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Schwere Zerspanung

Technische MaBe und Einheiten

AN

Stahl

Rostfreier Stahl

Gusseisen

Nichteisenmetalle

HRSA

Codierung gilt fiir positive und negative Geometrien.

BEGRIFF KURZEL EINHEIT
Durchmesser D mm
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min
Umdrehungen pro Minute n min!
Vorschub pro Minute vf mm/min
Vorschub pro Umdrehung fn mm/U
Vorschub pro Zahn fz mm/Z
Zahn z
Axiale Schnitttiefe ap mm
Radiale Schnitttiefe ae mm
Spitzenvorschub pf mm

BEGRIFF KURZEL EINHEIT
Leistungsbedarf PkW kW
Spezifischer Schnittwiderstand ke MPa
Drehmoment Mc N.m

Axialdruck Tc N

Zykluszeit tc min
Standzeit T min
FreiflachenverschleiB VB mm
KolkverschleiB Kt mm
Eckradius r mm




Gewindeschneiden

KORLOY bietet qualitativ hochwertige Gewindewerkzeuge zur Fertigung
einer Vielzahl von Gewindeformen mit verschiedensten Steigungen an.
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D Codesystem fiir das Gewindeschneiden

Gewindeschneiden

N o] (g

Codesystem fiir Halter

E R H 10 (N) - 11 (C)
) @) (3) (@) (5) (8) ™)
-/ \”/ O/ N N =/ N
Halter- Wendeschneid-  Bezeichnung Schafthdhe Zwischenlage Wendeschneid- Klemmsystem

ausfiilhrung plattenausrichtung

plattengréBe (mm)

Halterausfiihrung @ Schafthdhe @ WendeschneidplattengréBe (mm)
E 10 - 11
E fiir AuBen 1 fiir Innen AuBen:
8,10,12,16, 20,
25, 32,40, 50
11: d=6,35 N
- : 16: d=9,525 L
@ Wendeschneidplattenausrichtung Innen: 221 d=12.7
R 10,12, 13, 16, 20, 27: d=15,875 Al
25, 32, 40, 50, 60
R Rechts L Links
Beachten Sie die Spezifikationen des Halterdurchmessers
@ Bezeichnung @ Zwischenlage @ Klemmsystem
H (N) ©)
H Halter Ohne Angabe Zwischenlage erforderlich Ohne Angabe Schraubsystem
N Keine Zwischenlage erforderlich C Klemmsystem

Codesystem fiir Gewindeschneidplatten

16 -

1.5 ISO

/1\ /2\ /é\ 4
o/ O/ O/ N \ N
Wendeschneid- Wendeschneid- Spanbrecher Wendeschneid- Steigung Standard

plattenausfiihrung plattenausrichtung

plattengréBe (mm)

Wendeschneidplattenausfiihrung
E

@ WendeschneidplattengréBe (mm)
16

@ Standard
IS0

E AuBengewinde I Innengewinde

®

Wendeschneidplattenausrichtung
R

RRechts L Links

11: d=6,35 =

16: d=9,525
4

22: d=12,7
27: d=15,875

Wendeschneid-

®

Spanbrecher
M

plattenform
ER/IR ERM / IRM
@ Steigung
1.5
Vollprofil Teilprofil
mm | tpi mm tpi
03560 | 723 A051,5 48-16

M  Mit Spanbrecher
Ohne Angabe Kein Spanbrecher

AG 0,5-3,0 48-8

G1,75-3,0 14-8

N 3,5-5,0 7-5

05,5-6,0 4,5-4

Teilprofil 60°

Teilprofil 55°

Metrisches I1SO Gewinde (Voll) (ISO)
Amerikanisches UN Gewinde (Voll) (UN, UNC, UNF, UNEF)
Whitworth (Voll) (BSW, BSF, BSP)

Britisches Standard-Rohrgewinde (Voll) (BSPT)
Rohrgewinde (Voll) (NPT)

Dichtgewinde (Voll) (NPTF)

Rundgewinde DIN 405 (RD)

Trapezgewinde DIN 103 (TR)

American ACME (ACME)

Stub ACME (STACME)

Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius (UNJ)
Amerikanisches Ségengewinde (ABUT)
Britisches Sdgengewinde (BBUT)

Metrisches Sdgengewinde (SAGE)

API Gewinde nach American Petroleum Institute
API Buttress Futterrohr (BUT)

API Rundgewinde (APIRD)

EL-Extreme Line (EL)




Technische Informationen - Gewindeschneiden D

Besondere Merkmale

AuBengewinde —— > AuBen- ————— AuBendurchmesser
Ein Gewinde auf der AuBenfléche eines Zylinders gewinde GroBter Durchmesser eines Schraubengewindes
oder Konus
T Flankendurchmesser

AuBen 0 < Bei einem geraden Gewinde der Durchmesser

«—Flanken 0— | eines imagindren Zylinders, dessen Oberflache
Gewindetief _ | Kemp — | die Gewindeformen dort schneidet, wo Breite des

B ETEE o ‘ : Gewindegangs und Gewindenut gleich sind

Der Abstand zwischen der Gewindespitze und

dem Gewindekern Stei- I ; ™~ Flfinkkeln- Kerndurchmesser
! ! Wwinkel . . .
qung - Y \ Steigungs- Kleinster Durchmesser eines Schraubengewindes
Steigung Kern ! . } winkel

Steigungswinkel

Fiir ein gerades Gewinde, bei dem die Ganghdhe
und der Kreisumfang des Flankendurchmessers
ein rechtwinkliges Dreieck bilden, ist der
Steigungswinkel der Winkel gegeniiber der
Ganghohe

Abstand zwischen den entsprechenden Punkten
auf nebeneinander liegenden Gewindegéangen,
parallel zur Achse gemessen. Dieser Abstand wird
in Millimeter oder tpi (threads per inch =
Gewindegange pro Zoll) angegeben, wobei es sich
um den Kehrwert der Steigung handelt

Gerades Gewinde
Ein Gewinde auf einem Zylinder

Innengewinde Kegelgewinde
Gewinde auf der Innenfléche eines Zylinders oder Kegels

Nenndurchmesser

Der Durchmesser, der sich nach Anwendung der
Zugaben und Toleranzen ergibt

Ein Gewinde auf einem Kegel

Linksgewinde Rechtsgewinde Steigungswinkel (B)

Steigungswinkel (B)

Gang-
héhe (L)
¥/
/ \ e X Flankendurchmesser (D)

Ein Gewinde, dass sich axial betrachtet Ein Gewinde, dass sich axial betrachtet im P . ) ) .

A T Fiir ein gerades Gewinde, bei dem die Ganghdhe und
gegen den Uhrzeigersinn und abfallend Uhrzeigersinn und abfallend schraubt. der Kreisumfang des Flankendurchmessers ein rechtwinkliges
schraubt. Alle Linksgewinde sind mit LH Gewinde sind immer Rechtsgewinde, Dreieck bilden, ist der Steigungswinkel der Winkel gegeniiber
gekennzeichnet. sofern nicht anders angegeben der Ganghthe

Herstellung eines mehrgangigen Gewindes

¢ Ein Gewinde, bei dem Ganghohe ein integrales Vielfaches, groBer als der Steigung ist; ein mehrgéngiges Gewinde erlaubt eine
schnellere Axialbewegung ohne groberes Gewinde (groBere Gewindeform)

Bearbeitung erster Gewindegang Bearbeitung zweiter Gewindegang B(g{&%?:ggﬁﬂ%gﬁ?;:ﬂndegang

\
\

Steigung Ganghdhe Steigung Ganghdhe

Wendeschneidplattenprofile

Teilprofil Vollprofil Vollprofil fiir Teilgewinde Halbvoll
L —
Die Schneidplatte mit V-Teilprofil Die Vollprofil-Wendeschneidplatte formt Die Vollprofil-Wendeschneidplatte fir ~ Die Halbprofil-Wendeschneidplatte
schneidet, ohne den GewindeauBen- ein vollstindiges Gewindeprofil Feingewinde formt ein vollstdndiges fomt ein vollstindiges Gewinde
durchmesser zu beschneiden. Die einschlieBlich der Gewindespitze. Fir ~ Gewinde. Der Beschnitt des einschlieBlich des Spitzenradius,
gleiche Platte kann fiir eine Reihe ver-  jede Steigung und Norm wird eine AuBendurchmessers erfolgt durch jedoch ohne Beschnitt des
schiedener Steigungen mit gleichem andere Wendeschneidplatte benétigt.  einen zweiten Schneidzahn. AuBendurchmessers. Im wesentlichen

Flankenwinkel verwendet werden. fir Trapezprofile verwendet.
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D Technische Informationen - Gewindeschneiden

Gewindeschneiden

> o]y

Gewindedrehmethode
Gewinde WSP & Halter Drehrichtung Vorschubrichtung Steigungsmethode | Abbildung Nr.
AuBen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 1
Rechts auBen —
AuBen & LH Im Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 2
. Innen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 3
Rechts innen —
Innen & LH Im Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 4
. AuBen & LH Im Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 5
Links auBen —
AuBen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 6
Links i Innen & LH Im Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 7
inks innen
Innen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 8

AuBen-/Rechtsgewinde

AuBen-/Linksgewinde

@
— /

K

- \
()

—)

<=

Y
()

@

Innen-/Rechtsgewinde

Innen-/Linksgewinde

<=

@ Berechnung des Steigungswinkels (B)

Steigungswinkel wird mit
folgender Formel berechnet

PxN

— -1
B =tan xD

B - Steigungswinkel ( )°

P - Steigung (mm)

N - Anzahl der Gewindegénge
D - Flankendurchmesser (mm)
Ganghéhe =P x N

Der Steigungswinkel kann auch
dem rechts stehenden
Diagramm entnommen werden

Steigungswinkeldiagramm

2 Steigung(mm) 5 r p=2 Steigung(tpi) 5=
Vorschubrichtung zum E =) 12 ‘ ‘ ‘ / -
Spannfutter hin ol i; 11 L — 225
— |EsF B ol / / ~ 1,
=
£ 9 7
!iszandard-nrauwmkel 8z E"E 8 / - ’
X £ s Tl = Y
/\ N o 6 4
=
; 15 H1 g 8 5 / — ‘51-5
Standard-Werkzeughalter| i £ % / L1
Taschenwinkel © 4 6
Zwischenlagenwinkel .'g' 3 // - ;
< L1 1
3 2 // 14
s g - 5%
>
= 0 Flankendurchmesser(mm) —. 8=0
2 =
Vorschubrichtung zum c —i 1 5 E 10 20 24
Reitstock hin = 3 2 1%
§ |4l RRNES :
_pn Umgekehrter % Ik d 4 ™ ‘
# Draflwinkel 23 J@ . N 6
£ 5
i i ° = ™N 2’
5 HI |2 2 [ = 7 .
. S 8 N 3.5
Standard-Werkzeughalter| £ o 8
Taschenwinkel L8 3 N 3
Zwischenlagenwinkel -g § 9 N
) . S ] 10 - Speziat 25
Das MaB H1 (Schneidkantenhdhe) | & PP O B I~ ™
bleibt bei jeder Wendeschneid- | 2 - ) HEEE 2.25
platten-/Zwischenlagekombi- 5 ! g=-2 g=-1

nation gleich

* Fiir mehrgangige Gewinde verwenden Sie anstelle der Ganghéhe den Steigungswert

*




Technische Informationen - Gewindeschneiden

Vorschubmethoden beim Gewindeschneiden

Radialer Vorschub

Flankenvorschub (modifiziert)

Alternativer Flankenvorschub

A

Der radiale Vorschub ist die einfachste und schnellste
Methode. Der Vorschub erfolgt rechtwicklig zur
Drehachse und beide Flanken der
Wendeschneidplatten fiihren die Zerspanung durch.
Der radiale Vorschub wird in drei Fallen empfohlen:

- Wenn die Teilung kleiner ist als 16 tpi (1,5mm)
- Fiir Werkstoff mit kurzen Spanen
- Bei der Bearbeitung gehérteter Materialien

-3 \

Der Flankenvorschub wird in den folgenden Fallen
empfohlen:

- Wenn die Gewindeteilung groBer ist als 16 tpi
(1,5mm). Beim radialen Vorschub ist die effektive
Schnittkantenldnge zu groB, was zu Rattern bei
TRAPEZ und ACME fiihrt. Das Radialverfahren fiihrt
zu drei Schneidkanten und erschwert den Spanfluss
erheblich.

tt

Die Verwendung der alternativen Flankenmethode
wird insbesondere bei groBen Teilungen und fiir
Materialien mit langen Spanen empfohlen:

- Bei diesem Verfahren verteilt sich die Last gleich-
méaBig auf beide Flanken, was eine gleichméBige
Abnutzung entlang der Schneidkanten zur Folge
hat. Der alternative Flankenvorschub erfordert eine
kompliziertere Programmierung und ist nicht auf
allen Drehmaschinen méglich.

Zwischenlage
° WSP-GriBe Steigungswinkel
=2 Halter
s ATE ATI d L 4,5° 35 2,5° 1,5° 0,5° 0° -0,5° -1,5°
=
2 o525 | 16 | ATEI6-3 | ATEIG-2P | ATE16-1P | ATE16 | ATE16-IN | ATE16-1.5N | ATE16-2N | ATE16-3N | ERH-16/ILH-16
= ' ATI16-3P | ATI16-2P | ATI6-1P ATI16 ATI16-1N | ATI16-1.5N | ATI6-2N | ATI16-3N | IRH-16/ELH-16
g 127 | oo | ATE22-3p | ATE22-2P | ATE22-1P | ATE22 | ATE22-IN | ATE22-1.5N | ATE22-2N | ATE22-3N | ERH-22/ILH-22
£ ’ ATI22-3P | ATI22-2P | ATI22-1P ATI22 ATI22-1N | ATI22-1.5N | ATI22-2N | ATI22-3N | IRH-22/ELH-22
(= 15675 | o7 | ATE27-3P | ATE27-2P | ATE27-1P | ATE27 | ATE27-IN | ATE27-15N| ATE27-2N | ATE27-3N | ERH-27/ILH-27
' ATI27-3P | ATI27-2P | ATI27-1P ATI27 ATI27-IN | ATI27-1.5N | ATI27-2N | ATI27-3N | IRH-27 /ELH-27
Die Standard-Zwischenlage hat einen Anschnittwinkel von 1,5°
Anwendungssorte
Sorte Merkmale Erhéltliche Wendeschneidplatte
PVD-Universalsorte
- Nur fiir Ausfiihrungen mit Spanbrecher ERM/IRM
PC5300 - Stabile I_Searbeitqu in einerp b'reite.n Anwegdunggber_eich durch feinkorniges Hartmetall-Substrat mit (Wendeschneidplatte mit
ausgeglichener Warmebestandigkeit und Zahfestigkeit Spanbrecher)
- Hervorragende VerschleiBfestigkeit und Oxidationsbesténdigkeit durch TiAIN-Beschichtung
- Herausragende Leistung bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
Aligemeine Sorte ER/IR
PC3030T - Das harte Submikron-Sgbstrgt mi.t TiAIN-Beschichtung bietet eine gute Abschélfestigkeit und (Geschliffene
hervorragende Ver.schlelﬁfe§t|gke|t o Wendeschneidplatte)
- Herausragende Leistung bei STS und schwer zerspanbaren Materialien
. " . . ER/IR
PC9070 Spezielle Sorte_fur [u‘!ew[nc_leschnel_den ) _ _ (Geschliffene
- Hohe VerschleiBfestigkeit in rostfreien Stahlen aufgrund mehrlagiger PVD-Beschichtung Wendeschneidplatte)

Empfohlener Anwendungsbereich

IS0 Werkstoff Grade ® « » 8
Kohlenstoffstahl, Legierungsstahl, PC5300 |
stanlguss PC3030T R
PC5300
Rostfreier Stahl, warmfester Stahl,
M Titanlegierungsstahl Pc3030T
PC9070
PC5300 N
Gusseisen, Aluminium, Stahlguss, Kupfer
PC3030T I
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Gewindeschneiden

o o ][y

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (vc)

hi

. S TLER 1SO vc (m/min)
Material Brinell-Hérte (HB) PC3030T
Geringer Kohlenstoffanteil (C=0,1-0,25%) 125 115-190
Kohlenstoffstahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (C=0,25-0,55 %) 150 100-175
Hoher Kohlenstoffanteil (C=0,55-0,85 %) 170 90-155
Niedria leai i Nicht gehartet 180 100-180
|ed_r|g egierter Sta - 75 75140
(Legierungselemente < 5%) Gehértet
350 70-135
Hoch legierter Stahl Weichgegliiht 200 80-120
(Legierungselemente > 5%) Gehartet 325 50-100
Niedrig legiert (Legierungselemente <5%) 200 70-130
Stahlguss - -
Hoch legiert (Legierungselemente >5%) 225 60-120
Nicht gehartet 200 70-130
Rostfreier Stahl ferritisch - g
Gehértet 330 50-95
Austenitisch 180 80-120
Rostfreier Stahl austenitisch —
Super austenitisch 200 30-100
Rostfreier Stahl Nicht gehértet 200 90-120
gegossen ferritisch Gehartet 330 65-110
Rostfreier Stahl Austenitisch 200 85-110
gegossen austenitisch Gehértet 330 60-100
Weichgegliiht (Eisen-basierend) 200 45-60
. Gealtert (Eisen-basierend) 280 30-50
Warmfeste Legierung - e :
Weichgegliiht (Nickel- oder Kobalt-basierend) 250 20-30
Gealtert (Nickel- oder Kobalt-basierend) 350 15-25
. . Rein 99,5% Titan 400 Rm 140-170
Titanlegierung - -
Titanlegierung 1050 Rm 50-70
Ferritisch (kurze Spéne) 130 70-120
Temperguss — "
Perlitisch (lange Spéne) 230 70-120
Niedrige Zugfestigkeit 180 70-130
Grauguss —
Hohe Zugfestigkeit 260 60-100
) ) ; Ferritisch 160 125-160
Gusseisen mit Kugelgraphit —
Perlitisch 260 90-120
. . Nicht alternd 60 100-250
Aluminium-Knetlegierung
Gealtert 100 80-180
Gegossen 75 200-400
Aluminiumlegierung Gegossen & gealtert 90 200-280
Gegossen Si-Anteil 13-22 % 130 60-150
Kupfer und Messing 90 80-210
Kupferlegierungen Bronze und nicht-verbleites Kupfer 100 80-210
. . } 45-50 HrRC 45-60
Geharteter Stahl Gehartet & warmebehandelt
51-55 HRC 45-60

Berechnung von N (U/min)

02

n - Umdrehungen pro Minute (min™")

_ _vex1000 _ _TUxDxn — ve - Schnittgeschwindigkeit (m/min)
TUxD 1000 l D - Werkstiickdurchmesser (mm)
ve
Anzahl der Durchgédnge
s mm 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,50 3,00 | 3,50 | 4,00 450 | 5,00 5,50 6,00 8,00
teigung
tpi 48 32 24 16 14 12 10 8 7 6 55 5 4,5 4 3
Anz. Durchgénge | 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 | 7-12 | 7-12 | 8-14 | 9-16 | 10-18 | 11-18 | 11-19 | 12-20 | 12-20 | 12-20 | 15-24

Schnitttiefe berechnen: Gesamt-Schnitttiefe durch die Anzahl der Arbeitsgénge teilen - Bsp.) ER16-1.51S0, hmin 0,92: Bei 10 Arbeitsgéngen betrégt eine Schnitttiefe 0,092 (0,92/10)
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Gewindedrehen - Schritt fiir Schritt

(R

M40 x 2,5

Anwendung

Gewinde: AuBen, rechts

ISO Metrisch M40 x 2,5

Werkstoff: 42CrMo4 (25 HrC)

1 Auswihlen des Gewindedrehverfahrens

Ausgewdhlte Vorschubrichtung: Zum Spannfutter hin
Daher werden eine Wendeschneidplatte und ein Werkzeughalter in der Ausfiihrung
auBen und rechts verwendet.

