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KAPITEL GEWINDE
DREHWERKZEUGE

®Wie ist eine Seite dieses Kapitels aufgebaut

DAufgelistet nach externer und interner Anwendung.
@Untergruppen aufgeteilt nach Produkt Serien.
(Beachten Sie bitte das Inhaltsverzeichnis auf der nichsten Seite.)

ABBILDUNG ZEIGT ANWENDUNGSBEREICH
die Abbildung und Bearbeitungspfeile beschreiben
die moglichen Bearbeitungsarten Aussengewinde und Innengewindedrehen.

HALTERAUSFUHRUNG
die ersten Buchstaben der Bestellbezeichnung
und der Anwendungsbereich wird gezeigt.

== PRODUKTNAME AUSSEN- ODER
INNENBEARBEITUNG

= INFORMATION UBER VERFUGBARE WSP
zeigt Lagerstatus, Abmessungen, etc.
fiir verfiigbare WSP an.
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KAPITEL r PRODUKT EIGENSCHAFTEN

GEWINDE DREHEN
M MT M-TOLERANZ WSP
MIT 3D GEOMETRIE

h AUSSENGEWINDE DREHEN“

sNMIMTE [. Lt ]
HALTER |3i2 o

Aussengewinde drehen I.A
USSEN
K ] ‘Aomessungen (mm) G
N € | Steigung scinie|
e Pov §| sostomwezacnung || Abbildung
o R (4 =& i© | s [pov|pox | Re
] P iy s €18 [oaoz ()
oME, (oncnen i o ot MMTIGERAG0-S | [05-15| 46—16 [9525] 344 | 08 | 09 | 006 | — [Teilprofl  pumeo
%ﬂ—{ o1 G020 frdie . = = -
o 7 e % 16ERG60-S o| [175-30| 14-8 [os25| 344 | 12 | 17 |o023 -
g . 5 H H
e [—— ﬁ O, @ /S/; H
2] Bozeichnung % Le L
R H [ B [ L [LH | HF [WF [spaminger] Shant
Tircosoos]| 7w MMT1GERASS-S . 45—16 |9525| 344 | 06 | 09 | 007 | — [Tolprol pwager
MMTER1212H16-C | 1212100 | 25 [ 12 | 16 | sETks1 [ seTsst | cRa [HFCos008 1 o
1616H16C | 16|16 100 25 | 16 20 | seret | sersst | s | srcosonsoreserere| Sryioe B teEReesS * B e el e
Brvaon 2
2020K16-C |@| MMTI6ER |20 | 20 | 125 | 26 | 20 | 25 | SETKs1 | SETSST | CRa |HFCa3008 [CTES2TP1S| STV H 3
2s2sme-c o 77 (2525|150 | 26 | 25 | a2 | serkst | sersst | ora |rcosoos [oresares| SIEYISE H
3232P16C_|® 32|52 | 170 | 32 | a2 | 40 | sest | seTsst | ora [Hrco 15| STV L
MMTER2525M22-C [®| mmT22ER |25 |25 [150(32 |25 |32 | semket | sersst | crs e m s [e]e] 10 9525|344 | 07 | 07 | 0.13 | 061 |Vollprofil _pwaser
3232P22C |®| ©0000 |32 3217032 | 32 | 40 | sevket | seTset | crs | Srvr, o 16ER125ISO-S |®@|®| 125 9525 344 | 08 | 09 | 016 | 0.77 e
2| teer1sois0S |ele| 15 0525 | 344 | 08 | 10 | 020 | 082
 Spanamoment (N - m)  SETS51=3.5, SETS61=5.0, HFC03008=1.5, HFC04010=2.2 K] 16ER1751S0-S  [@|@| 175 9525| 344 [ 09 | 12 | 022 | 107 g 3
H 16ER2001S0-S |@|®| 20 9525|344 [ 10 | 13 | 026 | 128 =
IUNTERLEGPLATI’E = 16ER2501S0-S (@ |®| 25 9525|344 | 11 | 15 | 033 | 1.53 E
— oo s el e |1 1eEr300isos [ele| 30 9525|344 | 12 | 16 | 040 | 184 -
el s | Puganariger ] el | 2ogandriger MNTIGER1EOUN-S | @ 76 [9525| 844 [ 08 | 11 | 023 | 0.97 [Vollprofl omage”
e ] ©) e ) 16ER140UN-S  |@ 4 |os25( 344 | 10 | 12 | 026 | 111 e0
= NO3 = 16ER120UN-S  |® 12 |o525| 344 | 14 | 14 | 030 [ 1.30 e
P05 =T MMTER  Neigungs- &
P15 ] COOGC kel
P25 — 22.¢ (&) i
P35 -
i 45| P45 T . 19 | 9525| 344 | 08 | 1.0 | 0.18 | 0.86 |Vollprofil pwass®
Istandard 16ER14OW-S @ 14 |os25( 344 | 10 | 12 | 025|116 0
16ER11OW-S _|@ 11 |os25| 344 | 11 | 15 032|148 0 "e
IDENTIFIKATION i B
[E] [R] 2] [12] [6] - : ma
[0 S |e 9 [9525| 344 | 08 | 08 | 0.18 | 0.86 |Vollprofi pyass:
16ER140BSPT-S |@ 4 |o525( 344 | 10 | 12 | 025|116
[Bestimmung] [Anwendung | [ttt [Scrafqvrscrit (e eox
] e | (R reena] | Gbanso o) B ¢ |11 16ER110BSPT-S | @ 11 |o525| a4 | 11 | 15 | 032 | 148 HE™
T T oo | [16] vz | [ Frimeiernd H g
25| [z2[ 27 ]
750 i
70

