
FASWINKEL ß IN ABHÄNGIGKEIT DER WERKSTOFFFESTIGKEIT:
 < 500 N/mm2 = vernachlässigbar 

 500 – 700 N/mm2  = 25° 
 700 – 1000 N/mm2  = 20°

 d  = max. Kerndurchmesser – 0,2 mm 

VORBEARBEITUNGSDURCHMESSER FÜR ISO REGEL- UND FEINDGEWINDE 6g

Bestimmung der Vormaßtoleranten 
der hier angebenden Gewinde: 



p < 2,0 = – 0,03 
p > 2,0 = – 0,05 




Angaben ohne Gewähr! Vormaß kann je nach Materialeigenschaften abweichen. 