2 Auswihlen der WSP-GriBe

Ausgewdahlte Wendeschneidplatte: ER16 - 2.5 1ISO

WSP-GroBe | Steigung

Bezeichnung | Zwischenlage

Werkzeughalter

d mm RH RH
9,525 2,5 ER16-2.51S0 ATE16 ERH__-16
3 Auswahl des Werkzeughalters T ¥ Ausgewahlter Werkzeughalter: ERH 25 - 16
f—é‘& H WSP-GroBe | Bezeichnung MaBe (mm)
‘ - d RH H=h w S L 1
W b o ERH25-16 | 25 | 25 | 25 | 1536 | 30

4 Bestimmung des Steigungswinkels

In der Tabelle finden wir bei einer Steigung von 2,5 mm (10 tpi) und einem

5 Auswahl der Zwischenlage

Ausgewdahlte Zwischenlage: ATE16

Steigung (mm) o g Steigung (p) 5 —r Resultierender Steigungswinkel 1,5°
; / - . d 9,525
ol Spezial-Werk- 295 WSP-GriBe
zeughalter L L 16
1 > 2.5
0 / Bezeichnung ATE16
9 / - 3
8 / | 35
7 / 4
6 / 4.5 -
5 / g 6 Auswihlen von Hartmetallsorte und Schnittgeschwindigkeit
i é// ; Ausgewdhlte Hartmetallsorte: PC3030T / Schnittgeschwindigkeit: 140 m/min
S iy vc (m/min)
] Y/ i3 Werkstoff HB " PC3030T
OJ% p - . B8=0° s Nicht gehartet 180 85-145
Niedrig legierter Stahl .
Flankendurchmesser (mm) (Legierungselemente < 5%) Gehiirtet 275 75-140
350 70-135

Werkstiickdurchmesser von 40 mm (1,57") einen Steigungswinkel von 1,5°

7 . .
Anzahl Durchgange bestimmen _ mm 150 175 2,00 2,50 3,00 350 4,00
Ausgewdhlte Hartmetallsorte: PC3030T Steigung toi 16 12 12 10 8 7 6
Schnittgeschwindigkeit: 140m/min v
Anzahl Durchgénge 6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18
8 Zusammenfassung -
Gewindetyp 1S0O M40 x 2,5 auBen rechts

1. Vorschubrichtung

Zum Spannfutter hin

2. Wendeschneidplatte und Sorte

ER16-2.5S0, PC3030T

3. Werkzeughalter ERH25-16
4. Steigungswinkel 1,5°
5. Zwischenlage ATE16
6. Schnittgeschwindigkeit 140 m/min
7. Anzahl der Durchgénge 14
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D Technische Informationen - Gewindeschneiden

Gewindeschneiden

I

Schnittbedingungen sind abhéngig von:

. = ZZ
Materialtyp % % 3
‘€ | Kihimitteltyp ;%;
N =
£ Materialabmessungen g - iD 2
g
= Durchmesser und Lange Querschnittsfléche des
Art des Spanflusses %@ Halters @
Materialhdrte HeC Uberhang des Halters @q@
HB 5 Uberhang
v E:
= AuBen- oder Innengewinde [W Mit Kiihimittelbohrung
5 el
-]
s
2 ) Schauftausfiihrung:
5 Profilform .
g WL Hartmetall, Legierung
z
S Oberflachengiite V/7 Sorte
{1
g Profilf
I ) k= rofilform:
Stabilitat der Maschine 'E' Steigung und Tiefe
)
2 5 N
'S | Maximale Drehzahl n @ | Eckradius
2 g r LOA
= =
Stabilitat des Ausfiihrung des
Klemmsystems Spanbrechers
Fehlerbehebung
Problem Madgliche Ursache Lésung

Erhohter
FreiflachenverschleiB

Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Schnitttiefe zu gering / zu viele Durchgéng

Ungeeignete Hartmetallsorte

Schnittgeschwindigkeit reduzieren / beschichtete WSP verwenden
Schnitttiefe pro Durchgang erhdhen
Beschichtete Hartmetallsorte verwenden

Unzureichende Kiihlung

YYVY

Kiihimittelmenge erhdhen

Gewindeprofil ist

Werkzeuge nicht auf Hohe der Werkstiickachse
Wendeschneidplatte bearbeitet die Gewindespitze nicht

Werkzeughdhe dndern
Werkstiickdurchmesser messen

Flankenvorschubverfahren ungeeignet

N~
Ungleichmé&Bige
At?nutzun d(gr Falscher Steigungswinkel » Richtige Zwischenlage wéhlen
ung Falsche Vorschubmethode » Alternative Flankenvorschubmethode wéhlen
Schneidkante
Schnitttiefe zu groB » Schnitttiefe verringern / Anzahl der Durchgange erhéhen
; Unzureichende Kiihlung » Kiihimittelmenge erhdhen
C Extrsn:f plastische Schnittgeschwindigkeit zu hoch » Schnittgeschwindigkeit verringern
eriormung Ungeeignete Hartmetallsorte » Hartere Hartmetallsorte verwenden
Eckenradius zu klein » Mdglichst Wendeschneidplatte mit groBerem Radius verwenden
Schnitttiefe zu groB - Schnitttiefe verringern / Anzahl der Durchgénge erhéhen
C Bruch der Extreme plastische Verformung yp Hartere Hartmetallsorte verwenden
Schneidkant Unzureichende Kiihlung - Kiihimittelmenge erhdhen und/oder Kiihimittelrichtung korrigieren
chneidkante Ungeeignete Hartmetallsorte yp Hartere Hartmetallsorte verwenden
Instabilitat - Stabilitit des Systems kontrollieren
C . Falsche Schnittgeschwindigkeit » Schnittgeschwindigkeit verdndern
% Aufbauschneide Ungeeignete Hartmetallsorte » Beschichteteds Hartmetall verwenden
/ / Abgenutzte Wendeschneidplatte p» Schneidkante haufiger wechseln
Schnittgeschwindigkeit zu gering » Schnittgeschwindigkeit erhdhen
Schlechte ] - . s
Oberflachenaiit Falsche Zwischenlage ¥ Richtige Zwischenlage wahlen
ertlachenguite > Alternative Flankenvorschub- oder radiale Vorschubmethode verwenden




Technische Informationen - Gewindeschneidplatten mit Spanbrecher D

Gewindeschneidplatten mit Spanbrecher

Merkmale

¢ Wirtschaftliche Wendeschneidplatte
o Gute Zéhfestigkeit und hochste Prazision
o Verbesserte Spankontrolle dank exklusiv konstruiertem Spanbrecher
¢ Neue Sorte fiir allgemeine Anwendungen in verschiedensten Werkstoffen

Typ Grundplatten Schneidplatten mit Spanbrecher
Spanbrecher Code Keine Keine U
Bezeichnung ER16-1.5I1S0 ERM16-1.51SO ERM16-1.51S0-U
Bearbeitung AuBen Innen AuBen Innen AuBen Innen
WSP-Form
Span
Werkstoff PMK N,S H P M, K P M K
Toleranzklasse G-Klasse M-Klasse M-Klasse
-Spanformer mit Rillenkontur und verbesserte | -Einzigartiger 3-dimensionaler Spanformer -Spanformer mit Rillenkontur und verbesserte
Spanabfuhr zur Verringerung der Schneidlast | verbessert die Spankontrolle Spanabfuhr zur Verringerung der Schneidlast
Merkmale -Ermdglicht hoch prézise Bearbeitung -Exzellent préparierte Schneidkante garantiert | -Reduziert den Arbeitsgang um 10-30%
- Geeignet fiir verschiedene Gewindeformen eine hoch prézise scharfe Schneidkante -Exzellent préparierte Schneidkante garantiert
- Geeignet fiir verschiedene Werkstiicke eine hoch prézise scharfe Schneidkante
Bearbeitungsbeispiel
KORLOY ERM16-1.51S0 (PC3030T) IRM16-2.0I1S0 (PC3030T)
Wettbewerb Wettbewerb A Wetthewerb B
Material 42CrMo4 X5CrNi18-9
=
-]
£
g Abbildung
, Schnittgeschwindigkeit (m/min) 63 120
28
£ E’ Durchgang 8 9
.g =4 Bearbeitung Radialer Vorschub Radialer Vorschub
»s Steigung 1,5 2,0
Kiihimittel Nass Nass
KORLOY - KORLOY |
Wetth. A Wetth. B
. 10 30 50 36 9 12 15
Ergebnis Standzeit/Schneide Standzeit/Schneide
Hoéhere Standzeiten mit guter Spanbrechung Vermeidung eines Ausbrechens der
Wendeschneidplatte durch gleichméBige
Spankontrolle
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Gewindeschneiden

—h

Gewindeschneidplatten

Teilprofil 60°

- AuBen
Bezeichnung = Bezeichnung — | Steigung Steigung .
(Links) 8 (Rechts) 8| mm ) ¢ L i R0 Rhpldung
83 83
o. (-9
EL 11-A60 A 11-A60 A | 050-1,50 48,0-16,0 6,35 1 0,05 08 09
16-A60 A 16-A60 A | 050-1,50 48,0-16,0 9,525 16 0,05 08 09 INT.
16-AG60 A 16-AG60 A [ 050-300 48,0-8,0 9,525 16 0,08 12 17
16-G60 ® 16-G60 A [ 175300 14,0-8,0 9,525 16 0,27 12 17
22-N60 A 22-N60 A [ 350500 7,0-50 12,7 2 0,53 17 25
27-060 A [ 550600 45-40 15,875 27 0,64 21 31 EXT.
Teilprofil 60°
- Innen
Bezeichnung = Bezeichnung = | Steigung  Steigung "
(Links) 8 (Rechts) | (mm (tpi) @ 3 X f Abbildung
2 g
IL  11-A60 ° 11-A60 A | 050-1,50 | 48,0-16,0 6,35 0,05 08 | 09
16-A60 A 16-A60 A | 050-1,50 | 480-160 | 9525 0,05 08 | 09 NT
16-AG60 A 16-AG60 A | 050-300 | 480-80 9,525 0,05 1,2 1,7
16-G60 A 16-G60 A | 175-300 14,0-8,0 9,525 0,16 1,2 1,7
22-N60 A | 350-500 7,0-5,0 12,7 03 17 | 25 .
27-060 ® | 550-600 | 45-40 15,875 03 18 | 27 \ EXT.
d
Teilprofil 60°
(M Spanbrecher)
- AuBen
Bezeichnung = Steigung Steigung .
(Rechts) § § - (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
88|
a. a. w
ERM 16-A60 A 0,50-1,50 48,0-16,0 9,525 16 0,05 08 09
16-AG60 A| O 0,50-3,00 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7 INT.
16-G60 A 1,75-3,00 14,0-8,0 9,525 16 0,27 1,2 1,7
22-N60 A 3,50-5,00 7,0-5,0 12,7 22 0,53 1,7 25
EXT.

=9 Geeignete Halter: D36, D37
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Teilprofil 60°

Gewindeschneidplatten D

D
)
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S
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(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = Steigung Steigung .
(Rechts) § § (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
g8
IRM 11-A60 Al O 0,50-1,50 48,0-16,0 6,35 1" 0,08 038 0,9
16-A60 A 0,50-1,50 48,0-16,0 9,525 16 0,08 038 09
16-AG60 A | O | 050300 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1.2 17
16-G60 () 1,75-3,00 14,0-8,0 9,525 16 0,12 1,2 1,7
22-N60 A 3,50-5,00 7,0-5,0 12,7 22 0,3 1,7 25
Teilprofil 60°
(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung = Steigung Steigung .
(Rechts) g § (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
g8
ERM 16-AG60-U A | A [050-300 480-80 9,525 16 0,08 1,2 1,7
Teilprofil 60°
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = Steigung Steigung "
(Rechts) § § (mm) d L r X f Abbildung
™ | 0
2=
IRM 16-AG60-U O | A|050-300 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7

=) Geeignete Halter: D36, D37
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Gewindeschneidplatten

Teilprofil 55°

- AuBen
(mm)
“ima” B “wew BT | Lot ox Abbidung
& &
EL 16-A55 ® |ER 16-A55 ® [ 050-150 48,0-16,0 9,525 % 005 08 09 o
16-AG55 | A 16-AG55 | A | 0,50-300 480-80 9,525 007 12 17 | 7§ P L
27-055 O 27-055 A |[550-600 4540 15,875 27 06 2 29 f >
11-A55 A | 050-150 48,0-16,0 6,35 11 005 08 09 | O 3
16-G55 A | 175300 14,0-80 9,525 6021 1217 f
22-N55 A [ 350500 7050 12,7 2 043 17 25 p EXT.
d
Teilprofil 55°
- Innen
(mm)
e [B| T [B| T | Lo ox Abbidung
& &
L 11-A55 A |R 11-A55 A | 050-150  48,0-16,0 6,35 11 0,05 08 09 ¢
= 16-AG55 [ ] 16-AG55 A | 050-300 48,0-80 9,525 16 0,07 1,2 1,7 r ¢rx INT.
§ 16-A55 ® | 050-150 48,016, 9,525 16 005 08 09 i 2
2 16-G55 A| 175-300 14080 9,525 16 021 1217
S 22-N55 | A| 350500 7,050 127 2 0m3 17 25 O :
§ 27-055 A | 550-600  45-40 15,875 27 06 2 29 \ ' EXT.
= d
=
3

Teilprofil 55°

(M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung = | Steigung Steigung "
(Rechts) § (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
3
-9
ERM 16-A55 @® | 050-150 48,0-16,0 9,525 16 0,08 0,8 0,9
16-AG55 A | 050-3,00 48,0-8,0 9,525 16 0,07 1,2 1,7 Tt
16-G55 ® | 1,75-3,00 14,0-8,0 9,525 16 0,21 1,2 1,7 5" '
22-N55 A | 350-500 7,0-5,0 12,7 27 0,43 1,7 25
EXT.
=> Geeignete Halter: D36, D37 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Teilprofil 55°

(M Spanbrecher)
- Innen

Gewindeschneidplatten D

(mm)
Bezeichnung — | Steigung  Steigung "
(Rechts) § (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
g
IRM 11-A55 A | 050-1,50 48,0-16,0 6,35 " 0,08 0,8 09
16-A55 ® | 050-1,50 48,0-16,0 9,525 16 0,05 08 09 - INT.
16-AG55 A | 050-3,00 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
16-G55 O | 1,75-3,00 14,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
22-N55 A | 3,50-500 7,0-5,0 12,7 22 0,43 1,7 25
EXT.
Teilprofil 55°
(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung = Steigung  Steigung q
(Rechts) § § (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
Il 0
o o
-9 o
ERM 16-AG55-U A | A | 050-300 480-80 9,525 16 0,07 1,2 1,7
D
@
=
=
[=3
@
[
[x]
=
=
@,
[=3
@
=
Teilprofil 55°
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = Steigung  Steigung "
(Rechts) g § (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
8|8
-9 o
IRM 16-AG55-U A | A | 050300 48,0-80 9,525 16 0,08 1,2 17

=) Geeignete Halter: D36, D37
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Gewindeschneiden

- E=

Gewindeschneidplatten

Metrisches ISO Gewinde

- AuBen
(mm)
B B T 5| oo d L hmn x f Abbildung
[l o0
2 2
EL  16-0.5I1S0 A |[ER  16-0.5IS0 A 0,50 9,525 16 0,31 06 04
16-1.01SO A 16-1.01S0 A 1,00 9,525 16 0,61 07 07
16-1.251S0 A 16-1.251S0 A 1,25 9,525 16 077 08 0,9
16-1.51S0 A 16-1.5IS0 A 1,50 9,525 16 0,92 08 1
16-2.01S0 A 16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 1,23 1 13
16-2.51S0 A 16-2.51S0 A 2,50 9,525 16 1,53 11 15
16-3.01S0 A 16-3.01S0 A 3,00 9,525 16 1,84 1,2 1,6
22-4.01S0 A 22-4.01S0 A 4,00 12,7 22 2,45 1,6 23
11-0.351S0 ) 0,35 6,35 1 0,21 038 04
11-0.451S0 [} 0,45 6,35 11 0,28 07 0,4
11-0.41S0 [} 0,40 6,35 1 025 07 04
11-0.51S0 A 0,50 6,35 11 0,31 06 04
11-0.61S0 [} 0,60 6,35 1 0,37 06 06
11-0.751S0 A 0,75 6,35 1 0,46 06 06
11-0.71S0 [ ) 0,70 6,35 11 0,43 06 06 =
11-0.8IS0 A 0,80 635 1 049 06 06 qu e L
11-1.01S0 A 1,00 6,35 1 0,61 07 07 SN
11-1.251S0 ° 1,25 6,35 1 077 08 09 | . @ n
11-1.51S0 A 1,50 6,35 1 0,92 0,8 1 P
N 1/8p EXT.
11-1.751S0 [} 1,75 6,35 11 1,07 0.8 1,1 /
16-0.351S0 [} 035 9,525 16 0,21 08 0,4
16-0.45IS0 [} 0,45 9,525 16 0,28 07 04
16-0.41S0 [ ) 0,40 9,525 16 0,25 07 0,4
16-0.61S0 [} 0,60 9,525 16 0,37 06 06
16-0.751S0 A 0,75 9,525 16 0,46 06 06
16-0.71S0 A 0,70 9,525 16 0,43 06 06
16-0.81S0 A 0,80 9,525 16 0,49 06 06
16-1.751S0 A 1,75 9,525 16 1,07 09 1,2
22-3.51S0 A 3,50 12,7 22 2,15 1,6 2,3
22-4.01S0 A 4,00 12,7 22 2,78 17 24
22-4.51S0 A 4,50 12,7 22 2,78 1,7 2,4
22-5.01S0 A 5,00 12,7 22 3,07 1,7 25
27-5.51S0 A 5,50 15,875 27 3,37 19 27
27-6.01S0 A 6,00 15,875 27 3,68 2 29
Metrisches ISO Gewinde
(M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Be(z;:;';'t‘:)"g g St(e“'fr:;‘g d L hmin X f Abbildung
2
ERM  16-1.01SO A 1,00 9,525 16 0,61 07 07
16-1.25IS0 A 1,25 9,525 16 077 038 09 74
16-1.51S0 A 1,50 9,525 16 0,93 038 1
16-1.75IS0 A 1,75 9,525 16 1,09 09 1,2
16-2.01S0 A| 20 9,525 16 125 1 13 i
16-2.51S0 A 2,50 9,525 16 1,55 11 1,5 1/8P EXT.
16-3.01S0 A 3,00 9,525 16 1,87 1,2 16

=9 Geeignete Halter: D36, D37
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Metrisches ISO Gewinde

Gewindeschneidplatten

(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Be(z;:;':t‘:)“g g 2 Stz:fm”;'g d L hmin X f Abbildung
g8
ERM  16-1.5IS0-U A|lA]| 150 9,525 16 093 038 1
16-2.01S0-U Alo]| 20 9,525 16 1,25 1 13 TP INT.
16-3.01S0-U o 3,00 9,525 16 1,87 12 16 60°
h
1/8P  EXT.
Metrisches ISO Gewinde
- Innen
(mm)
“ama B “heer |B| T d L minox Abbidung
2 2
IL 11-0.51S0 A |R 11-0.51S0 A 0,50 6,35 1 0,29 0,6 0,4
11-0.751S0 ) 11-0.751S0 ®| 075 6,35 11 043 06 06 o
11-1.0150 A 11-1.0180 A| 100 6,35 T 058 08 07 =
11125150 | @ 11-1.2510 | A | 125 635 1 o2 08 09 §
11-1.51S0 A 11-1.5IS0 A 1,50 6,35 1 0,87 0,8 1 A
11-2.01S0 () 11-2.01S0 A 2,00 6,35 11 1,15 09 1,1 =
11-2.51S0 ° 11-2.51S0 A| 25 6,35 11 1,44 08 11 g.
16-1.51S0 A 16-1.51S0 A 1,50 9,525 16 0,87 0,8 1 g
16-2.01S0 A 16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 1,15 1 13
16-2.51S0 A 16-2.51S0 A 2,50 9,525 16 1,44 1,1 15
16-3.01S0 A 16-3.01S0 A 3,00 9,525 16 1,73 1,1 15
22-4.01S0 A 22-4.01S0 A 4,00 12,7 22 2,31 1,6 23
11-0.351S0 ®| 035 6,35 11 02 08 03
11-0.451S0 ®| 045 6,35 11 0,26 08 04
11-0.41S0 ®| 040 6,35 11 0,23 08 04
11-0.61S0 A 0,60 6,35 1" 0,35 06 0,6 1/4p INT.
11-0.71S0 ®| om0 6,35 11 04 06 06 60°
11-0.8IS0 A| 080 6,35 11 0,46 06 06
11-1.751S0 A| 175 6,35 11 1,01 09 11 i
16-0.351S0 ®| 035 9,525 16 0,2 08 03 1/8P  EXT.
16-0.451S0 ®| 045 9,525 16 0,26 08 04
16-0.41S0 ® | 04 9,525 16 0,23 08 04
16-0.5IS0 A| 050 9,525 16 0,29 06 04
16-0.61S0 O| 060 9,525 16 0,35 06 06
16-0.751S0 A| o075 9,525 16 043 06 06
16-0.7IS0 A| om0 9,525 16 04 06 06
16-0.8IS0 A| 08 9,525 16 0,46 06 06
16-1.01S0 A| 10 9,525 16 0,58 06 07
16-1.251S0 A| 12 9,525 16 0,72 08 09
16-1.751S0 A| 175 9,525 16 1,01 09 12
22-3.51S0 A| 350 127 22 2,02 16 23
22-4.5IS0 A| 450 12,7 22 26 16 24
22-5.01S0 A 5,00 12,7 22 2,89 1,6 2,3
27-5.51S0 A| 550 15,875 27 317 16 23
27-6.01S0 A| 600 15,875 27 3,46 18 25

=) Geeignete Halter: D36, D37
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D Gewindeschneidplatten

Metrisches ISO Gewinde

(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = | 2 Steigung i .
(Rechts) § E (mm) d L hmin X f Abbildung
Il @
2|2
IRM 11-1.51S0 A 1,50 6,35 1 0,85 0,8 1
16-1.0I1S0 A 1,00 9,525 16 0,58 0,6 0,7
16-1.25I1S0 A | O 1,25 9,525 16 0,72 0,8 0,9 25 ‘IQT
16-1.51S0 A 1,50 9,525 16 0,85 0,8 1
16-1.75IS0 A | O 1,75 9,525 16 1,01 0,9 1,2 h
16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 1,12 1 13 Tep EXT.
16-2.51S0 A 2,50 9,525 16 1,44 1,1 1,5
16-3.01S0 A 3,00 9,525 16 1,69 1,1 15
Metrisches ISO Gewinde
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = Steigung 5 .
(Rechts) § § (mm) d L hmin X f Abbildung
] 0
o o
= [~ -
7]
=] IRM 16-1.51S0-U A A 1,50 9525 16 0,85 08 1
g 16-2.01S0-U O| A 2,00 9,525 16 1,12 1 1,3 1/4P INT.
= 60°
[£]
7]
3
£ i
% 1/8P EXT.
S
D
=> Geeignete Halter: D36, D37 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Amerikanisches UN Gewinde

(UN, UNC, UNF, UNEF, UNS)

Gewindeschneidplatten

- AuBen
(mm)
Bez(f_'if"l'(:;'"g g Be(’;:;':t‘:)“g 'g s“zg;"g d L hmin X f Abbildung
[+] [+
o. [-%
EL 16-16UN A |ER 16-16UN A 16,0 9,525 16 0,97 09 11
16-18UN | @ 16-18UN A| 180 9,525 16 0,87 08 1

