschneider mit Ringen
und Léngsstrichen entsprechend
der Anzahl der Bohrer im Satz
zu kennzeichnen.

l:_ Fertigschneider
!
Gewinde Gangzahi
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d Zoll = RichtmaB = e m2
RV " 28 7 83 %) 18 8 4, 16 55
RV4"” 19 11 n 63 20 12 62 24 9
R3G" 19 12 14,5 70 20 12 6,2 24 9
RV2” 14 16 18 80 22 15 8,5 3,2 12
R54s"” 14 18 20 90 25 17 8,5 32 14,5
R34” 14 20 235 100 28 19 8,5 32 16
R7%” 14 22 273 100 28 21 8,5 32 18
R1” 1 25 2,6 110 32 23 10,5 4 20
R1V"” 11 28 343 110 32 25 10,5 4 22
R1V4” 11 32 383 125 32 27 10,5 4 24
R134” 11 36 40,7 125 32 32 10,5 4 29
R1,” 1 36 44,2 140 32 32 10,5 4 29
R134” 1" 36 50,1 160 36 32 10,5 4 2
R2"” 11 36 56 160 36 32 10,5 4 29
R2V4” n 40 62 160 36 35 10,5 4 32
R2V,p " 1 45 71,5 160 36 38 10,5 4 35
R23/, " 1" 50 779 160 40 42 10,5 4 39
R3 " ¥ 50 842 | 160 0 2 10,5 4 39
R3V4” 11 56 90,3 180 45 47 10,5 4 44
R3V," n &3 96,7 180 45 52 10,5 4 9
R334” n 70 103 180 45 58 10,5 4 55
R4” n 70 109,4 180 45 58 10,5 4 55
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Seite2 DIN 353

Bezeichnungsbeispiele:

Bezeichnung von Satzgewindebohrern RV,”, geschnitten aus Werkzeugstahl (WS)2):

Zweiteiliger Satz Vollstdndiger Satz Vorschneider Fertigschneider
Gewindebohrer Gewindebohrer Gewindebohrer
R14” geschn, R145” Nr 1 geschn. R14” Nr 2 geschn.
DIN 353 WS DIN 353 WS DIN 353 WS

Bezeichnung von Satzgewindebohrern R34”, geschliffen aus Schnellarbeitsstahl (SS) ?):

Zweiteiliger Sotz Vollstéindiger Satz Vorschneider Fertigschneider
Gewindebohrer Gewindebohrer Gewindebohrer
R34” geschl. R34” Nr 1 geschl. R3/4” Nr 2 geschl.
DIN 353 SS DIN 353 SS DIN 353 §S
Jeder Gewindebohrer ist zu kennzeichnen mit Gewindebezeichnung, Werkstoff und Firmenzeichen, z.B.:
R3/4”
SS

Firmenzeichen

1) dGz Tglt:;anz h12 (vv) fir Vor- und Fertigschneider mit geschnittenem Gewinde und Vorschneider mit geschliffenem
ewinde.
d, Toleranz h9 (v v w) fir Fertigschneider mit geschliffenem Gewinde.

?) Bei Bestellung angeben:

Werkstoff:
Werkzeugstahl (WS)
Schnellarbeitsstahl (SS)

Ausfihrung:
geschnitten (geschn.) fir WS
geschliffen (geschl.) fir SS

Zu bearbeitender Werkstoff

Bei Gewindebohrern aus Schnellarbeitsstahl (SS) kann der Schaft angeschweiflt werden. Schaftwerkstoff: Stahl von
mindestens 70 kg/mm? Zugfestigkeit, Vierkant auf mindestens 90 kg/mm? Zugfestigkeit vergiitet. Abbrennzugaben nach
DIN 881

Zahl, Form und Richtung der Spannuten nach Wahl des Herstellers
Werkzeugvierkante, Abmessungen und Grenzmafle nach DIN 10
Zentrierbohrungen nach DIN 332
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