| IDENTIFIKATION
1] (€] [R] [050] [150] - S e |
55 Geomere
[ SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
Steigung Gowinds Typ
‘Werkstoff Hirte Sorte _| Schitgeschw. minin) Werkstoff Harte. Sorte _| Schitiesch. (mimin) [RT Recms | [700 Jromm 0.5—15mm 60 [Telorof 60
v Votow | 550 et A | 25 55 Moo 55
Allg. Baustahl <taons [V Hitzebestandiger Stahl - VRISTE |0y pannkreis T [Anwendung 48—16 Gangzat 1SO_[Metrsch 150
VezoRT o] [ET pussen | 50 [rom [ 750 Wit BSHLESE
. v Veiomr |50 (a0-50) [A1] 635 | [1] moen | 75 [17mm| G oo [BSPT[esPT
Log S | 10 L3 T [ S (s s | 200 [oomm || 1478 Gmomt N
M Rostreier ehi = VetoMF | 06070 20_pz6m
RostrelorStanl | <z00r8 [ ey K e
Zugfestigkeit
|

®: Lagerstandard.

Jgerstandard in Japan. )

G014

@ Lagerstandard. *
G012

L LEGENDE FUR LAGERSTATUS
wird auf jeder Doppelseite auf
der linken Seite gezeigt.

QUERVERWEIS AUF
ANDERE SEITEN
-ERSATZTEILE
-STANDARD SCHNITTTIEFE

beinhaltet Querverweise fiir alle auf dieser

STANDARDPRODUKTE

listet Bestellbezeichnung, Lagerstatus
(Rechts/Links), Abmessungen,
verfiigbare WSP und Ersatzteile auf.

Doppelseite aufgefiihrten Produkte.

IDENTIFIKATION

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
fiir jede Werkstoffauswahl werden allgemeine

Schnittwerte gemaR der ISO-Klassifizierung nach
P, M, K, N, S und H angezeigt.
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*Alphabetisches Inhaltsverzeichnis

G026 CT

G030 FSL51

G030 FSL52

G031 MLG (WSP)
G031 MLT (WSP)
G014 MMT (WSP)
G012 MMTE

G013 MMTI

G022 MT1

G022 MTH

G023 MTT (WSP)
G028 RBH

G029 SBH

G024 SMGH
G025 SMGT (WSP)
G025 SMTT (WSP)

G001




GEWINDE DREHEN

G002

GEWINDE DREHEN

KLASSIFIKATION (AUSSEN)