11-14UN o 140 6,35 1 111 09 11
11-16UN o 160 6,35 1 097 09 11
11-18UN o 10 6,35 1 0,87 08 1
11-20UN o 200 635 1 078 08 09
11-24UN o 20 6,35 1 065 07 08
11-27UN Y 6,35 1 058 07 08
11-28UN o 20 6,35 1 0,56 06 07
11-32UN o 320 6,35 1 049 06 06
11-36UN o 30 6,35 1 043 06 06
11-40UN o 40 6,35 1 039 06 06
11-44UN o 40 6,35 1 035 06 06
11-48UN o 0 6,35 1 032 06 06
11-56UN o 560 6,35 1 028 07 04
11-64UN o 640 6,35 1 0,24 08 04
11-72UN o| 0 6,35 1 022 08 04
16-10UN Al 100 9,525 16 156 11 15
16-11.5UN o 115 9,525 16 135 11 15 1=
16-11UN A| 110 9,525 ® 142 11 15 | IO
16-12UN Al 120 9,525 16 13 11 14
16-13UN Al 130 9,525 16 12 1 13 6
16-14UN Al 140 9,525 16 11 1 12 = o
16-20UN Al 200 9,525 16 078 08 09
16-24UN Al 20 9,525 16 065 07 08
16-27UN Al 200 9,525 16 0,58 07 08
16-28UN A| 280 9,525 16 0,56 06 07
16-32UN Al 320 9,525 16 049 06 06
16-36UN ol 30 9,525 16 043 06 06
16-40UN o 400 9,525 16 039 06 06
16-44UN ol 0 9,525 16 035 06 06
16-48UN o 40 9,525 16 032 06 06
16-56UN ol 560 9,525 16 028 07 04
16-64UN ol es0 9,525 16 024 08 04
16-72UN o 720 9,525 16 022 08 04
16-8UN A| 80 9,525 16 195 12 16
16-9UN Al 90 9,525 16 173 12 17
22-5UN o) 50 12,7 22 3,12 1,7 25
22-6UN A| 60 127 2 26 16 23
22-7UN ol 7o 127 22 222 16 23
27-4.5UN ol 45 15,875 27 346 19 27
27-4UN ol 40 15,875 27 389 21 3

=) Geeignete Halter: D36, D37
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Gewindeschneidplatten

Amerikanisches UN Gewinde

(UN, UNC, UNF, UNEF, UNS)

- Innen
(mm)
Bez(t'if""(:;‘“g g Be(’::;:'t':)“g 'g s":;ﬂi‘;“g d L hmin X f Abbildung
[~] o
o. [-%
IL 11-11UN @ |IR 11-11UN [ J 11,0 6,35 1 1,33 0,8 11
11-12UN o 12,0 6,35 1 1,22 038 11
11-14UN [ ] 14,0 6,35 1" 1,05 0,9 11
11-16UN O 16,0 6,35 1 0,92 0,9 11
11-18UN [ ] 18,0 6,35 1" 0,81 08 1
11-20UN A 20,0 6,35 1 0,73 08 0,9
11-24UN O 24,0 6,35 1 0,61 0,7 0,8
11-27UN (@) 27,0 6,35 1 0,54 0,7 0,8
11-28UN O 28,0 6,35 1 0,52 0,6 0,7
11-32UN (@) 32,0 6,35 1 0,46 0,6 0,6
11-36UN @] 36,0 6,35 1" 0,41 0,6 0,6
11-40UN O 40,0 6,35 1 0,37 0,6 0,6
11-44UN O 44,0 6,35 1 0,33 0,6 0,6
11-48UN (@) 48,0 6,35 1" 0,31 0,6 0,6
11-56UN O 56,0 6,35 1 0,26 0,7 0,4
11-64UN (@) 64,0 6,35 1" 0,23 038 0,4
11-72UN O 72,0 6,35 1 0,2 08 0,3
16-10UN [ ) 10,0 9,525 16 1,47 1,1 1,5
16-11.5UN [ ] 1,5 9,525 16 1,28 1,1 1,5
= 16-11UN A 11,0 9,525 16 1,33 1,1 1,5
§ 16-12UN A 12,0 9,525 16 1,22 1,1 1,4 1/4F é%»T'
E 16-13UN (@) 13,0 9,525 16 1,13 1 1,3
o 16-14UN A 14,0 9,525 16 1,05 09 1,2 i
§ 16-16UN A 16,0 9,525 16 0,92 09 1.1 i EXT.
- 16-18UN A 18,0 9,525 16 0,81 08 1
E 16-20UN A 20,0 9,525 16 0,73 0,8 0,9
16-24UN O 24,0 9,525 16 0,61 0,7 0,8
16-27UN O 27,0 9,525 16 0,54 0,7 0,8
16-28UN [ ] 28,0 9,525 16 0,52 0,6 0,7
16-32UN O 32,0 9,525 16 0,51 0,6 0,6
16-36UN O 36,0 9,525 16 0,41 0,6 0,6
16-40UN (@) 40,0 9,525 16 0,37 0,6 0,6
16-44UN @] 44,0 9,525 16 0,33 0,6 0,6
16-48UN O 48,0 9,525 16 0,31 0,6 0,6
16-56UN O 56,0 9,525 16 0,26 0,7 0,4
16-64UN (@] 64,0 9,525 16 0,23 08 0,4
16-72UN O 72,0 9,525 16 0,2 0,8 0,3
16-8UN A 8,0 9,525 16 1,83 1,2 1,5
16-9UN [ ] 9,0 9,525 16 1,63 1,2 1,7
22-5UN (@) 5,0 12,7 22 2,93 1,7 2,3
22-6UN O 6,0 12,7 22 2,44 1,6 2,3
22-7TUN O 7,0 12,7 22 2,09 1,6 2,3
27-4.5UN O 4,5 15,875 27 3,26 1,9 2,4
27-4UN @) 40 15,875 27 3,67 2,1 2,7
D
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Gewindeschneidplatten

Whitworth

(BSW, BSF, BSP, BSB)

- AuBen
(mm)
Be(z'::;'ll?;"g E s“:;ﬂi‘;“g d L hmin X f Abbildung
2

ER 11-14W | A 14,0 6,35 11 1,16 1 1,2
1-16W | @ 16,0 6,35 11 1,02 09 11
11-18W | @ 18,0 6,35 1 09 08 1
1-19W | @ 19,0 6,35 11 0,86 038 1
11200 | @ 200 6,35 11 0,81 08 09
122w | @ 220 6,35 1 0,74 038 09
11240 | @ 24,0 6,35 11 0,68 07 08
11-26W | @ 26,0 6,35 11 0,63 0.7 038
11280 | @ 28,0 6,35 1 0,58 06 07
1-32W | @ 320 6,35 11 0,51 06 06
11-36W | @ 36,0 6,35 11 045 06 06
1-40W | @ 40,0 6,35 11 0,41 06 06
11-48W | @ 48,0 6,35 11 034 06 06
11-56W | @ 56,0 6,35 11 0,29 0,7 04
11-60W | @ 60,0 6,35 1 0,27 07 04
1"n-72W | ® 720 6,35 11 023 07 04
16-10W A 10,0 9,525 16 1,63 1,1 1,5
16-11W | A 11,0 9,525 16 1,48 1,1 15
16-12W | A 12,0 9,525 16 1,36 1,1 14 e
16-14W | A 14,0 9,525 16 1,16 1 1,2 X D INT. o
16-16W | A 16,0 9,525 16 1,02 09 11 ;%C 557 g
16-18W | A 18,0 9,525 16 09 038 1 - T E_
16-19W | A 19,0 9,525 16 0,86 08 1 LL@/\ g
16-20W A 20,0 9,525 16 0,81 0,8 09 EXT. =
16-20 | @ 220 9,525 16 0,74 08 09 E_
16-24W | A | 240 9,525 16 0,68 07 08 =
16-26W | A 26,0 9,525 16 0,63 0.7 08 =
16-28W | A 28,0 9,525 16 0,58 06 07
16-30W | ® 300 9,525 16 0,55 06 07
16-32W | @ 320 9,525 16 0,51 06 06
16-36W | @ 36,0 9,525 16 045 06 06
16-40W | @ 40,0 9,525 16 0,41 06 06
16-48W | @ 48,0 9,525 16 034 06 06
16-56W | @ 56,0 9,525 16 0,29 07 04
16-60W | ® 60,0 9,525 16 0,27 0.7 04
16-72W | @ 72,0 9,525 16 0,23 07 0,4
16-8W A 8,0 9,525 16 2,03 1.2 15
16-9W A 9,0 9,525 16 1,81 1.2 17
22-5W A 5,0 12,7 22 3,25 1,7 24
22-6W A 6,0 12,7 2 2,71 16 23
22-7W ° 7.0 127 2 3,32 1,6 23
27-45W | @ 45 15,875 27 3,61 18 26
27-4W A 40 15,875 27 4,07 2 29
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D Gewindeschneidplatten

Whitworth

(M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Be(z;;:'t':)"g 'g s":;gi‘;"g d L hmin X f Abbildung
2

ERM  16-11W | A | 110 9,525 16 148 11 15

16-12W | A | 120 9,525 16 136 11 14 TR N

16-14W | A | 140 9,525 16 116 1 12 g

16-19W | A | 190 9,525 16 0,86 08 1 T

)

EXT.

Whitworth

(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung = Steigung . .
(Rechts) g § (tpi) d L hmin X f Abbildung
0
[~ o
o. [-%
= ERM  16-11W-U O| A 11,0 9,525 16 1,48 1,1 15
7]
% 16-14W-U | A | O | 140 9,525 16 1,16 1 12 ROASE. T
[—
N A
[X) I
P77 h
g A
'g R0.137P B
=
<t}
S
D
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Whitworth

(BSW, BSF, BSP, BSB)

Gewindeschneidplatten

- Innen
(mm)
B“z(f_'if"l'(:;'"g 'g Be(z;::ﬂ:;"g 'g s“:;ﬁi‘;"g d L hmin X f Abbildung
[+] [+]
o. (-9
IL 11-12wW A (R 11-12W ° 12,0 6,35 1 1,32 0,9 1,2
11-14W A 11-14W A 14,0 6,35 1 1,16 0,9 1,1
11-16W ® 11-16W A 16,0 6,35 11 1,02 09 1,1
11-18W [ 11-18W A 18,0 6,35 1 09 0,8 1
11-19W [ ] 11-19W A 19,0 6,35 1 0,86 0,8 1
11-20W e} 20,0 6,35 11 0,81 038 09
11-22wW ) 22,0 6,35 1 074 038 09
11-24W ® 24,0 6,35 1 0,68 07 08
11-26W ) 26,0 6,35 1 0,63 07 08
11-28W ® 28,0 6,35 1 0,58 06 07
11-32W ® 32,0 6,35 11 0,51 06 0,6
11-36W ° 36,0 6,35 1 0,45 06 06
11-40W ® 40,0 6,35 1 0,41 06 06
11-48W ) 48,0 6,35 11 0,34 06 0,6
11-56W ® 56,0 6,35 1 0,29 07 04
11-60W ® 60,0 6,35 1 0,27 07 04
11-72W [ 720 6,35 11 023 07 04
16-10W A 10,0 9,525 16 1,63 1,1 15
16-11W A 11,0 9,525 16 1,48 1,1 1,5
16-12W A 12,0 9,525 16 1,36 1,1 1,4
16140 | A | 140 9,525 16 116 1 12 EFX Rodeze N
16-16W A 16,0 9,525 16 1,02 09 1,1 /
16-18W | A | 180 9525 16 09 08 1 ) ew
16-19W A 19,0 9,525 16 0,86 038 1 RO.IS7P o
16-20W A 20,0 9,525 16 0,81 08 09 |y
16-22W ® 22,0 9,525 16 074 038 09
16-24W ® 24,0 9,525 16 0,68 07 08
16-26W A 26,0 9,525 16 0,63 07 08
16-28W A 28,0 9,525 16 0,58 06 07
16-30W ® 30,0 9,525 16 0,55 06 07
16-32W ® 32,0 9,525 16 0,51 06 06
16-36W ® 36,0 9,525 16 0,45 06 06
16-40W ) 40,0 9,525 16 0,41 06 06
16-48W ® 48,0 9,525 16 0,34 06 06
16-56W ® 56,0 9,525 16 0,29 07 04
16-60W ® 60,0 9,525 16 0,27 07 0,4
16-72W ) 72,0 9,525 16 0,23 07 04
16-8W A 8,0 9,525 16 2,03 1,2 1,5
16-9W [ ) 9,0 9,525 16 1,81 1,2 1,7
22-5W ® 5,0 12,7 22 3,25 1,7 24
22-6W ® 6,0 12,7 22 2,71 1,6 23
22-7W A 7,0 12,7 22 3,32 16 23
27-4.5W ® 45 15,875 27 3,61 18 26
27-4W ® 4,0 15,875 27 4,07 2 29

=) Geeignete Halter: D36, D37

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

D
)
=
S
=3
@
»
o
=
S
<D
=
@
H




Gewindeschneiden

Gewindeschneidplatten

Whitworth

(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = | Steigung . "
(Rechts) § (tpi) d L hmin X f Abbildung
g
IRM 16-11W A 11,0 9,525 16 1,48 11 1,5
16-14W A 14,0 9,525 16 1,16 1 1,2 R0.137P
T
h
1
R0.137P EXT.
Whitworth
(S Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = | Steigung .
(Rechs) § (tpi) d L X f Abbildung
g
IRM 16-11W-S O 11,0 9,525 16 11 1,5
16-14W-S @) 14,0 9,525 16 1 1,2
Whitworth
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = Steigung . .
(Rechts) § § (tpi) d L hmin X f Abbildung
2|8
IRM 16-11W-U O| A 11,0 9,525 16 1,48 1.1 1,5
16-14W-U A | O 14,0 9,525 16 1,16 1 1,2 R0.137P 5Ilng

R0.137P
EXT.

Britisches Standard-Rohrgewinde

(BSPT)
- AuBen
(mm)
Bez(t'ifl'l‘(:;‘"g § Be(z;;"‘l;':)"g '§ s“::g:;"g d L hmin X f Abbildung
2 2
EL  11-14BSPT | O |[ER  11-14BSPT | O | 140 6,35 1 116 09 1 N
11-19BSPT | O 11-19BSPT | O | 190 635 1 0386 08 09 | e e
11-28BSPT | O 11-28BSPT | O | 280 6,35 1 058 06 08
16-11BSPT O 16-11BSPT A 11,0 9,525 16 1,48 1,1 15
16-14BSPT | O 16-14BSPT | A | 140 9,525 16 116 1 12
16-19BSPT | O 16-19BSPT | @ | 190 0,525 16 086 08 09
16-28BSPT O 16-28BSPT O 28,0 9,525 16 0,58 0,6 0,6
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Gewindeschneidplatten D

Britisches Standard-Rohrgewinde

(BSPT)
- Innen
(mm)
Be’(t'iz"‘(:;'“g § Be(z::;:'t‘;"g 'g s“:;gi‘;"g d L hmin X f Abbildung
g g
IL 11-14BSPT | O IR 11-14BSPT | O | 140 6,35 It 1,16 0,9 1 o
11-19BSPT | O 11-19BSPT | O | 190 6,35 1 0,86 08 09 I [rome VT
11-28BSPT | O 11-28BSPT | O | 280 6,35 1 0,58 06 06 i
16-11BSPT | O 16-11BSPT | A | 110 9,525 16 148 11 15 :
16-14BSPT o 16-14BSPT A| 140 9,525 16 1,16 1 12 \ @ t
16-19BSPT | O 16-19BSPT | @ | 190 9,525 16 0,86 08 09 7
16-28BSPT | O 16-28BSPT | O | 280 9,525 16 0,58 06 06 d

Britisches Standard-Rohrgewinde

(BSPT) (M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung = | Steigung .
(Rechts) 8 (tpi) d L X f Abbildung
§

ERM  16-11BSPT e} 11,0 9,525 16 1,1 15

16-14BSPT (@) 14,0 9,525 16 1 1,2

RO.137P INT]
16-19BSPT @) 19,0 9,525 16 038 09 7

D
)
=
S
=3
@
»
o
=
S
<D
=
@
H

Rohrgewinde

(NPT)
- AuBen
(mm)
Bez(i'i:'l‘(';;'"g 'é B"(Z::::"‘:;"g § St?;g;"g d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 16-11.5NPT ® [ER 16-11.5NPT Y EE 9,525 16 164 1115
11-14NPT o 140 6,35 I 1,33 08 1
11-18NPT o] 180 6,35 1 101 08 1 30°| 30° *'NT'
11-27NPT Al 270 6,35 1 0,66 07 08 b
16-14NPT A| 140 9,525 16 133 09 12
16-18NPT A| 180 9,525 16 1,01 08 1
16-27NPT A| 270 9,525 16 0,66 07 08
16-8NPT A| 80 9,525 16 2,42 13 18
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Gewindeschneidplatten

Rohrgewinde

(NPT)
- Innen
(mm)
Bez(t'iﬁ"‘('s';'"g 'g Be(z;;i';'t‘:)"g '§ S“Z;g;"g d L hmin  x f Abbildung
2 2
IL 11-14NPT ® (IR 11-14NPT A| 140 6,35 11 133 08 1
16-11.5NPT ( J 16-11.5NPT A 11,5 9,525 16 1,64 1,1 1,5
16-8NPT ([ ] 16-8NPT A 8,0 9,525 16 2,42 1,3 18
11-18NPT A| 180 6,35 1 1,01 08 1
11-27NPT e 20 6,35 1 0,66 07 08
16-14NPT A 140 9,525 16 1,33 09 12
16-18NPT ol 180 9,525 16 1,01 08 1
16-27NPT e 20 9,505 16 0,66 07 08
Dichtgewinde
(NPTF)
- AuBen
(mm)
Bez(t'iﬁ'l‘(:;'"g 'gj Be(’::;:'t';"g 'g s“:;g:;"g d L hmin X f Abbildung
= 2 2
§ EL 11-14NPTF O |ER 11-14NPTF o 140 6,35 1 135 08 1
E 11-18NPTF O 11-18NPTF o 18,0 6,35 1 1 08 1 X j'*i*
S 11-27NPTF 0 11-27NPTF ol 270 6,35 1 064 07 08 r7
2 16-11.5NPTF 0 16-11.5NPTF ol 15 9,525 16 1,63 11 15 _
£ 16-14NPTF o 16-14NPTF ol 140 9,525 16 135 09 12 @
% 16-18NPTF o 16-18NPTF ®o| 180 9,525 16 1 08 1 \
© 16-27NPTF 0 16-27NPTF ol 270 9,525 16 064 07 08 g
16-8NPTF 0 16-8NPTF o 8o 9,525 16 238 13 18
Dichtgewinde
(NPTF)
- Innen
(mm)
Be’(t'iﬁ'l:'s';’“g g Be(z:;z:'t's“)"g § s"‘;,:ﬁ:;"“ d L bmin x  f Abbildung
2 2
IL 11-14NPTF o |Ir 11-14NPTF o 140 6,35 11 1,35 08 1
11-18NPTF 0 11-18NPTF ol 180 6,35 T 1 08 1 -
11-27NPTF 0 11-27NPTF ol 270 6,35 11 064 07 08 ﬁr
16-11.5NPTF 0 16-11.5NPTF o 15 9,525 16 1,63 1115 :
16-14NPTF O 16-14NPTF @) 14,0 9,525 16 1,35 0,9 1,2 @ L
16-18NPTF 0 16-18NPTF ol 180 9,525 16 1 08 1 \ /
16-27NPTF 0 16-27NPTF ol 210 9,525 16 064 07 08 h
16-8NPTF 0 16-8NPTF o 8o 9,525 16 2,38 13 18

)
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Rohrgewinde

Gewindeschneidplatten D

(NPT) (M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung = | Steigung .
(Rechts) § (tpi) d L X f Abbildung
g
ERM  16-11.5NPT o 115 9,525 16 11 15
16-14NPT [ ] 14,0 9,525 16 0,9 1,2 30°] 307 INT.
Rohrgewinde
(NPT) (U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung = | Steigung .
(Rechts) § (tpi) d L X f Abbildung
g
ERM  16-11.5NPT-U o s 9,525 16 11 15 o
16-14NPT-U O 14,0 9,525 16 0,9 1,2 §
2
(1]
[72]
[x)
-
-
(1-3
(=1
D
-
Rohrgewinde
(NPT) (U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = | Steigung "
(Rechts) § (tpi) d L X f Abbildung
g
IRM  16-11.5NPT-U o s 9,525 16 11 15
16-14NPT-U O 14,0 9,525 16 0,9 1,2 30°] 307 +INT.
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Gewindeschneiden

)

26

Gewindeschneidplatten

Rundgewinde DIN 405

(RD)
- AuBen
(mm)
B“z(‘z'if"l‘(:;'“g % B"(z::":':t‘s“)"g % s“zﬂg"g d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 16-10RD O |[ER 16-10RD O 10,0 9,525 16 1,27 11 1,2 *1
16-6RD O 16-6RD ®| 60 9,525 16 2,12 15 17 o RO O INT,
16-8RD o 16-8RD e 80 9,525 16 159 14 13 f .
22-4RD o 22-4RD e 40 12,7 2 3,18 2.2 23 ’
22-6RD ) 22-6RD ) 60 12,7 22 2,12 15 17 @ /)
27-4RD o 27-4RD o| 40 15,875 27 318 2.2 23 / HOZZ0E EXT.
d
-
Rundgewinde DIN 405
(RD)
- Innen
(mm)
Bez(f'if"l'(:;‘"g 'g Be(z;;ﬁ:'t‘:)"g :% s“z;g;“g d L hmin X f Abbildung
2 2
IL 16-10RD | O [IR 16-10RD | O | 100 9,525 16 127 11 12 .
16-6RD e} 16-6RD o 6,0 9,525 16 2,12 14 15 X Ro2210aINT.
16-8RD O 16-8RD A 8,0 9,525 16 159 (mm) 1,4 14 f
22-4RD o 22-4RD e 40 12,7 22 3,18 2.2 23 :
22-6RD o 22-6RD ol eo 12,7 2 212 5 7 t
27-4RD o 27-4RD o| 40 15,875 27 318 2.2 23 022D EXT.
-
Trapezgewinde DIN 103
(TR)
- AuBen
(mm)
Bez(f'iflt';;‘"g 5 Be(z:;z:'t's“)“g 5 s‘(‘:lgm“;‘g d L hmin X f Abbildung
o0 Il
£ g
EL 11-1.5TR ® (ER 11-1.5TR A 1,50 6,35 1 0,9 0,8 09
16-1.5TR A 16-1.5TR A| 150 9,525 16 09 1 11 o INT.
16-2.0TR ° 16-2.0TR A| 20 9,525 16 1,25 11 13
16-3.0TR A 16-3.0TR A| 300 9,525 16 1,75 ifs 15 }
22-4.0TR A 22-4.0TR A 4,00 12,7 22 2,25 1,7 19
22-5.0TR [ 22-5.0TR A 5,00 12,7 22 2,75 2,1 25 EXT.
27-6.0TR A 27-6.0TR A 6,00 15,875 27 3,5 2,3 2,7
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('TI;)rapezgewinde DIN 103

