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MASCHINENGEWINDEBOHRER für Synchronbearbeitung - Gerade genutet / für Grauguss
Für Grund- und Durchgangsgewinde					   
Metrisches ISO Feingewinde - DIN 13					   

GEWINDEBOHRER MAßE ARTIKEL-NR.

S45
ACE

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

 	 P 	 L1 	 L2 	 L3	 Ød2 	 a	 z
		  js 16			   h6	 h12
	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [-]	 [mm]

	 Ød1 	

	 [mm]
•
•
•
•
•
•
•

	M	 8
		 10
		 10
		 12
		 12
		 14
		 16

	 1	 90	 10	 33	 8	 6,2	 4	 7
	 1	 90	 10	 33	 10	 8	 4	 9
	 1,25	 100	 12,5	 33	 10	 8	 4	 8,8
	 1,25	 100	 12,5	 33	 12	 9	 4	 10,8
	 1,5	 100	 15	 37	 12	 9	 4	 10,5
	 1,5	 100	 15	 -	 12	 9	 4	 12,5
	 1,5	 100	 15	 -	 12	 9	 4	 14,5

• = Katalogausführung

ISO MG S45
ACE

K K.1 l 55-65

N
N.4 l 55-65
N.7 l 55-65

N.9-10 l 55-65

Toleranz

Anschnittform

Bohrungstyp

Schnittrichtung

Kühlmittelzufuhr

(*
) D

IN
 1

83
5B

 a
uf

 A
nf

ra
g

e	
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3 x D DIN
13 HSSK S MF



≤ M12(*)DIN
371 ≥ M14(*)DIN

374

B (4-5)

3 x D

RH

GEWINDEBOHRER MAßE ARTIKEL-NR.

S17
TiN

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

 	 P 	 L1 	 L2 	 L3	 Ød2 	 a	 z
		  js 16			   h6	 h12
	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [-]	 [mm]

	 Ød1 	

	 [mm]
•
•
•
•
•
•
•

	M	 8
		 10
		 10
		 12
		 12
		 14
		 16

	 1	 90	 10	 35	 8	 6,2	 3	 7
	 1	 90	 10	 39	 10	 8	 3	 9
	 1,25	 100	 12,5	 39	 10	 8	 3	 8,8
	 1,25	 100	 12,5	 42	 12	 9	 3	 10,8
	 1,5	 100	 15	 42	 12	 9	 3	 10,5
	 1,5	 100	 15	 -	 12	 9	 3	 12,5
	 1,5	 100	 15	 -	 12	 9	 4	 14,5

• = Katalogausführung

MASCHINENGEWINDEBOHRER für Synchronbearbeitung - Gerade genutet mit Schälanschnitt
Für Durchgangsgewinde					   
Metrisches ISO Feingewinde - DIN 13					   

ISO MG S17
TiN

P

P.1-2 l 50-60
P.3 l 45-55
P.4 l 40-50
P.5 l 15-25
P.7 l 15-25

M
M.1 l 15-25
M.2 l 10-20

K K.2 l 45-55

N

N.1 l 50-60
N.2-3 l 45-55
N.5 l 40-50
N.6 l 35-45

S S.3 l 15-25

Toleranz

Anschnittform

Bohrungstyp

Schnittrichtung

Kühlmittelzufuhr

(*
) D

IN
 1

83
5B

 a
uf

 A
nf

ra
g

e	
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3 x D DIN
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≤ M12(*)DIN
371 ≥ M14(*)DIN

374

C (2-3)

3 x D

RH

MASCHINENGEWINDEBOHRER für Synchronbearbeitung - 40° Rechtsspirale / Gewindeabschrägung	
Für Grundlochgewinde					   
Metrisches ISO Feingewinde - DIN 13					   

GEWINDEBOHRER MAßE ARTIKEL-NR.

S71
TiN

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

 	 P 	 L1 	 L2 	 L3	 Ød2 	 a	 z
		  js 16			   h6	 h12
	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [mm]	 [-]	 [mm]

	 Ød1 	

	 [mm]
•
•
•
•
•
•
•

	M	 8
		 10
		 10
		 12
		 12
		 14
		 16

	 1	 90	 10	 35	 8	 6,2	 3	 7
	 1	 90	 10	 40	 10	 8	 3	 9
	 1,25	 100	 11,5	 40	 10	 8	 3	 8,8
	 1,25	 100	 11,5	 40	 12	 9	 3	 10,8
	 1,5	 100	 14	 42	 12	 9	 3	 10,5
	 1,5	 100	 14	 -	 12	 9	 4	 12,5
	 1,5	 100	 14	 -	 12	 9	 4	 14,5

