Gewindeschneiden/ Gewindebohren
Das Gewindeschneiden wird im Hobbybereich grundsätzlich manuell durchgeführt.

Zum Schneiden eines Gewindes in ein Metallstück wird neben dem Gewindebohrer  noch ein spezieller Halter, das Windeisen, in das der Bohrer eingespannt wird, benötigt. Üblicherweise besteht ein Gewindebohrsatz aus drei Gewindebohrern : Vorschneider, zweiter Vorschneider und Fertigschneider) 

Um in eine Werkstück, z.B. Blech, ein Gewinde schneiden zu können, muss vorher ein Loch mit dem Kerndurchmesser des Gewindes gebohrt werden.

Für metrische Gewinde, wie sie üblicherweise im Modellbau eingesetzt werden, errechnet sich der Kerndurchmesser, indem man den Nenndurchmesser des Gewindes mit 0,8 multipliziert. (Siehe Tabelle)

Nenn- und Kerndurchmesser beim Gewindeschneiden/ Gewindebohren

Nenndurchmesser

Kerndurchmesser

Steigung (mm/Umdrehung)

M1




0,8mm


0,25

M1,2




   1mm


0,25

M1,6




1,3mm


0,35

M2




1,6mm


0,4

M2,5




   2mm


0,45

M3




2,4mm


0,5

M3,5




2,8mm


0,6

M4




3,2mm


0,7

M5




   4mm


0,8

M6




4,8mm


1,0
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