Gewindeschneidplatten

- Innen
(mm)
B"Z(:'if]'l‘(';;'"g g B"(Z::;"‘;:)“g g s‘(‘::lgm“;‘g d L hmin X f Abbildung
2 2
IL 11-15TR | A [R 11-15T]R | ® | 150 6.35 1 09 08 09
16-1.5TR [ ) 16-1.5TR O 1,50 9,525 16 0,9 1 1,1 X
16-20TR | ® 16-20TR | A | 200 9,525 16 1,25 11 13 %L 30 INT.
16-2.5TR (@) 16-2.5TR A 2,50 9,525 16 1,53 1,2 1,4 h
16-3.0TR A 16-3.0TR A 3,00 9,525 16 1,75 1,3 1,5 L
22-4.0TR [} 22-4.0TR A 4,00 12,7 22 2,25 1,7 19 S
22-50TR | O 2250TR | A | 500 127 22 275 21 25
27-60TR | ® 27-60TR | ® | 600 15,875 27 35 23 27
-
American ACME
- AuBen
(mm)
Bez(t'ifl"‘(:;'"g % Be(z::;:'t‘s“)“g § s“:;g;"g d L hmn  x  f Abbildung
2 2
EL  16-10ACME O [ER  16-10ACME o 100 9,525 1% 152 13 14 o
16-12ACME (@) 16-12ACME O 12,0 9,525 16 1,19 1,1 1,2 §.
16-14ACME e 16-14ACME ol 10 9,525 % 103 1 12 ) - §
16-16ACME o 16-16ACME | O | 160 9,525 ® 0% 1 1 q; 29° INT: &
16-6ACME ) 16-6ACME o) 6,0 9,525 16 2,37 1719 A h g
16-8ACME o 16-8ACME o| o 9,525 6 184 14 15 | L @ &
22-5ACME ° 22-5ACME ®| 50 127 22 279 2 23 \—/ exr o
22-6ACME ° 22-6ACME o 60 127 2 237 18 21 -
27-4ACME 0 27-4ACME A| 10 15,875 7 343 24 27
11-16ACME O 16,0 6,35 11 0,92 1 1.1
-
American ACME
- Innen
(mm)
Be’(t'iﬁ"'(';;'“g E Be(z;e'z:'t‘:)“g E St‘zg;"g d L hmin X f Abbildung
g g
IL 16-12ACME | O |IR 16-12ACME | O | 120 9,525 % 119 12 13
16-14ACME | O 16-14ACME | O | 140 9,525 % 10 11 12 i
16-16ACME | O 16-16ACME o 160 9,525 16 0,92 1 1,1 X - INT.
16-6ACME o 16-6ACME ol eo0 9,525 % 237 17 19
16-8ACME o 16-8ACME ol so0 9,525 % 184 14 15 i
22-5ACME o 22-5ACME Al 50 127 2 279 2 23
22-6ACME O 22-6ACME [ ] 6,0 12,7 22 2,37 1,8 2,1 EXT.
27-4ACME o 27-4ACME o 40 15,875 27 343 23 26
16-10ACME [ ] 10,0 9,525 16 1,52 1,2 1,3
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Gewindeschneidplatten

Stub ACME

(STACME)
- AuBen
(mm)
B"’(‘ﬂf"l'(:;‘"g '§ B"(‘::;',‘;:)“g 'g S“:;g:;"g d L hmn x f Abbildung
4 g
EL 11-16STACME o |ER 11-16STACME ol 160 6,35 n 06 IR
16-10STACME o 16-10STACME e 100 9,525 6 102 12 13
16-12STACME o 16-12STACME ol 120 9,525 % 076 12 12
16-14STACME o 16-14STACME ol 140 9,525 16 067 11 11 s NT.
16-16STACME o 16-16STACME ol 160 9,525 16 06 1
16-6STACME o 16-6STACME o 6,0 9,525 6 152 17 18 h
16-8STACME o 16-8STACME o 8,0 9,525 % 121 14 15
22-5STACME o 22-5STACME o 50 12,7 2 178 21 23 EXT.
22-6STACME o 22-6STACME o 6,0 12,7 2 152 17 18
27-3STACME o} 27-3STACME o 30 15,875 27 279 29 29
27-4STACME o 27-4STACME ol 40 15,875 27 216 23 24
Stub ACME
(STACME)
- Innen
(mm)
Bez(t'iﬁ'l'(:;'"g 'é B"(z;e'z:'t‘:)“g 'g s":;ﬂ;“g d L hmin x f Abbildung
g g
L 11-16STACME o|R 11-16STACME ol 160 6,35 06 IR
16-10STACME o 16-10STACME e/ 100 9,525 6 102 12 13
16-12STACME @] 16-12STACME O 12,0 9,525 16 0,76 1,1 1,2
16-14STACME o 16-14STACME ol 140 9,525 6 067 11 11 g it
16-16STACME o 16-16STACME ol| 160 9,525 16 06 1
16-6STACME o) 16-6STACME 1) 6,0 9,525 6 152 17 18 e
16-8STACME o 16-8STACME o 8,0 9,525 6 121 14 15
22-5STACME o} 22-5STACME o} 50 12,7 2 178 21 23 EXT.
22-6STACME o 22-6STACME o 6,0 12,7 2 152 17 18
27-3STACME o 27-3STACME o 30 15,875 27 279 29 29
27-4STACME o 27-4STACME ol 40 15,875 27 216 23 24
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UNJ

(Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius)
- AuBen

Gewindeschneidplatten

(mm)
o (B e |5 T a L ohmnox ot Abbidung
2 2
EL 11-14UNJ O |ER 11-14UNJ O 14,0 6,35 1 1,05 1 1,2
11-16UNJ @) 11-16UNJ o) 16,0 6,35 11 0,92 09 1,1
11-18UNJ @] 11-18UNJ O 18,0 6,35 1 0,81 0,8 1
11-20UNJ O 11-20UNJ @] 20,0 6,35 1 0,73 08 0,9
11-24UNJ @) 11-24UNJ ) 24,0 6,35 11 0,61 07 08
11-28UNJ (@] 11-28UNJ O 28,0 6,35 1 0,52 0,7 0,7
11-32UNJ O 11-32UNJ @] 32,0 6,35 1 0,46 0,6 0,7
11-36UNJ O 11-36UNJ @) 36,0 6,35 11 0,41 06 0,6
11-40UNJ @] 11-40UNJ @] 40,0 6,35 1 0,37 0,6 0,6
11-44UNJ O 11-44UNJ @] 44,0 6,35 1 0,33 0,6 0,6
11-48UNJ @] 11-48UNJ O 48,0 6,35 1" 0,31 06 0,5
16-10UNJ O 16-10UNJ @] 10,0 9,525 16 1,47 1.2 15
16-11UNJ o 16-11UNJ o 11,0 9,525 16 1,33 1,2 15
16-12UNJ (@] 16-12UNJ o 12,0 9,525 16 1,22 1,1 1,3
16-13UNJ o 16-13UNJ o 130 9,525 113 113 e T
16-14UNJ o) 16-14UNJ o 140 9,525 16 1,05 1 1,2 ; 60
16-16UNJ e} 16-16UNJ ol 160 9,525 16 0,92 09 11 i
16-18UNJ O 16-18UNJ @] 18,0 9,525 16 0,81 08 1 Hmaxio.wzp >/
16-20UNJ @) 16-20UNJ O 20,0 9,525 16 0,73 0,8 0,9 Rmax(.15011P EXT.
16-24UNJ (@] 16-24UNJ O 24,0 9,525 16 0,61 0,7 08
16-28UNJ O 16-28UNJ @] 28,0 9,525 16 0,52 0,7 0,7
16-32UNJ O 16-32UNJ @) 32,0 9,525 16 0,46 06 0,7
16-36UNJ O 16-36UNJ @] 36,0 9,525 16 0,41 0,6 0,6
16-40UNJ ¢) 16-40UNJ o) 40,0 9,525 16 0,37 06 06
16-44UNJ @] 16-44UNJ @] 44,0 9,525 16 0,33 0,6 0,6
16-48UNJ O 16-48UNJ O 48,0 9,525 16 0,31 0,6 0,5
16-8UNJ @] 16-8UNJ O 8,0 9,525 16 1,83 1,2 1,6
16-9UNJ (@] 16-9UNJ O 9,0 9,525 16 1,63 1,3 1,7
22-5UNJ O 22-5UNJ @] 5,0 12,7 22 2,93 18 25
22-6UNJ (@] 22-6UNJ O 6,0 12,7 22 2,44 1,7 23
22-7TUNJ @] 22-7UNJ @] 7,0 12,7 22 2,09 17 23
27-4.5UNJ O 27-4.5UNJ @] 45 15,875 27 3,26 2 2,7
27-4UNJ o 27-4UNJ o) 40 15,875 27 3,67 2,2 3
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Gewindeschneiden

)

30

Gewindeschneidplatten

UNJ

(Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius)

- Innen
(mm)
o (B T BT L hmn ox Abbidung
2 2
L 11-14UNJ O |R 11-14UNJ O 140 9,525 16 9,525 1 1,2
11-16UNJ o) 11-16UNJ o| 160 6,35 11 083 09 11
11-18UNJ o 11-18UNJ o| 180 6,35 1 0,74 08 1
11-20UNJ ¢) 11-20UNJ oO| 200 6,35 11 0,66 08 09
11-24UNJ o 11-24UNJ O 240 6,35 11 0,55 07 08
11-28UNJ o) 11-28UNJ o| 280 6,35 11 047 07 07
11-32UNJ o) 11-32UNJ O 320 6,35 11 042 06 07
11-36UNJ o) 11-36UNJ o 360 6,35 11 0,37 06 06
11-40UNJ o 11-40UNJ o 400 6,35 11 033 06 06
11-44UNJ o) 11-44UNJ O | 440 6,35 11 03 06 06
11-48UNJ o) 11-48UNJ o 40 6,35 11 0,28 06 05
16-10UNJ o) 16-10UNJ ol 100 9,525 16 1,33 12 15
16-11UNJ @] 16-11UNJ O 11,0 9,525 16 1,21 1,2 15
16-12UNJ o) 16-12UNJ o| 120 9,525 16 1,11 1713
16-13UNJ o) 16-13UNJ o 130 9,525 16 1,02 1 13 opINT.
16-14UNJ o) 16-14UNJ o 140 9,525 16 0,95 1 1,2 ; 60
16-16UNJ e} 16-16UNJ ol 160 9,525 16 0,83 09 11 i}
16-18UNJ o) 16-18UNJ o 180 9,525 16 0,74 038 1 Rmax!0.18042P>/ )
16-20UNJ @) 16-20UNJ O 20,0 9,525 16 0,66 0,8 0,9 Rmax0.15011P EXT.
16-24UNJ o) 16-24UNJ o 240 9,525 16 0,55 07 08
16-28UNJ o) 16-28UNJ o 280 9,525 16 047 07 07
16-32UNJ @] 16-32UNJ O 32,0 9,525 16 0,42 0,6 0,7
16-36UNJ o 16-36UNJ o 360 9,525 16 037 06 06
16-40UNJ o) 16-40UNJ o 400 9,525 16 033 06 06
16-44UNJ o 16-44UNJ O 40 9,525 16 03 06 06
16-48UNJ o) 16-48UNJ o 40 9,525 16 0,28 06 05
16-8UNJ @] 16-8UNJ (@] 8,0 9,525 16 1,66 1,2 1,6
16-9UNJ o) 16-9UNJ o) 9,0 9,525 16 1,48 13 17
22-5UNJ o) 22-5UNJ le) 50 127 22 2,66 18 25
22-6UNJ o) 22-6UNJ o) 6.0 12,7 22 2,21 17 23
22-7UNJ o 22-7UNJ o) 7.0 12,7 22 19 17 23
27-4.5UNJ o) 27-4.5UNJ ) 45 15,875 27 2,95 2 2,7
27-4UNJ o) 27-4UNJ &) 40 15,875 27 3,32 22 3
Amerikanisches Sagengewinde
(ABUT)
- AuBen
(mm)
Bez(t'iﬁ"‘('s';'"g 'g B"(z;:;:'t‘:)"g 'é s“z;g;"g d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 11-16ABUT O |ER 11-16ABUT ol 160 6,35 11 1,05 13 1,9
11-20ABUT o) 11-20ABUT o 200 6,35 11 0,84 1 1,4
16-10ABUT o) 16-10ABUT o 100 9,525 16 1,68 15 23
16-12ABUT o) 16-12ABUT ol 120 9,525 16 14 1,4 2
16-16ABUT o) 16-16ABUT ol 160 9,525 16 1,05 13 1,9
16-20ABUT o) 16-20ABUT ®| 200 9,525 16 0,84 1 1,4 0.16516P ExT
22-6ABUT o) 22-6ABUT o 6,0 127 22 28 22 35
22-8ABUT o) 22-8ABUT o) 8,0 12,7 22 2,1 2 32
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Amerikanisches Sagengewinde

Gewindeschneidplatten

(ABUT)
- Innen
(mm)
Bez(f'ifl'l‘('s';'"g 'g B"(’;:;:"‘s“)"g % s‘zgg"g d L hmin X f Abbildung
2 2
IL 11-16ABUT O (IR 11-16ABUT o] 160 6,35 1 1,05 13 19
11-20ABUT o 11-20ABUT e | 200 6,35 T 0,84 1 14 ~
| 0.16316P
16-10ABUT o) 16-10ABUT e | 100 9,525 16 168 15 23 ~
16-12ABUT o) 16-12ABUT e 120 9,525 16 14 14 2 =
16-16ABUT (@] 16-16ABUT O 16,0 9,525 16 1,05 1,3 1,9 @ L
16-20ABUT o 16-20ABUT o | 200 9,525 16 0,84 1 14 \ = 016aee ot
22-6ABUT o 22-6ABUT o| 0 12,7 22 28 22 35 ‘d\\
22-8ABUT o 22-8ABUT o| 80 12,7 22 21 2 32
Britisches Sagengewinde
(BBUT)
- AuBen
(mm)
Be’(t'iz"'(';;'"g 'g Be(z;:;:'t‘:)“g é suz;g:;ng d L hmin X f Abbildung
£ g o
EL 16-10BBUT O [ER 16-10BBUT ol 100 9,525 16 128 14 22 g
16-12BBUT o) 16-12BBUT o 120 9,525 16 1,07 14 21 5
16-16BBUT (@] 16-16BBUT [ ] 16,0 9,525 16 0,8 1.1 1,6 8
16-8BBUT o 16-8BBUT e 80 9,525 16 161 16 25 S
22-8BBUT o) 22-8BBUT o| 80 12,7 2 161 16 25 - E_
- EXT. §
Britisches Sagengewinde
(BBUT)
- Innen
(mm)
Be’(‘z'iﬁt:;‘"g E Be(’;:;:;‘:)“g 5 s“z;g:;“g d L hmin  x f Abbildung
Il oM
2 2
IL 16-10BBUT O |IR 16-10BBUT o 10,0 9,525 16 1,28 1,4 2,2 ) —X
16-12BBUT o 16-12BBUT o 120 9,525 16 1,07 14 21 ]
16-16BBUT o 16-16BBUT e 160 9,525 16 08 11 16 -
16-8BBUT o 16-8BBUT o| 80 9,525 16 161 16 25 @ L
22-8BBUT o 22-8BBUT o| 80 12,7 22 161 16 25 \ /

0.2754P
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Gewindeschneidplatten

Metrisches Sagengewinde

(SAGE)
- AuBen
(mm)
Bez(t'iﬁ"‘('s';'"g 'é B"(z;;ﬁ';'t‘:)"g '5 St(e“'fr:;‘g d L hmin X f Abbildung
g g
EL 16-2.0SAGE O |ER  16-2.0SAGE e 200 9,525 16 174 147 208 | x— 1.
22-2.0SAGE o) 22-2.0SAGE ol| 200 12,7 2 174 141 208 ] 026389 3. INT.
22-3.0SAGE o 22-3.0SAGE e 300 12,7 2 26 179 26 £y
27-4.0SAGE o 27-4.0SAGE A| 400 15,875 27 35 1,93 32
Metrisches Sagengewinde
(SAGE)
- Innen
(mm)
Bez(t'iﬁ','('s';’"g § Be(z;:::'t‘:)"g 'é s‘:;gr:;'g d L hmin X f Abbildung
2 2
= IL 16-2.0SAGE oR 16-2.0SAGE o 20 9,525 % 15 152 22 T x
S 2-30SA6E | O 22-305AGE | A | 300 127 2 225 166 29 =
E 27-4.0SAGE o) 27-4.0SAGE ®| 400 15,875 27 300 212 32 ~
[ L
é \‘© (? 26384P.
= < : EXT.
= d
3
- AuBen
(mm)
Be’(t'iﬁ"'('s';'"g g Be(z;;ﬁ:'t‘:)"g :.5_, s“:;g;;“g d L hmin X f Abbildung
2 2
EL  22-4APIS03 | O |ER  22-4APISO3 | @ | 40 127 2 374 2 29
20-4API382 | @ | 40 127 2 300 21 28
22-4API383 0 40 12,7 22 3,08 2,1 2,8
20-4APIS02 | A | 40 127 2 375 2 29
20-5API403 | A | 50 127 2 29 18 26
22-6API551 0 6,0 12,7 22 1,41 26 2
27-4AP1382 [ ] 4,0 15,875 27 3,09 2,1 2,8
27-4API1383 O 4,0 15,875 27 3,08 2,1 2,8
27-4AP1502 [ ] 4,0 15,875 27 3,75 2,1 3,1
27-4AP1503 [ ] 4,0 15,875 27 3,74 2,1 3,1
27-5AP1403 [ ] 50 15,875 27 2,99 1,9 2,7

l
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API

- Innen

Gewindeschneidplatten

(mm)

B“(z:;z';'t‘:)"g § Ste(;g;"g d L hmin X f Abbildung
2
IR 22-4API382 | 40 12,7 22 300 21 28
22-4API383 ¢ 40 12,7 22 3,08 2,1 2,8
22-4API502 A| 40 12,7 2 375 21 31
22-4API503 ol a0 127 22 374 2 29
22-5AP1403 A 5,0 12,7 22 2,99 1,8 26
22-6API551 [ ] 6,0 12,7 22 1,41 2,6 2
27-4AP1382 O 4,0 15,875 27 3,09 2,1 2,8
27-4API1383 [ ] 4,0 15,875 27 3,08 2,1 2,8
27-4AP1502 O 4,0 15,875 27 3,75 2,1 3,1
27-4AP1503 [ ) 4,0 15,875 27 3,74 2,1 3,1
27-5AP1403 [ ] 5,0 15,875 27 2,99 1,9 2,7
APl Buttress Futterrohr
(BUT)
- AuBen
(mm)
B"(z;:;:'t‘s")"g % St(er:lgn':;‘g d hmin X f IPF Abbildung
2
ER  22-5BUTH e 500 127 155 31 19 1 i
22-5BUT75 ™ 5,00 12,7 1,55 31 19 0,75 3 INT.
i
7 1 1
10
©’/ 9‘3;‘? l) " ea
d
API Buttress Futterrohr
(BUT)
- Innen
(mm)
Be(z;;f;:'t‘:)"g § Stz:fr:;‘g d hmin X f IPF Abbildung
2
IR 22-5BUTH o 50 12,7 155 28 19 1
22-5BUT75 [ ) 5,00 12,7 1,55 2,8 1,9 0,75
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D Gewindeschneidplatten

API Rundgewinde

(APIRD)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung = | Steigung . "
(Rechts) 2| ) c L hmin x f Abbildung
83
[-%
ER 16-10APIRD ) 10,0 9,525 16 1,41 1,2 14 et
16-8APIRD o 0 9,525 16 181 13 15 i INT.
30°|30°

API Rundgewinde

(APIRD)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = | Steigung 5 -
(Rechts) % (tpi) d L hmin X f Abbildung
[~}
[-%

= IR 16-10APIRD [ ] 10,0 9,525 16 1,41 1,2 1,4 f
= 16-8APIRD ° 80 9,525 16 181 13 15 i T
D 30°|30°
£
G 7 L
3 \
=]
= <
S PN,
<t}
S
D

=> Geeignete Halter: D36, D37 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

34



Extreme Line

Gewindeschneidplatten

(EL)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung = Bezeichnung = | Steigung . .
(Links) § (Rechts) § (mm) d L hmin X f IPF Abbildung
g g
EL 22-5EL125 O |ER 22-5EL125 @) 5,00 12,7 22 1,7 23 24 1,25 . o
22-6EL15 o 22-6EL15 o] 60 127 2 121 19 19 15 1 o T
JF = h
@/ nf L
\ 907 Y ExT
Extreme Line
(EL)
- Innen
(mm)
Bezeichnung = Bezeichnung = | Steigung . "
(Links) § (Rechts) § (mm) d L hmin X f IPF Abbildung
83 3
o -9
IL 22-5EL125 O|IR 22-5EL125 O 5,00 12,7 22 1,91 2,2 24 1,25 -
22-6EL15 O 22-6EL15 o 6,00 12,7 22 1,39 18 1,9 15 i o1grINT.