• = Katalogausführung

ISO MG S71
TiN

P

P.1-2 l 45-55
P.3 l 40-50
P.4 l 35-45
P.5 l 15-20
P.7 l 15-20

M M.1 l 15-20
K K.2 l 40-50

N

N.1 l 45-55
N.2-3 l 40-50
N.5 l 35-45
N.6 l 30-40

S S.3 l 15-20

Toleranz

Anschnittform

Bohrungstyp

Schnittrichtung

Kühlmittelzufuhr

(*
) D

IN
 1

83
5B

 a
uf

 A
nf

ra
g

e	
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Metrisches ISO Regelgewinde
DIN 13

Steigung
[mm]

Mutterkern
durchmesser
max (tol. 6H)

[mm]
M

Kernloch-
bohrung*

[mm]

Metrisches ISO Feingewinde
DIN 13

Mutterkern
durchmesser
max (tol. 6H)

[mm]

 Kernloch-
bohrung*

[mm]

Mutterkern
durchmesser
max (tol. 6H)

[mm]

Kernloch-
bohrung*

[mm]
Steigung

[mm]MF Steigung
[mm]MF

M1 0,25 0,785 (1) 0,75
1,1 0,25 0,885 (1) 0,85
1,2 0,25 0,985 (1) 0,95
1,4 0,3 1,142 (1) 1,1
1,6 0,35 1,321 1,25
1,7 (3) 0,35 1,421 1,35
1,8 0,35 1,521 1,45
2 0,4 1,679 1,6
2,2 0,45 1,838 1,75
2,3 (3) 0,4 1,938 1,9
2,5 0,45 2,138 2,05
2,6 (3) 0,45 2,238 2,1
3 0,5 2,599 2,5
3,5 0,6 3,010 2,9
4 0,7 3,422 3,3
4,5 0,75 3,878 3,7
5 0,8 4,334 4,2
6 1 5,153 5
7 1 6,153 6
8 1,25 6,912 6,8
9 1,25 7,912 7,8
10 1,5 8,676 8,5
11 1,5 9,676 9,5
12 1,75 10,441 10,2
14 2 12,210 12
16 2 14,210 14
18 2,5 15,744 15,5
20 2,5 17,744 17,5
22 2,5 19,744 19,5
24 3 21,252 21
27 3 24,252 24
30 3,5 26,771 26,5
33 3,5 29,771 29,5
36 4 32,270 32
39 4 35,270 35
42 4,5 37,799 37,5
45 4,5 40,799 40,5
48 5 43,297 43
52 5 47,297 47
56 5,5 50,796 50,5
60 (3) 5,5 54,796 54,5
64 (3) 6 58,305 58
68 (3) 6 62,305 62

M2 (3) 0,25 1,774 (2) 1,75
2,3 (3) 0,25 2,085 2,05
2,5 0,35 2,221 2,15
3 0,35 2,721 2,65
3,5 0,35 3,221 3,15
4 0,5 3,599 3,5
4,5 0,5 4,099 4
5 0,5 4,599 4,5
5,5 0,5 5,099 5
6 0,75 5,378 5,2
7 0,75 6,378 6,2
8 0,75 7,378 7,2
8 1 7,153 7
9 0,75 8,378 8,2
9 1 8,153 8
10 0,75 9,378 9,2
10 1 9,153 9
10 1,25 8,912 8,8
11 0,75 10,378 10,2
11 1 10,153 10
12 (3) 0,75 11,378 11,2
12 1 11,153 11
12 1,25 10,912 10,8
12 1,5 10,676 10,5
14 1 13,153 13
14 1,25 12,912 12,8
14 1,5 12,676 12,5
15 1 14,153 14
15 1,5 13,676 13,5
16 1 15,153 15
16 1,5 14,676 14,5
17 1 16,153 16
17 1,5 15,676 15,5
18 1 17,153 17
18 1,5 16,676 16,5
18 2 16,210 16
20 1 19,153 19
20 1,5 18,676 18,5
20 2 18,210 18
22 1 21,153 21
22 1,5 20,676 20,5
22 2 20,210 20
24 1 23,153 23
24 1,5 22,676 22,5
24 2 22,210 22

