WERKSTATT CHEATSHEET

Gewinde, Schrauben & Muttern Know-How-Schmiede

Auswahlen, herstellen, priufen und 3D-druckgerecht konstruieren
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1 | Gewinde richtig bezeichnen 2 | Wichtige GewindegroRen 3 | Kernloch & Durchgangsloch

Beispiel: M8 x 1,25 - 6H Faustformel Kernloch

. . I o I == Dx = Nenndurchmesser d - Steigung P
® M: metrisches ISO-Gewinde.

® 8: Nenndurchmesser d = 8 mm. M3 0.3 2,5 mm
® 1,25: Steigung P in mm pro Umdrehung. M4 0,7 3,3 mm m_mm
M3 3,2 3,4 3,6

® 6H: Toleranzklasse des Innengewindes.

. _ _ M5 0,8 4,2 mm
® Ohne Steigungsangabe gilt das Regelgewinde. M4 4,3 4,5 4,8
® | H kennzeichnet ein Linksgewinde. M6 1,0 5,0 mm
M5 5,3 5,5 5,8
M8 1,25 6,8 mm
M6 6,4 6,6 7,0
M10 1,5 8,5 mm
M8 8,4 9,0 10,0
Merke: AuBengewinde klein geschrieben (z. B. 69), M12 L75 10.2 mm M10 10,5 11,0 12,0

Innengewinde grofs (z. B. 6H). * Richtwerte ftir Regelgewinde in (blichen Werkstoffen. Durchgangslécher nach Funktion und Norm auswéhlen.

5 | Muttern & Sicherungen 6 | Festigkeit & Anziehen

® Sechskant: robust und gut fir hohe Krafte. ® Sechskantmutter: Standardverbindung. e 8.8, 10.9 und 12.9 sind Festigkeitsklassen von Stahlschrauben.
e Zylinderkopf: kompakt; Innensechskant gut zuganglich. ® Stoppmutter: Kunststoffring gegen selbststandiges Lésen; ® Hohere Klasse bedeutet nicht automatisch die bessere
e Senkkopf: biindig, benétigt passende Senkung. Temperatur beachten. Verbindung.
e Linsenkopf: groBe Auflage und geringe Bauhdhe. ® Kronenmutter + Splint: formschlissige Sicherung. ® Anziehdrehmoment hangt von GroRe, Klasse, Reibung,
0 7 i Schmierung und Auflage ab.
* Teilgewinde: glatter Schaft kann Bauteile besser fihren. * Hutmutter: schiitzt Gewindeende und Benutzer. e Herstell gd N tgb I d icht h Gefiihl
aré = ersteller- oder Normtabelle verwenden; nicht nach Gefl
® Lange wird meist unter dem Kopf gemessen; beim Senkkopf * Flanschmutter: groBere Auflageflache. e —
einschliellich Kopf. ® Sicherungsmittel passend zu Temperatur, Demontage und R . . . .
Werkstoff wahlen. Kunststoffteile mit Scheiben, Buchsen oder metallischen

Einsatzen entlasten.
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7 | Innengewinde von Hand 8 | Gewindebohrer erkennen 9 | AuBengewinde schneiden

® 1. Kernloch bohren und Bohrung leicht ansenken.

® 2. Werkstick sicher und rechtwinklig spannen.

® 3. Vorschneider, Mittel- und Fertigschneider verwenden.
® 4. Schneidmittel passend zum Werkstoff einsetzen.

® 5. Gerade ansetzen; regelmaRig zuriickdrehen, um Spane zu
brechen.

® 6. Sackloch ausblasen und nutzbare Gewindetiefe prifen.

Maschinengewindebohrer schneidet meist in einem Arbeitsgang.

® FDM: M6 oder groBer ist direkt gedruckt meist zuverlassiger;
kleinere Gewinde besser nachschneiden oder Einsatz verwenden.

® GroRe Flankenwinkel und grébere Steigung sind druckfreundlich.
® AuRen- und Innengewinde mit Probekdrper kalibrieren.
® Spiel nicht pauschal skalieren: Profil gezielt versetzen.

® Belastete Verbindungen mit Gewindeeinsatz, Einpressmutter oder
Durchgangsschraube ausfihren.
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m ennzeiehning m

Vorschneider 1 Ring lang
Mittelschneider 2 Ringe mittel

Fertigschneider ohne Ring kurz
® Durchgangsloch: Span soll nach vorn abgefiihrt werden.

® Sackloch: passende Spanform und ausreichenden Grundfreiraum
wahlen.

® Stumpfe oder beschadigte Werkzeuge ersetzen - Bruchgefahr.

® 1. Bolzen auf Nenndurchmesser vorbereiten.

® 2. Ende mit etwa 45° anfasen.

® 3. Schneideisen mit Anschnittseite voran einsetzen.

® 4. Werkzeug rechtwinklig ansetzen und Schneidmittel nutzen.

® 5. Vorwarts schneiden, regelmaBig zum Spanbrechen
zurlickdrehen.

® 6. Gewinde reinigen und mit Mutter oder Lehrring prifen.

11 | Typische Fehler 12 | Mini-Ubung: M6

Bohrer bricht schief / Spane nicht gebrochen

Gewinde zu flach Kernloch zu grof8
Gewinde klemmt schief / Grat / falsche Steigung
Schraube I6st sich Vorspannung/Sicherung fehlt
Kunststoff reilt Randabstand oder Einsatz fehlt

Schraubenkopf rund falsches/verschlissenes Werkzeug

Aufgabe

In eine 8 mm starke Aluminiumplatte soll ein M6-Regelgewinde
geschnitten werden. Bestimme Kernloch und Ablauf.
Musterlosung

P=1,0mm

D« = 6,0-1,0=5,0mm

Bohren - ansenken - rechtwinklig schneiden - Spane brechen -
reinigen - prifen

Sicherheit:

Schutzbrille tragen; Spane nicht mit der Hand entfernen.
Werkstuck fest spannen.
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