]

90,“.5 Y EXT
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Gewindeschneiden

Halter fir AuBengewinde

ER(L)H

Schraubsystem
s w
<]
[
I Q
L L]
—®
h H Rechtsausfiihrung
(mm)
Lager Schraube fiir Schraube fiir Zwischenlage Zwischenlage  Schliissel
Bezeichnung I:r::i:- H w L s h ¢ wspP Zwischenlage  rechts links
2k ) &
ER(L)H 08N-11 [ORN J 6,35 8 8 136,4 " 8 17,5 ST1IN - - - TW08P
10N-11 O| A 6,35 10 10 70,0 1 10 17,5
12N-11 o A 6,35 12 12 80,0 12 12 17,5
12N-16 O| A 9,525 12 12 83,2 16 12 22 ST16N - - - TW10P
09-16 O| A 9,525 9,52 9,52 63,6 16 9,52 20,5 ST16 STA16 ATE16-_P ATI16-_P TW10P
ST16 STA16 ATE16-_N ATI16-_N
12-16 O| A 9,525 12 12 83,2 16 12 22 ATE16 ATHG
16-16 A A 9,525 16 16 100,0 16 16 20,5
20-16 A A 9,525 20 20 128,6 20 20 30
25-16 A A 9,525 25 25 153,6 25 25 30
32-16 A A 9,525 32 32 173,6 32 32 30
25-22 A A 12,7 25 25 155,7 25 25 36 ST22 STA22 ATE22-_P ATI22-_P TW20P
ATE22-_N ATI22-_N
32-22 A A 12,7 32 32 175,7 32 32 36 ATE22 ATI22
40-22 O| A 12,7 40 40 205,7 40 40 36
25-27 A A 15,875 25 25 151,6 32 25 35 ST27 STA27 ATE27-_P ATI27-_P TW25L
ATE27-_N ATI27-_N
32-27 A A 15,875 32 32 176,6 32 32 40 ATE27 ATI7
40-27 Ol @ 15,875 40 40 206,6 40 40 40
50-27 [ORN J 15,875 50 50 256,6 50 50 40
Keine Zwischenlage fiir Halter in N-Ausfiihrung benétigt.
ER(L)H-C
Klemmsystem
w
H Rechtsausfiihrung
(mm)
Lager Schraube fiir  Klemme Zwischenlage Zwischenlage  Schliissel
Bezeichnung I:l::i:- H w L s h ¢ Zwischenlage rechts links
ak M P =& =2 KL
ER(L)H-C 20-16C A A 9,525 20 20 128,6 20 20 30 STA16 CTH16 ATE16-_P ATI16-_P TW10P
ATE16-_N ATI16-_N TW15P
25-16C A A 9,525 25 25 153,6 25 25 30 ATE16 ATHE
32-16C o A 9,525 32 32 173,6 32 32 30
25-22C O| A 12,7 25 25 155,7 25 25 36 STA22 CTH22 ATE22-_P ATI22-_P TW20P
ATE22-_N ATI22-_N
32-22C o A 12,7 32 32 175,7 32 32 36 ATE22 ATI22
40-22C Ol @ 12,7 40 40 205,7 40 40 36
25-27C O| A 15,875 25 25 151,6 25 25 35 STA27 CTH27 ATE27-_P ATI27-_P TW25L
ATE27-_N ATI27-_N
32-27C O| A 15,875 32 32 176,6 32 32 40 ATE27 ATI27
40-27C O| A 15,875 40 40 206,6 40 40 40
50-27C O| A 15,875 50 50 256,6 50 50 40
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IR(L)H

Halter fiir Innengewinde

Schraubsystem
Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung
‘ =
A T —,——,——.-_-At ipi,ih°'hi -
©
Rechtsausfiihrung
-_— -
(mm)
Lager Schraube fiir Schraube fiir Zwischenlage Zwischenlage  Schliissel
Bezeichnung I:l:;l;— oD od odi H L s ¢ WspP Zwischenlage  rechts links
L|R )
SZAN ) yd
IR(L)H 10DN-11 A A 6,35 13 10 10,0 9,5 100 73 - ST1IN - - - TW08P
10N-11 A A 6,35 13 20 10,0 18,0 180 73 25
13N-11 A A 6,35 16 20 13,0 18,0 180 8,9 32
13N-16 A A 9,525 17 20 12,7 18,0 180 10,3 32 ST16N = - B TW10P
16N-16 A A 9,525 20 20 16,0 18,0 180 11,5 40
16DN-16 A A 9,525 20 16 16,0 15,2 150 11,3 32
20-16 A A 9,525 24 20 20,0 18,0 180 13,4 40 ST16 STA16 ATI16-_P ATE16-_P TW10P
ATI16-_N ATE16-_N
25-16 A A 9,525 29 32 25,0 29,0 250 16,3 60 ATI6 ATE16
25D-16 A A 9,525 29 25 24,5 22,6 200 16,1 45
32-16 A A 9,525 36 32 32,0 29,0 250 19,6 60
40-16 o A 9,525 44 40 40,0 36,0 300 23,8 60
20N-22 o A 12,7 27 20 20,0 18,0 180 15,6 50 ST22N - - - TW20P
25-22 A A 12,7 32 32 25,0 29,0 250 17,4 60 ST22 STA22 ATI22-_P ATE22-_P TW20P
ATI22-_N ATE22-_N
25D-22 O| A 12,7 32 25 24,6 22,6 200 17,2 45 ATI22 ATE22
32-22 o A 12,7 39 32 32,0 29,0 250 215 60
40-22 A | A 12,7 47 40 40,0 36,0 300 25,8 60
32-27 o A 15,875 40 32 32,0 29,0 250 22,4 60 ST27 STA27 ATI27-_P ATE27-_P TW25L
ATI27-_N ATE27-_N
40-27 A | A 15,875 48 40 40,0 36,0 300 26,4 60 ATI27 ATE27
50-27 o A 15,875 58 50 50,0 45,0 350 314 75
60-27 o A 15,875 69 60 60,0 54,0 400 36,4 75
Keine Zwischenlage fiir Halter in N-Ausfiihrung benétigt.
IR(L)H-C
Klemmsystem
Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung ad
L H ]
Rechtsausfiihrung
(mm)
Lager Schraube fir ~ Klemme Zwischenlage Zwischenlage  Schliissel
Bezeichnung ':’:;'; g od od H L s p | TR =
L|R @ ) % %
@ \.-/ \.,-/ %
IR(L)H-C 20-16C O| A 9,525 24 20 20,0 18,0 180 13,4 50 STA16 CTH16 ATE16-_P ATI16-_P TW10P
ATE16-_N ATI16-_N TW15P
25-16C O| A 9,525 29 32 25,0 28,0 250 16,3 60 ATE16 ATI6
25D-16C O| A 9,525 29 25 24,6 22,6 200 16,1 45
32-16C O| A 9,525 36 32 32,0 29,0 250 19,6 60
40-16C O| @ 9,525 44 40 40,0 36,0 300 23,8 60
25-22C O | A 12,7 32 32 25,0 29,0 250 17,4 60 STA22 CTH22 ATE22-_P ATI22-_P TW20P
ATE22-_N ATI22-_N
25D-22C O| A 12,7 32 25 24,6 22,6 200 17,2 45 ATE22 ATI22
32-22C O| A 12,7 39 32 32,0 29,0 250 215 60
40-22C O| A 12,7 47 40 40,0 36,0 300 25,8 60
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Halter fur Innen, Halter in vertikaler Ausfiihrung

IR(L)H-C

Klemmsystem
Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung 2d
H
Rechtsausfiihrung
(mm)
Lager Schraube fiir Klemme Zwischenlage Zwischenlage  Schliissel
Bezeichnung I;:;:' oD od Od1 H L [ g [|Zwischenlage i Infz
2k i) P
IR(L)H-C 32-27C O] O 15,875 40 32 32,0 29,0 250 22,4 60 STA27 CTH27 ATE27-_P ATI27-_P TW25L
40-27C O | O 15,875 48 40 40,0 36,0 300 26,4 60 ATE27-_N ATZ7-_N
i ’ ! ! ’ ATE27 ATI27
50-27C O | A 15,875 58 50 50,0 45,0 350 31,4 75
60-27C O| @ 15,875 69 60 60,5 54,0 400 36,4 75
Keine Zwischenlage fiir Halter in N-Ausfiihrung benétigt.
5 \
3= s Y
> °
c / -
= ©
[£] L
7]
-]
=]
=
E ° Rechtsausfiihrung
h H
S
(mm)
Klemme Klemm- Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager H=(h) w L S Wendeschneidplatte Schisibe /\
VTH 2020R A 20 20 125 26,4 VETR CS6R1 DHA0617 FTKA03510 TW15P
2525R A 2 25 150 334 HW30L
3225R O 32 25 170 334
Gewindeschneidplatten in vertikaler Ausfiihrung
Sorte MaBe (mm)
Abbildung Bezeichnung Geometrie
o Steigung (mm) 0 f
&
VETR 100 A 1,0 60° 14
125 @] 1,25 60° 1,4
150 A 15 60° 1,2
175 @] 1,75 60° 1,2
200 A 2,0 60° 1,2
250 A 25 60° 14
300 A 3,0 60° 16
150F A 0,8-1,5 60° 14
300F A 1,5-3,0 60° 16

)
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Codesystem fiir Gewindefrasplattenhalter

Technische Informationen - Gewindefrasen

™™ S

R L

25 - 11

) () ) n (5 6
o/ O/ N O O N
Art der Halterausfilnrung ~ Werkzeugrichtung  Schaftausfiihrung Schaftdurchmesser Schneidkanten-
Anwendung lange
Art der Anwendung @ Werkzeugrichtung @ Schaftdurchmesser
™ R 25
Gewindefrasen R Rechts L Links 25 25,0 mm
@ Halterausfiihrung @ Schaftausfiihrung @ Schneidkantenlange
S L 11
Leer Standard 10 104 22 22
S Schaftausfiihrung L Lange Ausfiihrung 1 1 27 27
T Konus-Ausfiihrung 16 16 38 38,5

Codesystem fiir Gewindefrasplattenhalter

™™ 2

ISO

[ 16 -

1.5

0 @) () (@) () (8)
/ / N4 N N4 o/
Art der Schneidkante Art der Schneidkanten- Steigung Standard
Anwendung Wendeschneidplatte lange
Art der Anwendung @ Schneidkantenlénge @ Standard
™ 16 IS0
Gewindefrasen

@ Schneidkante
2

Leer 1 Schneidkante
2 2 Schneidkanten

10 10,4
1 1
16 16
22 22
27 27
38 38,5

@ Art der Wendeschneidplatte
|

@ Steigung
1.5

| Innen
E AuBen
El AuBen & Innen

mm 0,5-6,0  tpi 48-6

Metrisches ISO Gewinde (ISO)

Amerikanisches UN Gewinde (UNC, UNF, UNEF)

Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius (UNJ)

Whitworth (BSW, BSF, BSP, BSB)

Amerikanisches Rohrgewinde (NPT)

Dichtgewinde (NPTF)

Britisches Standard-Rohrgewinde (BSPT)
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Gewindeschneiden

Technische Informationen - Gewindefrasen

Gewindefrasen

Werkzeugauswahl

Ausfiihrung fiir kleine Durchmesser

Standard Ausfiihrung

Werkzeughalter TMSR ~ WSP TM L=10,4 mm
Fiir kleine Bohrungsdurchmesser bis 9,5 mm

Werkzeughalter TMSR ~ WSP TM2
Fiir Gewinde in Standardléngen

Lange Ausfiihrung

Konus-Ausfiihrung

Werkzeughalter TMSR  WSP TM2
Fiir lange Gewinde

Werkzeughalter TMSRT ~ WSP TM2 (BSPT, NPT, NPTF)
Fiir konische Gewinde

Verfahren zum Gewindefrisen

AuBengewinde

‘t

o
0
Rechtsgewinde Linksgewinde Rechtsgewinde Linksgewinde
Gegenlauffrasen Gegenlauffrasen Gleichlauffrasen Gleichlauffrasen
Innengewinde
— *
Rechtsgewinde Linksgewinde Rechtsgewinde Linksgewinde
Gegenlauffrasen Gegenlauffrasen Gleichlauffrasen Gleichlauffrasen




Technische Informationen - Gewindefrasen D

Werkzeugempfehlung* fiir die jeweilige INNENgewinde-Spezifikation

Steigung Nenndurchmesser 2-Werkzeughalter D-Werkzeug Gewindemindesttiefe
Halter WSP =
(mm) (mm) Uberhang (2) | Schneiddurchm. @D* Profiltiefe
0,75 11 TMSR12-10 TM2110-0.75I1S0O 12,0 9,0 0,43
12-14 TMSR12-10 TM2110-1.0ISO 12,0 9,0
15-18 TMSR12-11 TM2111-1.0ISO 12,0 11,5
20 TMSR16-16 TM2116-1.01SO 22,0 17,0
1,0 0,58
22 TMSR20-22 TM2122-1.0ISO 29,0 19,0
24 TMSR20-16 TM2116-1.01SO 43,0 20,0
25-28 TMSRL25-16 TM2116-1.01SO 25,0 22,0
1,25 14 TMSR12-10 TM2110-1.25I1S0 12,0 9,0 0,72
14-15 TMSR12-10 TM2110-1.51S0 12,0 9,0
16 - 20 TMSR12-11 TM2111-1.51S0 12,0 11,5 )
)
22 TMSR16-16 TM2116-1.51S0O 22,0 17,0 §
=3
24 TMSR20-22 TM2122-1.51S0 29,0 19,0 83
1,5 0,87 o
25-26 TMSR20-16 TM2116-1.51S0O 43,0 20,0 2
27-30 TMSRL25-16 TM2116-1.51S0O 25,0 22,0 §
35-42 TMSR25-27 TM2127-1.51S0 52,0 30,0
45 TMSR32-27 TM2127-1.51S0O 58,0 37,0
22 TMSRT16-16 TM2116-2.01SO 22,0 15,5
24 TMSR16-16 TM2116-2.01SO 22,0 17,0
25 TMSR20-22 TM2122-2.01SO 29,0 19,0
2,0 27 TMSR20-16 TM2116-2.01SO 43,0 20,0 1,15
28-32 TMSRL25-16 TM2116-2.01SO 25,0 22,0
39-42 TMSR25-27 TM2127-2.01SO 52,0 30,0
45-48 TMSR32-27 TM2127-2.01SO 58,0 37,0
42 - 48 TMSR25-27 TM2127-3.01SO 52,0 30,0
3,0 1,73
50 - 52 TMSR32-27 TM2127-3.01SO 58,0 37,0
45 - 52 TMSR25-27 TM2127-4.01SO 52,0 30,0
55 TMSR32-38 TM2138-4.01SO 55,0 35,0
4,0 2,31
56 - 58 TMSR32-27 TM2127-4.01SO 58,0 37,0
60 - 65 TMSR40-38 TM2138-4.01SO 65,0 46,0
50 48 - 52 TMSR32-38 TM2138-5.01SO 55,0 35,0 2,89
56 TMSR32-38 TM2138-5.51S0 55,0 35,0
55 3,17
60 TMSR40-38 TM2138-5.51S0 65,0 46,0
6,0 64 - 68 TMSR40-38 TM2138-6.01SO 65,0 46,0 3,46

* Der empfohlene Halter ist der groBte fiir die jeweilige Gewindespezifikation. Halter mit kleinerem oder gleichem Schneiddurchmesser (@D*) kdnnen ebenfalls verwendet werden.




D Technische Informationen - Gewindefrasen

Werkzeugempfehlung* fiir die jeweilige INNENgewinde-Spezifikation

Steig!mg Nenndurchmesser S o £-Werkzeughalter D-Werkzeug Gewindemindesttiefe
(tpi) (Inch) Uberhang (2) | Schneiddurchm. OD* Profiltiefe
76" - 12" TMSR12-10 TMI10-32UN 12,0 9,0
Y16" - V16" TMSR12-11 TM2111-32UN 12,0 11,5
32 " - 196" TMSR16-16 TM2116-32UN 22,0 17,0 0,46
78" - 196" TMSR20-16 TM2116-32UN 43,0 20,0
1" TMSR25-16 TM2116-32UN 25,0 22,0
6" - 1" TMSR12-10 TMI10-28UN 12,0 9,0
Yi6" - 4" TMSR12-11 TM2111-28UN 12,0 115
28 36" - 7" TMSR16-16 TM2116-28UN 22,0 17,0 0,52
%46" TMSR20-16 TM2116-28UN 43,0 20,0
1" - 1" TMSRL25-16 TM2116-28UN 25,0 22,0
24 Y16" - Wig" TMSR12-11 TM2111-24UN 12,0 11,5 0,61
%" - %" TMSR12-10 TMI10-20UN 12,0 9,0
%" - 136" TMSR12-11 TM2111-20UN 12,0 11,5
S 7" TMSR16-16 TM2116-20UN 22,0 17,0
% 20 %" - 1" TMSR20-16 TM2116-20UN 43,0 20,0 0,73
= 146" - 114" TMSRL25-16 TM2116-20UN 25,0 22,0
§ 134" - 194" TMSR25-27 TM2127-20UN 52,0 30,0
= 11146" - 113" TMSR32-27 TM2127-20UN 28,0 37,0
IE 9" TMSR12-11 TM2111-18UN 12,0 11,5
S 18 146" - 136" TMSRL25-16 TM2116-18UN 25,0 22,0 081
176" - 19" TMSR25-27 TM2127-18UN 52,0 30,0 ’
116" TMSR32-27 TM2127-18UN 58,0 37,0
6" - 136" TMSR12-11 TM2111-16UN 12,0 11,5
7" - 196" TMSR16-16 TM2116-16UN 22,0 17,0
16 1" TMSR20-16 TM2116-16UN 43,0 20,0 0,92
146" - 136" TMSRL25-16 TM2116-16UN 25,0 22,0
176" - 19" TMSR25-27 TM2127-16UN 52,0 30,0
146" - 174" TMSR32-27 TM2127-16UN 58,0 37,0
14 7" TMSR12-11 TM2111-14UN 12,0 11,5 1,05
7" TMSRT16-16 TM2116-12UN 22,0 15,5
%46" TMSR16-16 TM2116-12UN 22,0 17,0
1" TMSR20-22 TM2122-12UN 29,0 19,0
12 146" TMSR20-16 TM2116-12UN 43,0 20,0 1,22
14" - 1" TMSRL25-16 TM2116-12UN 25,0 22,0
114" - 11146" TMSR25-27 TM2127-12UN 52,0 30,0
134" - 11%6" TMSR32-27 TM2127-12UN 58,0 37,0
8 11146" - 11%46" TMSR25-27 TM2127-8UN 52,0 30,0 183
2" - 2" TMSR32-27 TM2127-8UN 58,0 37,0 ’
2" - 25" TMSR25-27 TM2127-6UN 52,0 30,0
6 24" TMSR32-27 TM2127-6UN 58,0 37,0 2,44
2%" - 214" TMSR40-38 TM2138-6UN 65,0 46,0
45 2" - 2Vs" TMSR32-38 TM2138-4.5UN 55,0 35,0 3,26
4 214" TMSR40-38 TM2138-4UN 65,0 46,0 3,67

* Der empfohlene Halter ist der groBte fiir die jeweilige Gewindespezifikation. Halter mit kleinerem oder gleichem Schneiddurchmesser (9D*) kdnnen ebenfalls verwendet werden.
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Werkzeugempfehlung* fiir die jeweilige INNENgewinde-Spezifikation

UNJ

Steigung Nenndurchmesser 2-Werkzeughalter D-Werkzeug Gewindemindesttiefe
. Halter WSP =
(tpi) (Inch) Uberhang (2) | Schneiddurchm. @D* Profiltiefe
24 Y6 - 146" TMSR12-11 TM2111-24UNJ 12,0 11,5 0,55
" TMSR12-10 TMI10-20UNJ 12,0 9,0
20 " - 136" TMSR12-11 TM2111-20UNJ 12,0 11,5 0.6
7" TMSR16-16 TM2116-20UNJ 22,0 17,0
%6" - 1" TMSR20-16 TM2116-20UNJ 43,0 20,0
18 8" TMSR12-11 TM2111-18UNJ 12,0 11,5 0.74
146" - 136" TMSRL25-16 TM2116-18UNJ 25,0 22,0 '
6" - 1%46" TMSR12-11 TM2111-16UNJ 12,0 11,5
78" - 184" TMSR16-16 TM2116-16UNJ 22,0 17,0
16 1" TMSR20-16 TM2116-16UNJ 43,0 20,0 083
16" - 136" TMSRL25-16 TM2116-16UNJ 25,0 22,0 '
176" - 1%" TMSR25-27 TM2127-16UNJ 52,0 30,0
116" - 174" TMSR32-27 TM2127-16UNJ 58,0 37,0
14 7" TMSR12-11 TM2111-14UNJ 12,0 11,5 0,95 o
7" TMSRT16-16 TM2116-12UNJ 22,0 15,5 =
%" - 1" TMSR16-16 TM2116-12UNJ 22,0 17,0 §
12 16" TMSR20-16 TM2116-12UNJ 43,0 20,0 111 §
198" - 114" TMSRL25-16 TM2116-12UNJ 25,0 22,0 ’ g
114" - 11146" TMSR25-27 TM2127-12UNJ 52,0 30,0 §
134" - 119" TMSR32-27 TM2127-12UNJ 58,0 37,0 =