M25 1  24,153 24
25 1,5  23,676 23,5
25 2 23,210 23
26 1,5 24,676 24,5
27 1 26,153 26
27 1,5 25,676 25,5
27 2 25,210 25
28 1 27,153 27
28 1,5 26,676 26,5
28 2 26,210 26
30 1 29,153 29
30 1,5 28,676 28,5
30 2 28,210 28
30 3 27,252 27
32 1,5 30,675 30,5
32 2 30,210 30
33 1,5 31,676 31,5
33 2 31,210 31
33 3 30,252 30
35 1,5 33,676 33,5
36 1,5 34,676 34,5
36 2 34,210 34
36 3 33,252 33
38 1,5 36,676 36,5
39 1,5 37,676 37,5
39 2 37,210 37
39 3 36,252 36
40 1,5 38,676 38,5
40 2 38,210 38
40 3 37,252 37
42 1,5 40,676 40,5
42 2 40,210 40
42 3 39,252 39
45 1,5 43,676 43,5
45 2 43,210 43
45 3 42,252 42
48 1,5 46,676 46,5
48 2 46,210 46
48 3 45,252 45
50 1,5 48,676 48,5
50 2 48,210 48
50 3 47,252 47
52 1,5 50,676 50,5
52 2 50,210 50
52 3 49,252 49

(*) Gewindekernlöcher nach DIN 336

(1) Toleranz 5H

(2) Toleranz 4H

(3) Abmessung nicht in DIN 336 enthalten

GEWINDEKERNLÖCHER FÜR GEWINDEBOHRER
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Metrisches ISO Regelgewinde DIN 13 Metrisches ISO Regelgewinde DIN 13

Steigung
[mm]M

Kernloch-
bohrung

[mm]
Steigung

[mm]MF
Kernloch-
bohrung

[mm]

M2 0,4   1,85 ± 0,03
2,5 0,45   2,30 ± 0,03
3 0,5   2,80 ± 0,03
3,5 0,6   3,25 ± 0,03
4 0,7   3,70 ± 0,03
5 0,8   4,65 ± 0,03
6 1   5,55 ± 0,05
8 1,25   7,40 ± 0,05

10 1,5   9,30 ± 0,05
12 1,75 11,20 ± 0,05
14 2 13,10 ± 0,05
16 2 15,10 ± 0,05
18 2,5 16,90 ± 0,05
20 2,5 18,90 ± 0,05
24 3 22,70 ± 0,05
27 3 25,70 ± 0,05
30 3,5 28,45 ± 0,05

M3 0,35   2,85 ± 0,03
4 0,5   3,80 ± 0,03
5 0,5   4,80 ± 0,03
6 0,75   5,65 ± 0,03
8 1   7,55 ± 0,05

10 1   9,55 ± 0,05
10 1,25   9,40 ± 0,05
12 1 11,55 ± 0,05
12 1,25 11,40 ± 0,05
12 1,5 11,30 ± 0,05
14 1,25 13,40 ± 0,05
14 1,5 13,30 ± 0,05
16 1,5 15,30 ± 0,05
18 1,5 17,30 ± 0,05
20 1,5 19,30 ± 0,05

Zur Herstellung lehrenhaltiger Gewinde müssen die entsprechenden Vorbohrdurchmesser und deren Toleranzen 
eingehalten werden um die Gewindeausformung und Standzeiten der Werkzeuge nicht zu beeinträchtigen. 
Der Gewinde-Kerndurchmesser wird von den Fließeigenschaften des zu bearbeitenden Werkstoffes bestimmt und 
nicht nur vom vorgegebenen Vorbohrdurchmesser, wie dies beim Gewindeschneiden der Fall ist. Gewinde-Kerndurch-
messer beim Gewindeformen prüft man mit 7H statt 6H beim Gewindeschneiden (für weitere Informationen siehe 
DIN 13 Teil 50). 

Formel für die Berechnung der Gewindekernlöcher: d = Flanken Ø + Steigung / 5

GEWINDEKERNLÖCHER FÜR GEWINDEFORMER



Alle Informationen und technische Angaben können von Vergnano jederzeit und ohne vorherige Ankündigungen geändert werden. Sämtliche 
aufgeführten technische Angaben sind unverbindlich (Irrtümer und Fehler vorbehalten).

F.lli Vergnano S.r.l. behält sich das Recht vor, nach eigenem Ermessen und ohne Vorankündigung jederzeit technische Änderungen an den im
Katalog aufgeführten Produkten vorzunehmen.

Die Vervielfältigung der in diesem Katalog enthaltenen Informationen ist ohne ausdrückliche schriftliche Genehmigung der F.lli Vergnano S.r.l.
nicht gestattet. 
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