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o VOLLHARTMETALL GEWINDEBOHRER-AUSBOHRER
Karnasch SOLID CARBIDE DRILLS TO REMOVE JAMMED TAPS
Vollhartmetall Gewindebohrer-Ausbohrer
20 1860 Solid carbide drills to remove jammed taps
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Sechskant + zylindrisch
Hexagon + cylindrical

Durch sechskant und zylindrischen Schaft kann das Ausbohren auf NC Maschinen erfolgen sowie auf manuellen Maschinen mit Drei- oder Vierbackenfutter.

Because of hexagonal and cylindrical shank drilling can be performed on NC machines as well as on manual machines with three or four-jaw chucks.

Art. L d1 H7 L3 L1 d2 H6 €
20 1860 010 ° M 3 2,50 10 38 3] 20,20
20 1860 020 o M 4 3,30 14 46 4 22,05
20 1860 030 o M 5 4,20 19 50 5 26,40
20 1860 040 o M 6 5,00 23 50 6 30,95
20 1860 050 o M 8 6,80 23 60 8 39,90
20 1860 060 o M 10 8,50 25 80 10 53,00
20 1860 070 ° M 12 10,20 85 80 12 79,20

GEWINDEBOHRER BRUCH - TAP BREAKAGE

Ausbohren spart Zeit und Kosten!

Bore out saves time and money!

SET

20 1865
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http://go.karnasch.de/201860-V
https://shop.karnasch.tools/shop/index/?action=buy_now&art_nummer=201865&qty=1

VOLLHARTMETALL GEWINDEBOHRER-AUSBOHRER Karmmaschr

SOLID CARBIDE DRILLS TO REMOVE JAMMED TAPS

Vollhartmetall Gewindebohrer-Ausbohrer

Solid carbide drills to remove jammed taps

Schnittwerte fiir Tisch- und Standerbohrmaschinen

Schmierung: Trocken oder Nass.

Achtung: bei Bearbeitung mit Schmierung besteht Verklebungsgefahr
Drehzahl: 1000-1500 U/min

Bedienungsanleitung

1. Das Werkstlick muss sehr stabil eingespannt werden

2. Den Uberstehenden Teil des Gewindebohrers mit dem Werkstiick plan
machen

3. Zentrieren des Gewindeausbruchbohrers durch mehrmaliges .An-
tippen”. Beim Zentrieren auf einer CNC Maschine, einen geringen
Vorschub wahlen

4. Der Ausbohrvorgang kann auf einer NC-Maschine mit Schmierung
[Achtung: verklebungsbefahr), sowie von Hand auf einer Tisch- oder
Standerbohrmaschine durchgefiihrt werden. Mehrmaliges entfernen
der Spane ist bei allen Maschinen zwingend notwendig.

5. Verbleibende Spane nach dem Ausbohrvorgang mit Druckluft entfernen.
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. Mit einem neuen Gewindebohrer das Gewinde erneut schneiden.
7. Nach der Gewindefertigstellung mit einem Gewindelehrdorn die Maf3-
haltigkeit prifen.

Mit einem Gewindeausbruchbohrer kdnnen ca. 1-5 Gewinde ausgebohrt
werden.

Ein Nachschleifen von Gewindeausbruchbohrern ist nicht rentabel.
Durch den Sechskantschaft kann der Gewindeausbruchbohrer auch in
normale Drei- oder Vierbackenfutter eingespannt werden.

Bei richtigem Einsatz wird bei allen Materialien, auch Cu und Al sowie
geharteten Materialien das Kernloch nicht beschadigt.

Cutting data for bench drilling and column drilling machine
Lubrication: Dry or wet (risk of stick together with lubrication)
Speed: 1000-1500 r/min

Operation instruction

1. The workpiece has to be clamped very solid and safe.

2. The overlapping part on the tap has to be made plane with the
workpiece.

3. Centering of the drill by multiple tip-centering. In case of tip-centering
with NC machine please choose a lower cutting speed.

4. The removal of tap can be made with an NC machine with lubrication
[Attention: risk of sticking together) also by hand with a bench drilling
or column

5. Removal of remaining chippings with compressed air or with a
scriber.

6. New thread cutting with a new tap.

7. After finishing the new thread please test the size accuracy.

1-5 taps can be remove with one drill to remove jammed taps.
Regrinding of drills to remove jammed taps is not economical.

Due to the hexagon this drill can also be clamped in normal three-or-
four-jaw chucks.

In case of correct use the core hole will not be damaged in all materials,
also in Cu or Al and hardened materials.
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