Whitworth

%" - Ys" TMSR 12-10 TMEI10-26W 12,0 9,0
%" - 9" TMSR 12-11 TM2EI11-26W 12,0 11,5
26 %he" - 7" TMSR 16-16 TM2EI16-26W 22,0 17,0 0,63
96" - 1" TMSR 20-16 TM2EI16-26W 43,0 20,0
16" - 118" TMSRL 25-16 TM2EI16-26W 25,0 22,0
Y6" TMSR 12-10 TM2EI10-20W 12,0 9,0
%" - 136" TMSR 12-11 TM2EI11-20W 12,0 11,5
20 7" - 196" TMSR 16-16 TM2EI16-20W 22,0 17,0 0,81
1" TMSR 20-16 TM2EI16-20W 43,0 20,0
146" - 1%46" TMSRL 25-16 TM2EI16-20W 25,0 22,0
¥e" TMSR 16-16 TM2EI6-16W 22,0 15,5
7" - 196" TMSR 16-16 TM2EI6-16W 22,0 17,0
16 1" - 16" TMSR 20-16 TM2EI16-16W 43,0 20,0 102
18" - 17" TMSRL 25-16 TM2EI16-16W 25,0 22,0 '
14" -1%" TMSR 25-27 TM2EI27-16W 52,0 30,0
194" -1.9" TMSR 32-27 TM2EI27-16W 28,0 37,0
12 17" - 1% " TMSR 25-27 TM2EI27-12W 52,0 30,0 136
17" TMSR 32-27 TM2EI27-12W 58,0 37,0 '
8 174" -1.9" TMSR 25-27 TM2EI27-8W 52,0 30,0 203
21" - 21" TMSR 32-27 TM2EI27-8W 58,0 37,0 '
7 2" TMSR 25-27 TM2EI27-7W 52,0 30,0 2,32
21" - 218" TMSR 25-27 TM2EI27-6W 52,0 30,0
6 24" TMSR 32-38 TM2EI38-6W 55,0 35,0 971
2%" - 2.6" TMSR 32-27 TM2EI27-6W 58,0 37,0 '
298" - 294" TMSR 40-38 TM2EI38-6W 65,0 46,0
5 3" TMSR 40-38 TM2EI38-5W 65,0 46,0 3,25
4.5 31" TMSR 40-38 TM2EI38-4.5W 65,0 46,0 3,61

* Der empfohlene Halter ist der groBte fiir die jeweilige Gewindespezifikation. Halter mit kleinerem oder gleichem Schneiddurchmesser (0D*) kdnnen ebenfalls verwendet werden.
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Gewindeschneiden

Werkzeugempfehlung* fiir die jeweilige INNENgewinde-Spezifikation

BSPT

Steigung Nenndurchmesser £-Werkzeughalter D-Werkzeug Gewindemindesttiefe
. Halter WSP =
(tpi) (Inch) Uberhang (&) | Schneiddurchm. @D* Profiltiefe
19 " TMSR21-11 TM2EI11-19BSPT 20,0 11,5 0,86
14 %" - 3" TMSRT16-11 TM2EI16-14BSPT 22,0 15,5 1,16
1" - 1" TMSRT20-16 TM2EI16-11BSPT 23,0 19,0
11 15" TMSR25-27 TM2EI27-11BSPT 52,0 30,0 1,48
2"-6" TMSRT32-27 TM2EI27-11BSPT 58,0 37,0
NPT
14 %" TMSRT16-16 TM2EI16-14NPT 22,0 15,5 133
" TMSRT20-16 TM2EI16-14NPT 23,0 19,0 ’
1" TMSRT20-16 TM2EI16-11.5NPT 23,0 19,0
11.5 1" TMSR25-27 TM2EI27-11.5NPT 52,0 30,0 1,64
114" - 2" TMSRT32-27 TM2EI27-11.5NPT 58,0 37,0
8 214" TMSRT32-27 TM2EI27-8NPT 58,0 37,0 942
3"-24" TMSR40-38 TM2EI38-8NPT 65,0 46,0 ’
NPTF
14 " TMSRT16-16 TM2EI16-14NPTF 22,0 15,5 135
" TMSRT20-16 TM2EI16-14NPTF 23,0 19,0 '
1" TMSRT20-16 TM2EI16-11.5NPTF 23,0 19,0
11.5 114" TMSR25-27 TM2EI27-11.5NPTF 52,0 30,0 1,63
2" TMSRT32-27 TM2EI27-11.5NPTF 58,0 37,0
8 215" TMSRT32-27 TM2EI27-8NPTF 58,0 37,0 238
3" TMSR40-38 TM2EI38-8NPTF 65,0 46,0 '

* Der empfohlene Halter ist der groBte fiir die jeweilige Gewindespezifikation. Halter mit kleinerem oder gleichem Schneiddurchmesser (@D*) kdnnen ebenfalls verwendet werden.
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Mindesthohrdurchmesser fiir das Gewindefriasen

mm | 05 | 06 | 0,7 ggg 09|10 (1,25 15 1,75/20 | - | 25|30 |35 |40 |45 |50 55| - |60 -
Steigung
tpi | 48 | 44 | 36 | 32 | 28 22 fg 12 14 :g 1111’5 10 g 7 6 - 5 - |45 | - 4
Halterbezeichnung | @D Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung
TMSR12-10 90| 95| 97 |99 100|104 | 107 | 11,4 | 120
TMSR20-10 90| 95| 97 |99 100|104 | 107 | 11,4 | 120
TMSR12-11 11,5 12,0 | 12,2 | 12,4 [ 12,5129 | 132 | 13,9 | 14,5 | 15,1
TMSR20-11 11,5 (12,0 | 12,2 | 12,4 [ 12,5129 | 132 | 13,9 | 14,5 | 15,1

TMSRL25-11 11,5 1120122 | 12,4 | 125|129 | 13,2 | 13,9 | 145 | 15,1

TMSRT16-16 15,51 16,0 | 16,2 | 16,4 | 16,5 | 16,9 | 17,2 | 17,9 | 18,5 | 19,0 | 19,5 | 20,0

TMSR16-16 17,0176 | 17,8 | 18,0 | 182 | 18,7 | 19,0 | 19,6 | 20,0 | 20,5 | 21,0 | 21,5

TMSR16-22 17,0176 | 17,8 | 18,0 | 182 | 18,7 | 19,0 | 19,6 | 20,0 | 20,5 | 21,0 | 21,5

TMSR20-22 19,0 | 19,7 | 20,0 | 20,2 | 20,4 | 20,8 | 21,0 | 21,6 | 22,0 | 22,5 | 23,0 | 23,5

TMSRT20-16 19,0 | 19,7 | 20,0 | 20,2 | 20,4 | 20,8 | 21,0 | 21,6 | 22,0 | 22,5 | 23,0 | 23,5

TMSR20-16 20,0 20,7 | 21,0 | 21,2 | 21,4 | 21,8 | 22,0 | 22,6 | 23,0 | 23,5 | 24,0 | 24,5

TMSRW25-22 22,0 | 22,7 | 23,0 | 23,2 | 23,4 | 23,8 | 24,0 | 24,6 | 25,0 | 25,5 | 26,0 | 26,5

TMSRL25-22 22,0 | 22,7 | 23,0 | 23,2 | 23,4 | 23,8 | 24,0 | 24,6 | 25,0 | 25,5 | 26,0 | 26,5

TMSRL25-16 22,0 22,7 |23,0|232 | 234|238 240|246 | 250|255 | 26,0 | 26,5

TMSR25-27 30,0 (30,7 | 31,0 | 31,2 | 31,4 | 31,8 | 32,0 | 32,8 | 33,5 | 34,1 | 34,6 | 35,6 | 36,6 | 39,0 | 42,0 | 45,0 | 48,0

TMSRL25-27 30,0 | 30,7 | 31,0 | 31,2 | 31,4 | 31,8 | 32,0 | 32,8 | 33,5 | 34,1 | 34,6 | 356 | 36,6 | 39,0 | 42,0 | 45,0 | 48,0

TMSR32-38 35,0 38,5 | 39,1 | 39,6 | 40,6 | 42,0 | 44,0 | 47,0 | 50,0 | 53,4 | 42,5 | 50,0 | 44,6 | 57,5 | 56,6

TMSR32-27 37,0 | 38,0 | 38,2 | 384 | 386|391 |395|404 | 41,0 | 41,5|42,0 | 43,0 | 44,0 | 46,5 | 49,0 | 52,0 | 55,5

TMSRL32-27 37,0 | 38,0 | 38,2 | 384 | 386 | 39,1 | 395|404 | 41,0 | 41,5 | 42,0 | 43,0 | 44,0 | 46,5 | 49,0 | 52,0 | 55,5

TMSRT32-27 37,0 | 38,0 | 38,2 | 384 | 386 | 39,1 | 39,5 | 40,0 | 41,0 | 41,5 | 42,0 | 43,0 | 44,0 | 46,5 | 49,0 | 52,0 | 55,5

TMSR40-38 46,0 49,5 | 50,1 | 50,6 | 51,6 | 53,0 | 55,0 | 55,2 | 55,6 | 55,0 | 52,5 | 54,0 | 54,5 | 57,5 | 56,6

TMSRL40-38 46,0 49,5 | 50,1 | 50,6 | 51,6 | 53,0 | 55,0 | 55,2 | 55,6 | 55,0 | 52,5 | 54,0 | 54,5 | 57,5 | 56,6

Um ein Gewinde frdsen zu konnen, wird eine Frasmaschine mit Dreiachsen-Steuerung bendtigt, die zu einer Helikalinterpolation in der
Lage ist. Bei der Helikalinterpolation handelt es sich um eine CNC-Funktion zur Erzeugung einer Werkzeugbewegung entlang einer
schraubenformigen Bahn. Diese schraubenformige Bewegung kombiniert eine Kreisbewegung in einer Ebene mit einer gleichzeitig
stattfindenden Linearbewegung in einer anderen Ebene, die rechtwinklig zur ersten liegt. Beispielsweise kombiniert die Bahn von
Punkt A zu Punkt B (Fig. A) auf der Umfangsflache des Zylinders eine Kreisbewegung auf der xy-Ebene mit einer Linearbewegung in
z-Richtung. Auf den meisten CNC-Systemen kann diese Funktion auf zwei verschiedene Arten angewendet werden:

G02: Helikalinterpolation z
im Uhrzeigersinn

G03: Helikalinterpolation
gegen den Uhrzeigersinn

a: Steigungswinkel
D: AuBendurchmesser

p: Steigung

Fig. A Fig. B

— a

Der Gewindefrasprozess (Fig. B) besteht aus einer Drehung des Werkzeugs um seine eigene Achse sowie einer kreisformigen
Bewegung entlang des Bohrungs- oder Werkstiickumfangs. Bei einer solchen Umkreisung bewegt sich das Werkzeug um eine
Steigungsléange in vertikaler Richtung. Diese Bewegungen ergeben zusammen mit der Schneidplattengeometrie die gewiinschte
Gewindeform. Es gibt drei Moglichkeiten der Werkzeugzustellung, um das Gewinde herzustellen:

1. Zustellung (iber einen tangentialen Kreisbogen
2. Radiale Zustellung
3. Zustellung lber eine tangentiale Linie
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Gewindeschneiden

Technische Informationen - Gewindefrasen

Zustellung iiber einen tangentialen Kreishogen

GleichmaBiger Ein- und Austritt des Werkzeugs in bzw. aus dem Werkstiick gewéhrleistet. Auf dem Werkstiick bleiben keine
Rattermarken zuriick und auch bei hédrteren Materialien treten keine Vibrationen auf. Obwohl diese Methode eine etwas komplexere
Programmierung als die radiale Zustellung (s.u.) erfordert, empfiehlt sie sich flir die Herstellung von Gewinden mit hichster Qualitét.
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1-2: Schnelle Zustellung

2-3: Eintritt des Werkzeugs entlang eines tangentialen Kreisbogens mit gleichzeitigem Vorschub entlang der z-Achse
3-4: Schraubenférmige Bewegung wéhrend einer vollstdndigen Umkreisung (360°)

4-5: Austritt des Werkzeugs entlang eines tangentialen Kreisbogens mit fortgesetztem Vorschub entlang der z-Achse
5-6: Schnelle Riickstellung

Radiale Zustellung

Dies ist die einfachste Methode. Zwei Faktoren im Zusammenhang mit der radialen Zustellung sollten noch erwéhnt werden:

A. Am Ein- und Austrittspunkt kann ein kleiner vertikaler Abdruck zuriick bleiben. Dieser ist fiir das Gewinde nicht von Bedeutung.

B. Diese Methode bei sehr harten Materialien angewandt, neigt das Werkzeug zum Vibrieren, wenn es sich der vollen Schnitttiefe
nahert.

Hinweis:

Der radiale Vorschub beim Eindringen bis zur vollen Profiltiefe sollte nur 1/3 des nachfolgenden kreisformigen Vorschubs betragen!
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1-2: Radialer Eintritt
2-3: Schraubenférmige Bewegung wahrend einer vollstdndigen Umkreisung (360°)
3-4: Radialer Austritt

Zustellung iiber eine tangentiale Linie

Dieses Verfahren ist einfach und bietet alle Vorteile der tangentialen Kreisbogenmethode.
Nur bei AuBengewinden anwendbar.

AuBengewinde

Werkzeug zum

Gewindeschneiden
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1-2: Radialer Eintritt mit gleichzeitigem Vorschub entlang der z-Achse
\ 2-3: Schraubenférmige Bewegung wéhrend vollstandiger Umkreisung (360°)
J 3-4: Radialer Austritt




Technische Informationen - Gewindefrasen D

Vorbereitungen fiir das Gewindefrasen

Berechnung der Drehzahl und des Vorschubs an der Schneidkante

== ve —
o ~ n= % n - Drehzahl (Umin)
/ \ I ve - Schnittgeschwindigkeit (m/min)
I _ D2- Schneiddurchmesser des Werkzeughalters (mm)
N ,’ Lt % F1 - Ist-Vorschubgeschwindigkeit an den Schneidkanten (mm/min)
\ q
z - Anzahl der Schneidkanten
N -7, D Fi=nxzxfn fn - Vorschub pro Zahn pro Drehung (mm/U)

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeiten an der Mittellinie des Werkzeugs

Bei den meisten CNC-Maschinen ist die zur Programmierung

Innengewinde AuBengewinde
erforderliche Vorschubgeschwindigkeit die der Mittellinie
des Werkzeugs. Bei einer linearen Werkzeugbewegung Fz:%‘;’m
sind die Vorschubgeschwindigkeit an der Schneidkante L PDo
und die der Mittellinie identisch; bei einer kreisformigen Doz
Werkzeugbewegung ist dies jedoch nicht der Fall.
Die Gleichungen definieren das Verhaltnis zwischen der
Vorschubgeschwindigkeit an der Schneidkante und der y kﬁDz o
Vorschubgeschwindigkeit an der Mittellinie des Werkzeugs. Gewindeschmeiden <
Y <
F2 [x)
| =
2.
&
Sorten und Anwendungsbereiche 3
Sorte Anwendung

Erste Wahl fiir Stahl und Gusseisen
PC9570T Ein hartes Submikron-Substrat mit TiCN-Beschichtung
Gute Abschalfestigkeit und hervorragende VerschleiBfestigkeit

Allgemeine Sorte
PC9070T Erhdhte VerschleiBfestigkeit durch die neue Multi-Layer-Beschichtungstechnologie
Herausragende Leistung bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl und HSS

Fehlerbehebung
Problem Magliche Ursache Losung
Erhohter Schnittgeschwindigkeit zu hoCh -«+eveeveesveneisieniiniiniiiinnens - Schnittgeschwindigkeit reduzieren / beschichtete WSP verwenden
FreiflachenverschleiB | Spane ist zu dinn «.eeevevereeemeeinieiiicic » Vorschubgeschwindigkeit erhdhen
an WSP Unzureichende Kiihlung > Kiihimittelmenge erhthen
Abplatzen der SPANE ISt ZU QICK ++eeevveemernnemnnieiiiiiiiite > V0r§chubgeschwindigkeit reduzhierenﬂ/ Zustellung Gber tangentialen
Schneidkante Krelsbqgen yerwenden / Drehzahl erhéhen
ViDrationNeN «eeceeeerecnrererereieniureteiiierececesenerscecesesssacacenees - Stabilitat priifen
Werkstoffaufbau an der | Falsche Schnittgeschwindigkgit «-«««eeesveeeseeuesssueisuninucinnns » Schnittgeschwindigkeit &ndern
Schneidkante Ungeeignete Hartmetallsorte ««««-eeeeeeeeeeeeeeeieiiininininnnnieeenes p Beschichtete Hartmetallsorte verwenden
‘ Vorschubgeschwindigkeit ist zu hOCh ««eeeeeeeeeeminiennnnneeenennns > Vorschub verringern
: S Profil iSt ZU tief «eeeeeeeeesmeemmnniiiiiine - Zwei Durchgénge mit jeweils hoherer Schnitttiefe durchfiihren /
B ; Rattern / Vibrationen zwei Durchgénge durchfiihren; jeweils halbe Gewindeldnge herstellen
E‘ Gewindelange ist Zu 1ang «««««eeeeeeemememmmmmmnmnmiiiiiiiiiieinenny » Zwei Durchgénge durchfiihren; jeweils halbe Gewindelénge herstellen
GO NOGO U ichend
r_12ure|c en. € . Werkzeugablenkung «««««eeeeeeeeeeeeeeeeeiiiiniiiinininiiiiiiiiieiennnnnnn| - Vorschubgeschwindigkeit verringern / "Null"-Schnitt durchfiihren
Gewindegenauigkeit




D Technische Informationen - Gewindefrasen

Empfohlene Schnittbedingungen

. ve (m/min) Vorschub fz (mm/Zahn)
Brinell-
Material Harte Sorte Wendeschneid-|  Vollmetal-
(HB) PC9570T PC9070M platte Fraser
Geringer Kohlenstoffanteil (C=0,1-0,25%) 125 100-210 80-250 0,05-0,3 0,03-0,15
Kohlenstoffstahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (C=0,25-0,55 %) 150 100-180 80-230 0,05-0,25 0,03-0,1
Hoher Kohlenstoffanteil (C=0,55-0,85 %) 170 100-170 80-200 0,05-0,2 0,03-0,08
o . Nicht gehértet 180 90-160 60-180 0,05-0,25 0,03-0,1
Niedrig legierter Stahl 275 80-150 60-170 0,05-0,2 0,03-0,07
(Legierungselemente < 5%) Gehdrtet
350 70-140 60-160 0,05-0,15 0,01-0,03
Hoch legierter Stahl Weichgegliiht 200 60-130 40-100 0,05-0,2 0,03-0,05
(Legierungselemente > 5%) Gehértet 325 70-110 30-80 0,05-0,1 0,01-0,03
Stahl Niedrig legiert (Legierungselemente <5%) 200 100-170 80-250 0,05-0,15 0,03-0,1
ahlguss
4 Hoch legiert (Legierungselemente >5%) 225 70-120 60-170 0,05-0,1 0,01-0,03
. . Nicht gehértet 200 100-170 60-150 0,05-0,15 0,04-0,1
Rostfreier Stahl ferritisch -
Gehértet 330 100-170 60-120 0,05-0,1 0,01-0,05
" Austenitisch 180 70-140 60-140 0,05-0,15 0,04-0,1
Rostfreier Stahl austenitisch —
3 Super austenitisch 200 70-140 60-130 0,05-0,1 0,04-0,1
Rostfreier Stahl Nicht gehértet 200 70-140 60-160 0,05-0,15 0,04-0,1
gegossen ferritisch Gehértet 330 70-140 60-110 0,05-0,1 0,03-0,05
Rostfreier Stahl Austenitisch 200 70-120 60-150 0,05-0,15 0,04-0,1
gegossen austenitisch Gehartet 330 70-120 60-100 0,05-0,1 0,03-0,05
s Weichgegliiht (Fisen-basierend) 200 20-45 30-60 0,05-0,1 0,04-0,1
= . Gealtert (Eisen-basierend) 280 20-30 20-50 0,02-0,05 0,01-0,03
g Warmfeste Legierung - T :
= Weichgegliiht (Nickel-/ Kobalt-basierend) 250 15-20 15-35 0,02-0,05 0,01-0,03
©
9 Gealtert (Nickel-/ Kobalt-basierend) 350 10-15 15-30 0,02-0,05 0,01-0,03
_-E . . Rein 99,5% Titan 400 Rm 70-140 40-80 0,02-0,05 0,03-0,05
S Titanlegierung - -
g Titanlegierung 1050 Rm 20-50 20-50 0,02-0,05 0,03-0,05
Ferritisch (kurze Spéne) 130 60-130 70-160 0,02-0,08 0,01-0,03
Temperguss — -
Perlitisch (lange Spane) 230 60-120 60-150 0,02-0,05 0,03-0,05
Niedrige Zugfestigkeit 180 60-130 70-160 0,05-0,15 0,05-0,1
Grauguss —
Hohe Zugfestigkeit 260 60-100 40-120 0,05-0,1 0,03-0,05
. . | Ferritisch 160 60-125 40-110 0,05-0,15 0,05-0,1
Gusseisen mit Kugelgraphit —
Perlitisch 260 50-90 40-100 0,05-0,1 0,03-0,05
. Nicht alternd 60 100-250 200-300 0,1-0,4 0,1-0,25
Aluminium-Knetlegierung
Gealtert 100 100-180 150-250 0,1-0,3 0,1-0,2
Gegossen 75 150-400 100-200 0,1-0,3 0,1-0,2
Aluminiumlegierung Gegossen & gealtert 90 150-280 120-220 0,05-0,25 0,1-0,15
Gegossen Si-Anteil 13-22 % 130 80-150 200-300 0,1-0,3 0,1-0,2
Kupfer und Messing 90 120-210 200-300 0,1-0,3 0,1-0,25
Kupferlegierungen Bronze und nicht-verbleites Kupfer 100 120-210 150-250 0,05-0,25 0,1-0,2
. . . 45-50 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03 0,005-0,01
[&] | Geharteter Stahl Gehartet & warmebehandelt
51-55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,02 0,005-0,01
Empfehlung
Stellen Sie den Vorschub fz (mm/Zahn) bei Eintritt des Werkzeugs ‘
70 % niedriger ein als den Vorschub beim Gewindeschneiden JURES SN -
- | N Werkzeugeintritt entlang
// \\ des Tangentialkreises
Beispiel {?ﬂ
Vorschub beim Gewindeschneiden: 0,3 (mm/Zahn) ; Q
% Vorschub bei Eintritt des Werkzeugs: 0,09 (mm/Zahn) ;»
D



Wendeschneidplatten fur das Gewindefrasen D

Metrisches I1ISO-Gewinde

AuBen / Innen L 1/4p INT.
‘<L—*,1 -
O 5
S Definiert durch: R262 (DIN 13)
d Toleranzklasse: 6g/6H
(mm)
WSP-Grofe SteigEmg o) L1 Zahn Werkzeughalter
d L (tpi) AuBen (EXT.) PC9570T Innen (INT.) PC9570T
05 - ™I 10-0.51S0 ) 10,0 20
0,75 - 10-0.75IS0 [} 9,75 13
6,0 104 1,0 - 10-1.01S0 ° 9,0 9 TMSR-10
1,25 - 10-1.25IS0 (e} 8,75 7
15 - 10-1.51S0 [ 9,0 6
05 - T™M2I 11-0.51S0 (e} 10,0 20
0,75 TM2E 11-0.751S0 O 11-0.75IS0 () 10,5 14
1,0 11-1.01S0 e 11-1.01S0 Y 10,0 10
6,35 1 1,25 11-1.251S0 O - 10,0 8 TMSR-11
1,25 - 11-1.25IS0 [} 8,75 7
15 11-1.51S0 (@) - 9,0 6
1,5 o 11-1.51S0 [} 10,5 7
05 - T™M2I 16-0.5I1S0 o) 15,0 30
0,75 TM2E 16-0.751S0 (@] 16-0.75IS0 @) 15,0 20 g’
08 - 16-0.81S0 ° 144 18 §
1,0 16-1.01S0 o - 14,0 14 =
9,525 16 1,0 - 16-1.01S0 ) 15,0 15 TMSR-16 §_
1,25 16-1.251S0 O 16-1.25IS0 (e} 15,0 12 g
15 16-151S0 o 16-151S0 ° 150 10 =
175 16-1.75IS0 o) 16-1.75IS0 o 14,0 8 =
2,0 16-2.01S0 O 16-2.01S0 [ ] 14,0 7
1,0 TM2E 22-1.01S0 O [Tm21 22-1.01S0 (e} 22,0 22
1,25 22-1.25IS0 @) 22-1.25I1S0 o) 21,25 17
9,5258 22 1,5 22-1.51S0 e} 22-1.51S0 Y 21,0 14 TMSR-22
1,75 22-1.75I1S0 O 22-1.751S0 O 21,0 12
2,0 22-2.01S0 (] 22-2.01S0 [} 22,0 1
1,0 TM2E 27-1.01S0 O [Tm21 27-1.01S0 [} 26,0 26
1,25 27-1.25I1S0 o 27-1.251S0 o) 25,0 20
1,5 27-1.51S0 O 27-1.51S0 (] 255 17
1,75 27-1.75IS0 (@] 27-1.751S0 O 245 14
15675 »7 2,0 27-2.01S0 (@) 27-2.01S0 [ ) 24,0 12 TMSR-27
2,5 27-2.51S0 o 27-2.51S0 e) 25,0 10
30 27-3.01S0 () 27-3.01S0 [ ] 24,0 8
35 27-3.51S0 @) 27-3.51S0 [} 245 7
4,0 27-4.01S0 O 27-4.01S0 [ ) 24,0 6
45 27-4.51S0 O 27-4.51S0 @) 225 5
1,5 TM2E 38-1.5IS0 O [Tm21 38-1.51S0 (e} 36,0 24
2,0 38-2.01S0 @) 38-2.01S0 ) 36,0 18
3,0 38-3.01S0 O 38-3.01S0 O 36,0 12
19,058 185 4,0 38-4.01S0 O 38-4.01S0 @) 32,0 8 TMSR.33
45 38-4.5IS0 O 38-4.51S0 (e} 31,5 7
5,0 38-5.01S0 O 38-5.01S0 ) 30,0 6
55 38-5.51S0 @) 38-5.51S0 e) 33,0 6
6,0 38-6.01S0 O 38-6.01S0 [} 30,0 5

Alle Wendeschneidplatten auBer Code TMI10 haben 2 Schneidkanten

=) Geeignete Wendeschneidplatten: D10-D34 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage




Gewindeschneiden

Wendeschneidplatten fur das Gewindefrasen

American UN

Amerikanisches UN Gewinde

AuBen / Innen L 174P INT.
— )
\\
@ 1/8P EXT.
- Definiert durch: ANSI B1.1.74
d Toleranzklasse: 2A/2B
(mm)
WSP-Grofie SteigEmg Bezeiohnung L1 Zahn Werkzeughalter
d L (tpi) AuBen (EXT) PC9570T Innen (INT)) PC9570T
32 - ™I 10-32UN ) 9,53 12
28 - 10-28UN @) 9,07 10
24 - 10-24UN 0 9,53 9
6,0 10,4 TMSR-10
20 - 10-20UN (@) 8,89 7
18 - 10-18UN o) 8,47 6
16 - 10-16UN (@) 7,94 5
48 - ™™2I 11-48UN (@) 10,05 19
20 - 11-40UN 0 10,16 16
32 - 11-32UN [ ] 10,32 13
28 [TM2E 11-28UN o) 11-28UN o) 9,98 11
635 y 27 11-27UN &) 11-27UN o 10,35 11 SRAT
24 11-24UN &) 11-24UN o) 9,53 9
20 11-20UN O 11-20UN [ ] 10,16 8
18 11-18UN o 11-18UN o 9,88 7
16 11-16UN &) 11-16UN o 9,53 6
14 11-14UN o 11-14UN o 9,07 5
40 - ™2l 16-40UN 0 14,61 23
32 - 16-32UN [ ) 15,08 19
28 |[TM2E 16-28UN o) 16-28UN o) 14,51 16
27 16-27UN o 16-27UN 18 1411 15
24 16-24UN o 16-24UN o 14,82 14
20 16-20UN O 16-20UN O 13,97 1
9,525 16 TMSR-16
18 16-18UN o 16-18UN ° 1411 10
16 16-16UN o 16-16UN o 14,29 9
14 16-14UN I8 16-14UN PY 14,51 8
13 16-13UN o) 16-13UN o 13,68 6
12 16-12UN 0 16-12UN P 14,82 7
115 16-11.5UN o 16-11.5UN o 13,25 6
24 [TM2E 22-24UN o (M2 22-24UN I8) 21,16 20
20 22-20UN o) 22-20UN o) 21,59 17
18 22-18UN o) 22-18UN o) 21,17 15
9,525B 22 16 22-16UN O 22-16UN O 20,64 13 TMSR-22
14 22-14UN o 22-14UN ° 21,77 12
13 22-13UN o) 22-13UN o) 21,49 11
12 22-12UN o 22-12UN ° 21,17 10
24 [TM2E 27-24UN o [TM2i 27-24UN 0 25,40 24
20 27-20UN o) 27-20UN o) 25,40 20
18 27-18UN 0 27-18UN 0 25,40 18
16 27-16UN o) 27-16UN o) 25,40 16
14 27-14UN o) 27-14UN o) 25,40 14
13 27-13UN ) 27-13UN 0 25,40 13
12 27-12UN 0 27-12UN o 25,40 12
115 27-11.5UN o) 27-11.5UN o) 24,30 11
15,875 27 11 27-11UN (@) 27-11UN @) 25,40 11 TMSR-27
10 27-10UN @] - 22,86 9
10 - 27-10UN (@) 25,40 10
9 27-9UN 0 27-9UN o 22,58 8
8 27-8UN 0 27-8UN o 22,23 7
7 27-7UN @] - 21,77 6
7 = 27-7TUN @) 25,40 7
6 27-6UN e} - 21,17 5
6 - 27-6UN (@) 25,40 6
6 TM2E 38-6UN o [Tm21 38-6UN o 38,87 8
5 38-5UN 0 38-5UN 0 30,48 6
19,05 38,5 TMSR-38
45 38-4.5UN Ie) 38-4.5UN o 33,87 6
4 38-4UN o 38-4UN o 31,75 5

Alle Wendeschneidplatten auBer Code TMI10 haben 2 Schneidkanten

=) Geeignete Halter: D54

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage



Wendeschneidplatten fur das Gewindefrasen

UNJ

Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius

AuBen / Innen L 5/16P INT.
‘ L1 60°
\— /\
v : hI
; @ * |rmaxo.180420 >
Rmin 0.15011P EXT.
S = Definiert durch: R262 (DIN 13)
d Toleranzklasse: 6g/6H
(mm)
WSP-GrdBe : Bezeichnung
Stelg!mg L1 Zahn Werkzeughalter
d L (tpi) AuBen (EXT.) PC9570T Innen (INT) PC9570T
24 - ™I 10-24UNJ O 9,53 9
20 - 10-20UNJ O 8,89 7
6,0 10,4 TMSR-10
18 - 10-18UNJ ) 8,47 6
16 - 10-16UNJ O 9,53 8
24 TM2E 11-24UNJ O [TM2I 11-24UNJ O 9,53 9
20 11-20UNJ @) 11-20UNJ O 10,16 8
6,35 1 18 - 11-18UNJ o 9,88 7 TMSR-11
16 11-16UNJ @) 11-16UNJ O 9,53 6
14 11-14UNJ O 11-14UNJ O 9,07 5
24 TM2E 16-24UNJ O [TM2I 16-24UNJ O 14,82 14
20 16-20UNJ @) 16-20UNJ O 13,97 1
18 16-18UNJ @) 16-18UNJ O 14,11 10
9,525 16 16 16-16UNJ @] 16-16UNJ O 14,29 9 TMSR-16
14 16-14UNJ @) 16-14UNJ O 14,51 8
13 16-13UNJ O - 13,68 7
12 16-12UNJ @) 16-12UNJ O 14,82 7
16 TM2E 27-16UNJ O |TM2I 27-16UNJ O 25,40 16
15,875 27 12 27-12UNJ O 27-12UNJ @] 25,40 12 TMSR-27
1 27-11UNJ O 27-11UNJ O 25,40 1

Alle Wendeschneidplatten auBer Code TMI10 haben 2 Schneidkanten

=) Geeignete Halter: D54 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Wendeschneidplatten fur das Gewindefrasen

Whitworth

(BSW, BSF, BSP, BSB)

AuBen / Innen L rosgre T
| Li | 55°
i @ | X R0.137P
EXT.
S . BSW definiert durch: B.S.84:1956, DIN 259, 150228/1:1982
BSP definiert durch: B.S.2779:1956
d Toleranzklasse: BSW-Medium Klasse A, BSP-Medium Klasse
(mm)
WSP-Grofie Steigfmg Bezeichnung L1 Zahn Werkzeughalter
d L (tpi) AuBen (EXT) + Innen (INT.) PC9570T
28 TMEI 10-28W e} 9,07 10
26 10-26W @] 8,79 9
6,0 10,4 24 10-24W ¢} 9,53 9 TMSR-10
20 10-20W O 8,89 7
19 10-19W o 9,36 7
28 TM2EI 11-28W e} 9,98 1
26 11-26W e} 9,77 10
24 11-24W e} 9,53 9
6,35 11 TMSR-11
20 11-20W O 10,16 8
19 11-19W ® 9,36 7
14 11-14W ® 9,07 5
26 TM2EI 16-26W @] 14,65 15
24 16-24W O 14,82 14
20 16-20W e} 13,97 11
= 19 16-19W O 14,71 11
& 9,525 16 18 16-18W ) 14,11 10 TMSR-16
g 16 16-16W O 14,29 9
g 14 16-14W O 14,51 8
g 12 16-12wW (@) 14,82 7
= 11 16-11W [ 13,85 6
s 2 TM2EI 22-24W o 21,17 20
3 2 22-20W o 21,59 17
19 22-19W O 21,39 16
18 22-18W O 21,17 15
9,5258 22 TMSR-22
16 22-16W O 20,64 13
14 22-14W ) 21,77 12
12 22-12W O 21,17 10
1 22-11W ® 20,78 9
16 TM2EI 27-16W (@) 254 16
14 27-14W O 25,4 14
12 27-12W O 23,28 11
1 27-11W O 23,09 10
15,875 27 10 27-10W O 25,40 10 TMSR-27
9 27-9W e} 22,58 8
8 27-8W (e} 22,23 7
7 27-7W O 21,77 6
6 27-6W O 21,17 5
1 TM2EI 38-11W O 34,64 15
6 38-6W o 33,87 8
19,058 38,5 5 38-5W O 30,48 6 TMSR-38
45 38-4.5W O 33,87 6
38-15W O -

Alle Wendeschneidplatten auBer Code TMI10 haben 2 Schneidkanten

l

=) Geeignete Halter: D54
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NPT

Wendeschneidplatten fur das Gewindefrasen

AuBen / Innen L
L1
‘ ~
” 7
147\ @
\ 5 -
= Definiert durch: USAS B2.1:1968
d Toleranzklasse: Standard NPT
(mm)
WSP-GroBe Steigung Bezeichnung L Zahn Werkzeughalter
d L (tpi) AuBen (EXT.) + Innen (INT.) PC9570T RH LH
18 TM2E 16-18NPT * O 14,11 10
9,525 16 14 TM2EI 16-14NPT [ ) 14,51 8 TMSRT-16 TMSLT-16
1,5 16-11.5NPT O 13,25 6
9,525B 22 14 TM2EI 22-14NPT O 21,77 12 TMSRT-22 TMSLT-22
15 TM2EI 27-11.5NPT [ ] 24,30 1 TMSRT-27 TMSLT-27
15,875 87 8 27-8NPT ® 22,23 7 TMSRL-27 TMSLL-27
15 TM2EI 38-11.5NPT O 35,34 16
19,05B 38,5 TMSR-38 TMSL-38
8 38-8NPT O 31,75 10

TM2E16-18NPT zur Herstellung von AuBengewinden

NPTF

HINWEIS: Zur Anwendung von Gewindeschneidplatten mit Markierung "L", Drehhalter Linksausfiihrung (LH) verwenden

AuBen / Innen L 3030 INT.
L1
D ——
147\ @
\~ _ -
= Definiert durch: ANSI 1.20.3-1976
d Toleranzklasse: Standard NPTF
(mm)
WSP-GroBe Steigung Bezeichnung g Zahn Werkzeughalter
d L (tpi) AuBen (EXT,) + Innen (INT) PCO570T RH LH
14 - 14,51 8
9,525 16 TM2EI 16-14NPTF ® TMSRT-16 TMSLT-16
1,5 16-11.5NPTF O 13,25 6
14 - 21,77 12
9,525B 22 TM2EI 22-14NPTF © TMSRT-22 TMSLT-22
1,5 22-11.5NPTF O 19,88 9
1587 . 1,5 TM2EI 27-11.5NPTF O 24,30 " TMSRT-27 TMSLT-27
5875 8 27-8NPTF o 2223 7 TMSRL-27 TNSLL-27
1,5 -11.. 35,34 16
19,05B 38,5 TM2EI 38-11.5NPTF © TMSR-38 TMSL-38
8 38-8NPTF O 31,75 10
HINWEIS: Zur Anwendung von Gewindeschneidplatten mit Markierung "L", Drehhalter Linksausfiihrung (LH) verwenden
AuBen / Innen L RO.137P
L1
D —
147\ @
\~ _ .
= Definiert durch: B.S 21:1985
d Toleranzklasse: Standard BSPT
(mm)
WSP-GroBe Steigung Bezeichnung L Zahn Werkzeughalter
d L (ti) AuBen (EXT,) + Innen (INT)) PC9570T RH LH
6,35 1 19 TM2EI 11-19BSPT O 9,36 7 TMSR-10 TMSL-10
14 TM2EI 16-14BSPT @) 14,51 8
9,525 16 TMSRT-16 TMSLT-16
1 16-11BSPT O 13,85 6
15,875 27 11 TM2EI 27-11BSPT [ ) 23,09 10 TMSR-27 TMSL-27

HINWEIS: Zur Anwendung von Gewindeschneidplatten mit Markierung "L", Drehhalter Linksausfiihrung (LH) verwenden

=) Geeignete Halter: D54
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Gewindeschneiden

Halter fiir das Gewindefrasen

Standardausfuhrung

- @d

(mm)
. Schraube Schliissel
PR e Bezeichnung R @0 od Od1 4 L o
d ®
TMSR/L 12-10 o 9,0 12 638 12,0 69,0
60 STM10 Twozp
20-10 ™ 9,0 20 68 17,0 840
TMSR/L 12-11 ° 1,5 12 8,9 12,0 700
6,35 STM11 Twosp
20-11 ° 1,5 20 89 20,0 85,0
TMSR/L 16-16 ° 17,0 16 136 22,0 90,0
9,525 STM1622 W10
20-16 ° 20,0 20 16,6 430 95,0
TMSR/L 16-22 ° 17,0 16 135 29,0 795
20-22 ° 19,0 20 15,5 29,0 815
9,5258 STM1622 W10
25-22 ° 19,0 2 15,5 30,0 923
TMSR/LW 25-22 ° 20 2 185 30,0 90,38
TMSR/L 25-27 ° 30,0 2 24,0 52,0 110,0
15,875 STM27 TW25L
32-27 ° 37,0 32 31,0 58,0 120,0
TMSR/L 32-38 ° 35,0 32 27,0 53,0 115,0
195 STM38 TW30L
40-38 ° 46,0 40 38,0 63,0 1350
Lange Ausfuhrung
ad
(mm)
. Schraube Schliissel
HSESIoHe Bezeichnung R oD od Od1 L L &
d o7
6,35 TMSR/LL 25-11 ° 1,5 25 89 17,0 1250 STM11 TWosp
9,5258 TMSR/LL 25-16 ° 220 25 18,6 25,0 125,0 STM1622 W10
TMSR/LL 20-22 ° 19,0 20 155 440 9,5
9,5258 STM1622 TWiop
25-22 ° 220 25 18,6 635 125,0
TMSR/LL 25-27 o 30,0 2 24,0 920 150,0
15,875 STM27 TW25L
32-27 ° 37,0 32 310 98,0 160,0
19,058 TMSR/LL 40-38 ° 46,0 40 380 93,0 168,0 STM38 TW30L
| 1]
Konus-Ausfiithrung
(ftir NPT, NPFT, BSPT)
I
ad
i Zd1
| 3
(mm)
" Schraube Schliissel
UHEPE Bezeichnung R oD od Od1 L L &
d >
™ - 155 16 12,5 22,0 90,0
0525 SR/LT 16-16 [J STM1622 TWi0P
20-16 O 19,0 20 15,0 23,0 85,0 STMT16
TMSR/LT 16-22 ° 17,0 16 135 29,0 795
9,5258 STM1622 TWiop
20-22 0 19,0 20 15,5 29,0 81,5
15,875 TMSR/LT 32-27 ° 37,0 32 310 58,0 120,0 STM27 TW2sL

=) Geeignete Halter: D54
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Codesystem - Vollhartmetall-Gewindefraser

Codesystem
STM D 3T 03 012 L034 -1 0.35 ISO
(D——2)—)—@)—) (8) (T)—5) )
-/ N4 N4 N O/ N o/ N4 O/
Bearbeitungs-  Ausfilhrung  Anzahl der Schaftdurch- Schneid- Schneidkanten- Werkzeug- Steigung Standard
art der Spannuten Spannuten  messer durchmesser lange ausfiihrung
Bearbeitungsart @ Schaftdurchmesser Steigung
STM 03 0.35
Vollhartmetall-Gewindefréser 03 0,3 mm 0,35-3,0 tpi 72-12

®

Ausfiihrung der Spannuten
D

@ Schneiddurchmesser
012

@ Standard
IS0

HC Heli cool
HCR Heli radial cooling
HCC Heli cool chamfering
HCD Heli cool C/F & Bohren
D Tiefgewindeschneiden

012 1,20

@ Schneidkantenlénge
L034

®

Anzahl der Spannuten

3T National Pipe Thread Taper (NPT)
@ Werkzeugausfiihrung National Pipe Thread Taper Fuel (NPTF)
3T 3 Spannuten |
2L 4 Spannuten, linke Spannuten E AuBen British Standard Pipe Taper (BSPT)
I Innen

L034 3,4

El AuBen + Innen

Metrisches ISO-Gewinde

American UN (UNC, UNF, UNEF)

Whitworth (BSW, BSF, BSP, BSB)

TM-INFO Benutzerleitfaden

CNC-Programmerstellung

TM-INFO zur schnellen Erstellung von CNC-Programmen fiir das Gewindefrasen

D
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Mehrsprachig Fensterdarstellung

1 Gewindetyp auswahlen 2 Gewindestandard auswahlen 3 Gewindetyp auswahlen 4 Gewindeparameter eingeben

5 Arbeitsweise auswahlen 6 Werkzeug auswahlen 7 Arbeitsdaten und Steuerung bestatigen

Zum Download besuchen
Sie bitte unsere Webseite

www.korloy.com




Gewindeschneiden

VHM-Gewindefraser

ISO metrisch

Gedrallte Spannuten mit Kiihimittelbohrung

Innen

1/8P

1/4P INT.

60°

EXT.

Definiert durch: R262 (DIN 13)

Toleranzklasse: 6H

(£2 <=1,5x Gewindedurchmesser)

Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten Zahne *Bohr 0
M Grob M Fein (mm) Innen PC9070M | Od D L & 22 z zt mm
M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0,5 STMHC 04024L04-10.501S0 @) 4 2,4 45 45 47 3 9 25
M4x0.7 0,7 04031L06-10.701S0 O 4 3,15 45 6,3 6,6 8 9 813
M5x0.8 08 04039L07-10.80I1S0 [ ] 4 39 45 7.2 7,6 3 9 4,2
M6x1.0 M8-M40x1.0 1 06048L09-11.00I1SO o 6 4.8 57 9 9,5 3 9 5
M8x1.25 1,25 08065L13-11.251S0 @) 8 6,5 61 12,5 13,1 3 10 6,8
M10x1.5 M12-M48x1.50 15 10082L15-11.501S0 (@) 10 8,2 73 15 15,7 3 10 8,5
M12x1.75 1,75 10099L18-11.75IS0 @) 10 9,9 73 17,5 18,4 4 10 10,2
M14x2.0 M17-M80x2.0 2 12116L21-12.00I1S0 @) 12 11,6 73 20 21 4 10 12
M16x2.0 M17-M80x2.0 2 14136L25-12.001S0 @) 14 13,6 92 24 25 4 12 14
(£2 <=2,0x Gewindedurchmesser)
Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten Zahne *Bohr 0
M Grob M Fein (mm) Innen PC9070M | 0d D L 2 22 z zt mm
M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0,5 STMHC 04024L06-10.501S0 (@) 4 24 45 6 6,2 3 12 12
M4x0.7 0,7 04031L08-10.70I1S0 [ J 4 3,15 45 84 8,7 3 12 12
M4x0.5 0,5 04032L08-10.501S0 [ J 4 3.2 45 8 8,2 3 16 16
M5x0.8 08 04039L10-10.80I1S0 [ J 4 39 45 10,4 10,8 3 13 13
M5x0.5 0,5 06042L10-10.501S0 O 6 4,2 57 10 10,2 3 20 20
M6x1.0 M8-M40x1.0 1 06048L12-11.00I1S0 [ J 6 48 57 12 12,5 3 12 12
M6x0.75 0,75 06050L12-10.75I1S0 [ J 6 5 57 12 12,4 3 16 16
M8x1.25 1,25 08065L16-11.251S0 ([} 8 6,5 61 16,2 16,9 3 13 13
M8x1.0 1 08067L16-11.001S0 O 8 6,7 61 16 16,5 3 16 16
M10x1.5 M12-M48x1.50 15 10082L20-11.501S0 [ J 10 8,2 73 19,5 20,2 3 13 13
M10x1.25 1,25 10085L20-11.25IS0 [ J 10 8,5 73 20 20,6 3 16 16
M10x1.0 1 10087L20-11.00I1SO O 10 8,7 73 20 20,5 3 20 20
M12x1.5 15 10099L24-11.501S0 ° 10 9,9 73 24 24,7 4 16 16
M12x1.75 1,75 10099L25-11.751S0 A 10 9,9 73 245 254 4 14 14
M12x1.0 1 12107L24-11.00I1SO [ J 12 10,7 73 24 24,5 4 24 24
M14x2.0 M17-M80x2.0 2 12116L29-12.00I1S0 (] 12 11,6 80 28 29 4 14 14
M14x1.5 15 12119L29-11.501S0 O 12 11,9 80 28,5 29,2 4 19 19
M16x2.0 M17-M80x2.0 2 14136L33-12.001S0 O 14 13,6 92 32 33 4 16 16
M16x1.5 15 14139L32-11.501S0 O 14 13,9 92 31,5 32,2 4 21 21
M18x2.5 25 16148L36-12.501S0 O 16 14,8 92 35 36,2 4 14 14
M20x2.5 25 18171L41-12.501S0 [ J 18 171 102 40 41,2 4 16 16
M 24x3.0 3 20199L49-13.001S0 (] 20 19,9 102 48 49,5 4 16 16

Bohrungsdurchmesser gilt fiir kleinsten Gewindedurchmesser

Maximale Gewindelénge = 12-Steigung/4
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VHM-Gewindefraser

American UN

Spiralnuten mit Kiihimittelbohrung

Innen

1/4P INT.

1/8P  ExT.

Definiert durch: ANSI B1.1.74
Toleranzklasse: 2B

(£2 <=1,5x Gewindedurchmesser)

Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten | Zdhne | *Bohr 0
UNC UNF UNEF (tpi) Innen PC9070M | @d D L 4] £ z zt mm
Nr.10-24 | 5/16" ,3/8"x24 | 9/16"-11/16"x24 24 |STMHC 04035L07-124UNC (@] 4 3,58 45 74 79 3 7 38
Nr.10-24 | 5/16" ,3/8 "x24 | 9/16"-11/16"x24 24 06041L08-124UNC (@) 6 4,15 57 8,5 9 3 8 45
1/4"x20 |7/16" ,1/2 "x20 3/4"-1"x20 20 06048L09-120UNC (@] 6 4,88 57 89 9,5 3 7 52
5/16"x18 | 9/16" ,5/8"x18 | 11/16"-1 11/16"x18 18 08061L11-118UNC (@] 8 6,15 61 11,3 12 3 8 6,5
3/8"x16 3/4"x16 16 08076L15-116UNC O 8 7,65 61 14,3 15,1 3 9 8
7116"x14 7/8"x14 14 10090L17-114UNC (@) 10 9 73 16,3 17,2 3 9 93
1/2"x13 13 12104L20-113UNC (@] 12 10,35 73 19,5 20,5 4 10 10,8
9/16"x12 | 1" -11/2"x12 12 12118L22-112UNC (@] 12 11,8 73 21,2 22,2 4 10 12,3 o
1
2
(£2 <=2,0x Gewindedurchmesser) 8
Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten | Zéhne | *Bohr @ %
UNC UNF UNEF (tpi) Innen PC9070M | Od D L 4] 22 z zt mm g
Nr.10-24 | 5/16",3/8"x24 | 9/16"-11/16"x24 24 STMHC 04035L10-124UNC O 4 3,58 45 9,5 10 3 9 38 g
Nr.10-32 Nr. 12-3/8"x32 32 04038L09-132UNF O 4 38 45 9,5 9,9 3 12 4
Nr. 12-24 | 5/16",3/8"x24 | 9/16"-11/16"x24 24 06041L11-124UNC (@] 6 4,15 57 10,6 11 3 10 45
Nr.12,1/4"x28 |  7/16"; 1/2" x28 28 06043L11-128UNF O 6 43 57 10,9 1,3 3 12 4,6
Nr. 12-3/8"x32 32 06044L11-I132UNEF O 6 44 57 11,1 11,5 3 14 47
1/4"x20 |7/16",1/2 "x20 3/4"-1"x20 20 06048L13-120UNC (@] 6 4,88 57 12,7 13,3 3 10 52
1/4"x28 7/16";1/2" x28 28 06052L13-128UNF [ ] 6 5,15 57 12,7 13,1 3 14 55
5/16"x18 | 9/16",5/8"x18 [11/16 "-111/16"x18| 18 08061L16-118UNC 0) 8 6,15 61 155 16,2 3 11 6,5
5/16",3/8" x24 | 9/16"-11/16"x24 24 08066L16-124UNF O 8 6,68 61 15,9 16,4 3 15 6,8
3/8"x16 3/4 "x16 16 08076L19-116UNC O 8 7,65 61 19 19,8 3 12 8
3/8 "x24 9/16"-11/16"x24 24 10082L19-124UNF O 10 8,2 73 19 19,6 3 18 8,5
716"x14 7/8 "x14 14 10090L22-114UNC (@] 10 9 73 21,8 22,7 3 12 9,3
7/16",1/2 "x20 3/4"-1"x20 20 10096L22-120UNF O 10 9,6 73 21,6 22,2 3 17 9,8
7/16"; 1/2" x28 28 10099L22-128UNEF O 10 9,9 73 21,8 22,2 3 24 10,2
1/2"x13 13 12104L26-113UNC O 12 10,35 80 25,4 26,4 4 13 10,8
1/2 "x20 3/4"-1"x20 20 12111L26-120UNF O 12 11,1 80 254 26 3 20 11,5
9M16"x12 | 1"-11/2"x12 12 12118L28-112UNC [ ] 12 11,8 80 27,5 28,6 4 13 12,3
9/16",5/8"x18 |11/16 "-111/16"x18| 18 14125L.28-118UNF 0) 14 12,5 92 282 289 4 20 12,8
9/16"-11/16"x24 24 141291.29-124UNEF O 14 12,9 92 28,6 29,1 4 27 13,2
5/8"x11 1 14131L33-111UNC O 14 13,1 92 32,3 33,5 4 14 13,5
5/8"x18  [11/16"-111/16"x18 18 16141L31-118UNF @) 16 14,1 92 31 317 4 22 14,5
3/4"x10 10 16159L39-110UNC (@) 16 15,9 92 38,1 39,4 4 15 16,5
3/4"x16 16 18170L38-116UNF O 18 17 102 38,1 38,8 4 24 17,5
3/4"-1"x20 20 18174L38-120UNEF O 18 17,4 102 38,1 38,7 4 30 17,8
7/8 "x9 9 20190L46-19UNC [ ] 20 19 102 45,2 46,6 4 16 19,5
7/8 "x14 14 20199L44-114UNF O 20 19,9 102 435 444 4 24 20,5
1"-11/2"x12 12 20199L51-112UNF [ ] 20 19,9 102 50,8 51,9 4 24 235
1"x8 8 20199L52-18UNC [ ] 20 19,9 102 50,8 52,4 4 16 22
Bohrungsdurchmesser gilt fir kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindeldnge = 12-Steigung/4
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VHM-Gewindefraser

Whitworth

Spiralnuten mit Kiihimittelbohrung

AuBen / Innen

RO.137P INT.
55

R0.137P

EXT.

Definiert durch: B.S.84: 1956,
DIN 259, 1S0228/1: 1982
Toleranzklasse: Mittlere Klasse A

(£2 <=2,0x Gewindedurchmesser)

Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten Zahne *Bohr 0
BSW BSF (tpi) AuBlen / Innen PC9070M | Od D L & 22 z zt mm
1/4"x20 3/8"x20 20 STMHC 06044L13-EI20BSW O 6 4,45 57 127 133 3 10 5
1/4"x26 26 06050L13-EI26BSF O 6 5 57 127 132 9 13 53
5/16"x18 7116"x18 18 06058L16-EI18BSW (@] 6 5,85 57 15,5 16,2 3 1 6,5
5/16"x22 22 08063L16-EI22BSF O 8 6,35 61 16,2 16,7 3 14 6,7
3/8"x16 1/2",9/16"x16 16 08072L19-EI16BSW O 8 7,2 61 19 19,8 3 12 7.9
3/8"x20 20 08076L19-EI120BSF (@) 8 7,65 61 19 19,7 3 15 82
7116"x14 5/8",11/16"x14 14 10085L22-EI14BSW O 10 85 73 21,8 22,7 3 12 9,2
= 716"x18 18 10092L23-EI18BSF (@] 10 9,2 73 22,6 233 3 16 9,7
§ 1/2"x12 3/4"x12 12 10096L26-E112BSW O 10 9,65 73 254 26,5 3 12 10,5
g 1/2",9/16"x16 16 12105L26-EI16BSF (@) 12 10,5 80 25,4 26,2 4 16 11,1
1:3 9/16"x12 3/4"x12 12 12113L28-EI12BSW O 12 11,25 80 275 28,6 4 13 12,1
% 9/16"x16 16 14122129-E116BSF (@] 14 12,15 92 28,6 29,4 4 18 12,6
g 5/8"x11 7/8"x11 1" 14126L33-EI11BSW O 14 12,6 92 32,3 335 4 14 13,4
8 5/8",11/16"x14 14 14134L31-EI14BSF O 14 13,4 92 30,8 31,7 4 17 14
11/16"x11 1 16142L35-EI11BSW O 16 14,2 92 34,6 358 4 15 15
11/16"x14 14 16150L35-EI14BSF O 16 15 92 34,5 35,4 4 19 15,6
3/4"x12 12 18162L39-EI12BSF O 18 16,2 102 38,1 39,2 4 18 16,8
Bohrungsdurchmesser gilt fiir kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindelénge = 12-Steigung/4
BSPT
Spiralnuten mit Kiihimittelbohrung
AuBen / Innen
R0.137P
RO.137P
EXT.
Definiert durch: B.S.21:1985
Toleranzklasse: Standard BSPT
Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten Zahne *Bohr 0
Standard (tpi) AuBen / Innen PC9070M | 0Od D L o £ z zt mm
1/16 "x28 28 STMHC 06059L10-EI28BSPT O 6 59 57 10 10,2 3 1 6,7
1/8"x28 28 08076L10-EI28BSPT O 8 7,65 61 10 10,2 3 1 8,7
1/4"x19 19 10099L15-EI19BSPT O 10 9,9 73 14,7 15,4 3 1 11,8
3/8"x19 19 12111L15-EI19BSPT ©) 2 115 73 147 154 4 11 15,2
1/2",3/4"x14 14 16142L22-E114BSPT O 16 14,25 92 21,8 22,7 4 12 19
1",11/2",2",21/2"x11 1 20196L28-EI11BSPT O 20 19,6 102 21,7 289 4 12 30,7
D Bohrungsdurchmesser gilt fiir kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindelédnge = 12-Steigung/4
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VHM-Gewindefraser D

Rohrgewinde NPT

Spiralnuten mit Kiihimittelbohrung

AuBen / Innen

Definiert durch: USAS B2.1:1968
Toleranzklasse: Standard NPT

Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten | Zéhne *Bohr 0
Standard (tpi) AuBen / Innen PC9070M | 0d D L & 22 z zt mm
1/16"x27 27 STMHC 06059L09-EI27NPT O 6 59 57 9,4 99 3 10 6,3
1/8"x27 27 08076L09-EI27NPT (©) 8 765 61 94 99 3 10 85
1/4"x18 18 10099L14-EI18NPT [ ] 10 9,9 73 141 14,8 3 10 11,1
3/8"x18 18 12111L14-E18NPT L] 12 11,15 73 14,1 148 4 10 14,5
172", 3/4"x14 14 16142L19-EI14NPT [ ] 16 14,25 92 18,1 19 4 10 17,7,23,0
1",11/4",11/2",2"x11.5| 11,5 20196L23-EI11.5NPT O 20 19,6 102 22,1 23,2 4 10 29,0,37,7,44,0, 56,0
21/2",3"x8 8 20196L33-EISNPT O 20 19,6 102 31,7 333 4 10 66,5, 82,1
Bohrungsdurchmesser gilt fiir kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindeldnge = 12-Steigung/4

Dichtgewinde NPTF

Spiralnuten mit Kiihimittelbohrung
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AuBen / Innen

300 |_30° INT.

Definiert durch: ANSI 1.20.3-1976
Toleranzklasse: Standard NPTF

Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten | Zahne *Bohr 0
Standard (tpi) AuBen / Innen PC9070M | 0d D L 4l 22 z zt mm
1/16"x27 27 |STMHC 06059L09-EI27NPTF [ ] 6 59 57 94 9,9 3 10 6,3
1/8"x27 27 08076L09-EI27NPTF @) 8 7,65 61 9,4 9,9 3 10 8,5
1/4"x18 18 10099L14-EI18NPTF ¢ 10 99 73 141 148 3 10 1,1
3/8"x18 18 12111L14-EI18NPTF @) 12 11,15 73 14,1 14,8 4 10 14,5
1/2",3/4"x14 14 16142L19-EI14NPTF O 16 1425 92 18,1 19 4 10 17,7,23,4

1", 11/4"1172", 11,5 20196L23-EI11.5NPTF @) 20 19,6 102 22,1 232 4 10 29,0,37,7,43,7, 55,6
21/2",3"x8 8 20196L33-EIBNPTF ©) 20 196 102 31,7 333 4 10 66,3, 82,1
Bohrungsdurchmesser gilt fir kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindelénge = 12-Steigung/4

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage




VHM-Gewindefraser

ISO metrisch

Tiefgewindeschneiden

Innen
1/4P INT.
D L
60° 0 ‘
e —— % o
1/8P  EXT. AR
Q1=Pitch x3
Definiert durch: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H
(£2 <=2,0x Gewindedurchmesser)
Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten Zéhne *Bohr 0
M Grob M Fein (mm) Innen PC9070M | Od D L 22 z zt mm
M1.6x0.35 0,35 STMD3T 03012L034-10.351S0 O 3 1.2 30 34 3 3 1,25
M2x0.4 04 06015L042-10.401S0 (@) 6 1,55 57 42 3 8 16
M2.5x0.45 0,45 06019L052-10.451S0 @) 6 1,95 57 52 3 3 2,05
M3.5x0.6 0,6 06027L073-10.601S0 O 6 2,75 57 73 3 3 29
M5x0.8 0,8 06040L104-10.801S0 ©) 6 4,05 57 10,4 3 3 4,2
M6x1.0 M8-M40x1.0 1 06048L125-11.001S0 [ ] 6 48 57 12,5 3 3 5
M8x1.25 1,25 08065L166-11.251S0 ©) 8 6,5 63 16,6 3 3 6,8
= M10x1.5 M12-M48x1.50 15 10082L208-11.501S0 O 10 8,2 73 20,8 3 3 8,5
§ M12x1.75 1,75 10099L250-11.75IS0 [ ] 10 9,9 73 25 3 3 10,3
E (2 <=3,0x Gewindedurchmesser)
§ Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten Zéahne *Bohr 0
_-E M Grob M Fein (mm) Innen PC9070M| @d D L 22 z zt mm
% M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0,5 STMD3T 06024L092-10.501S0 o 6 2,4 57 9,2 3 3 2,5
S M6x1.0 M8-M40x1.0 1 06048L185-11.001SO [ ] 6 48 57 18,5 3 3 5
M8x1.25 1,25 08065L246-11.251S0 o 8 6,5 63 24,6 3 3 6,8
Bohrungsdurchmesser gilt fiir kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindelénge = 12-Steigung/4

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage



VHM-Gewindefraser

ISO metrisch

Tiefgewindeschneiden fiir harte Materialien (HRC62)

Innen
1/4P INT.
60° L
02
1/8P  ExT. b= 7}“7 ’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’ *}»M
Definiert durch: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H
(£2 <=2,0x Gewindedurchmesser)
Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten Zahne *Bohr 0
M Grob M Fein (mm) Innen PC9070M | Od D L 22 z zt mm
M2x0.4 04 STMD2L 06015L042-10.401SO O 6 1,55 76 46 4 2 1,6
M2.5%0.45 0,45 06019L052-10.451S0 O 6 1,95 76 5,65 4 2 2,05
M6x1.0 M8-M40x1.0 1 06048L125-11.00I1S0 O 6 48 76 13,5 4 2 51
M10x1.5 M12-M48x1.50 15 08079L208-11.501S0 O 8 79 80 22,3 4 2 8,6
M12x1.75 1,75 10099L250-11.751S0 @] 10 9,9 101 26,75 4 2 10,4
(£2 <=3,0x Gewindedurchmesser)
Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten Zéahne *Bohr 0
M Grob M Fein (mm) Innen PC9070M| @d D L 22 z zt mm Q
M2x0.4 0,4 STMD2L 06015L062-10.401S0 @] 6 1,55 76 6,6 4 2 16 §
M4x0.7 0,7 06031L123-10.701S0 O 6 3,15 76 13,05 4 2 3,35 %
M5x0.8 08 06040L154-10.801SO O 6 4,05 76 16,2 4 2 43 §
M6x1.0 M8-M40x1.0 1 06048L185-11.001SO (@) 6 438 76 19,5 4 2 51 g
M8x1.25 1,25 08065L246-11.251S0 @] 8 6,5 80 25,85 4 2 6,8 %
Bohrungsdurchmesser gilt fiir kleinsten Gewindedur i Gewindelange = 12-Steigung/4 =

American UN

Tiefgewindeschneiden fiir harte Materialien (HRC62)

Innen

1/4P INT.
60°

1/8P  EXT.

Definiert durch: ANSI B1.1.74
Toleranzklasse: 2B

(£2 <=2,0x Gewindedurchmesser)

Gewinde Steigung Bezeichnung MaBe (mm) Anz. Spannuten Zahne *Bohr 0
UNC UNF (tpi) Innen PC9070M | Od D L 22 z zt mm
Nr. 5-40 Nr. 6-40 40 STMD2L 06024L092-10.501S0 O 6 2,45 76 7,84 4 2 2,65
Bohrungsdurchmesser gilt fiir kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindeldnge = I12-Steigung/4

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage




KORLOY Globales Netzwerk

Unser Anspruch ist es, globaler Top-Hersteller zu werden: Der Beste von Korea. Der Beste weltweit.

KORLOY Europa
it KORLOY China (DINE)
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KORLOY Indien .
° KORLOY Brasilien
. % . { ]
{3 L]
& KORLOY ©& KORLOY AMERICA
Firmenzentrale 620 Maple Avenue, Torrance, CA 90503, USA
Holystar B/D, 1350, Nambusunhwan-ro, Geumcheon-gu,
Seoul, 08536, Korea Web: www.korloy.com @ KOR'.OY IND'A
Cheongju Produktion Ground Floor, Property No. 217, Udyog Vihar Phase 4, Gurgaon 122016, Haryana, Indien
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu, Cheongju-si, @ KORI.OY BRAS".
Chungcheongbuk-do, 28589, Korea
Av. Aruana 280, conj.12, WLC, Alphaville, Barueri, CEP06460-010, SP, Brasilien
Jincheon Produktion
54, Gwanghyewonsandan 2-gil, Gwanghyewon-myeon, @ KORLOY VIETNAM
Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do, 27807, Korea
¢ ¢ 0 No. 133 Le Loi street, Hoa Phu ward, Thu Dau Mot city, Binh Duong proviende, Vietnam
Forschung & Entwicklung Cheongju
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu, Cheongju-si, @ KORLOY FACTORY QlNGDAO
Chungcheongbuk-do, 28589, Korea Ground Dongjing Road 56 District Free Trade Zone. Qingdao, China
Forschung & Entwicklung Seoul @ KORLOY FACTORY INDIA

Holystar B/D, 1350, Nambusunhwan-ro, Geumcheon-gu,

Seoul, 08536, Korea

& KORLOY EUROPE

Plot No. 415, Sector 8, IMT Manesar, Gurgaon 122051, Haryana, Indien

Gablonzer StraBe 25-27, D-61440 Oberursel, Tel: +49-6171-27783-0, Fax: +49-6171-27783-59
E-Mail: info@korloyeurope.com, Web: www.korloyeurope.com
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HIGH PRECISION CUTTING TOOLS

WK-Tooling GbR

Postfach 6
72637 Neuffen

Mail: info@wk-tooling.de
Mobil: +49 1525 2365319
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