Schaft Malde
Halterbezeichnung WSP-Form Eigenschaften (HxBxL)
(mm)
MIMT E Halter @ Verschiedenste WSP-Formen und -Sorten.
R ®Prazisions-WSP. 12 x 12 x 100
@ Verfugbar mit einer Wiper 16 x 16 x 100
Schneidkantenausfihrung um eine 20 x 20 x 125
exakte Gewindeschneidgeometrie zu 25 x 25 x 150
erhalten. 32 x 32 x 170
® Veranderung des Neigungswinkels durch | 40 x 40 x 200
G012 Auswechslung der Unterlegplatte.
@ Spannfingerklemmung.
@ Prazisions-WSP.
W @ Positiver Schnitt flr beste 16 x 16 x 100
g " — Schlichtoberflache. 20 x 20 x 125
‘j 25 x 25 x 150
32 x 32 x 170
G022
S MG Halter @ Schraubenklemmung.
@ Prazisions-WSP.
_a @ Positiver Schnitt fiir beste 10 %10 x 70
ﬁ Schlichtoberfliche. 12 x 12 x 80
@ Halter ist fiir Gewinde drehen und 16 x 16 x 100
s g stechen ausgelegt. 20 x 20 x 125
Kgf 25 x 25 x 150
G024
TTAH @Fir die Bearbeitung auf Langdrehautomaten.
@Kleine Schaftgrolen: 8mm—16mm.
@ Stabiles und vertikales WSP Design. 8 x 10 x 120
@ Spezielle Klemmschraube ermdglicht das 10 x 10 x 120
Austauschen der WSP direkt an der Maschine.| 12 x 12 x 120
) ® Ausgezeichnet fiir die Bearbeitung von 16 x 16 x 120
(_DI Gewinde.
E D024 @ Pazisionsdrehhalter
g l.' 5 VH @Fir die Bearbeitung auf Langdrehautomaten.
= @Kleine SchaftgroRen: 7mm—12mm. 7 % 7 x140
» @ Multi-funktional einsetzbar fir Langsdrehen,
. . . A 8 x 8 x140
Rucklwartsdrehen, Einstechen sowie 95x 9.5x 140
Gewindedrehen. 10 %10 x 140
@Fir die Bearbeitung von kleinen Werkstiicken
mit geringem Durchmesser. 12 x12 x140
D027 @ Pazisionsdrehhalter.




KLASSIFIKATION (INNEN)

Schaft Malke

Halterbezeichnung WSP-Form Eigenschaften (Durchm. x L x Min. Durchm.)
(mm)
@ Min. Durchm. 13mm.
@ Verschiedenste WSP-Formen und -Sorten. 16 x 125 x 13
@ Prizisions-WSP. 16 x 150 x 15
@ Verfiigbar mit einer Wiper 20 x 170 x 24

Schneidkantenausfiihrung, um eine exakte

Gewindeschneidgeometrie zu erhalten.
@ Verdnderung des Neigungswinkels durch

25
32

X

X

x 200 x 29

x 250 x 37
X

G013 Auswechslung der Unterlegplatte. 40 x 300 x 46
FSI5 @ Min. Durchm. 10mm.
@ Schraubenklemmung. 8 x 125 x 10
® Préazisions-WSP. 10 x 150 x 12
@ Fir Anwendsbereich Gewinde drehen, 12 x 180 x 14
Stechen und Ausdrehen. 14 x 180 x 16
@Fr tiefe Bohrungen stehen Hartmetall- 16 x 200 x 20
G030 schafte zur Verfiirung.
hBHICI?]RO-MINI TWIN @ Min. Durchm. 3mm.
ohrstangen
() :E?rt.rr?etalglverr]l:]zelztug. 3% 50 x 3
azisionsdrehhalter 4% 60 x 45
5x70 x6
6 x75x7
G026
MICRO-MINI @ Min. Durchm. 3.2mm.
Bohrstangen @ Hartmetallwerkzeug.
® WSP bekommt durch Anschleifen einen 3 x 80x 3.2
- gréfleren Anwendungsbereich. 4 x 80x 4.2
5 x 100x 5.2

E023
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GEWINDE DREHEN

QUERVERWEIS GEWINDESTEIGUNG (AUSSEN)

] : Rohr Apparaturen und
Anwendung Allgemeine Bearbeitung Verbindungen fir Gas und Wasser
Teilprofil Teilprofil | Metrisch ISO | Gewindeform |Parallelgewinde| Gewindeform
60° 55° UN- fur Leitungen NPT-
amerikanisch Whitworth amerikanisch
far BSW,BSP
Form 1/8P 1/8P o137
60° 55° 60° 60° - 55°
N/ \_/ — N/ \/
1/4P 1/4P R=0.137P
M UNGC G(PF)
Symbol UNC w M UNF Rp(PS) NPT
UNF w
Steigung mm
é Halter (Gang/Zoll) Gang/Zoll mm Gang/Zoll Gang/Zoll Gang/Zoll
w
(4
s MMTHater |5 _ _ A5G0 D S 27,18,14
= 11.5,8
7 5“’ - Teilprofi (2458__55? 48—5 0.5-5.0 48-5 - -
G012
MIT Halter
Teilprofi O(éi :355 20-9 | 025-45 | 64—6 _ _
e G022
S MG Halter
[ Teilprofi 34285__12?;? - 025-20 | 48-13 - -
= 9G04

G004



Fiir Kupplungen von

Dampf, ey o Luft- und :
Gas- und Wasserleitungen. Feuehii%ﬁgﬁfglsmsme. Ubertragungsbewegung Raumfahrtind. Oil und Gas.
Rohrgewinde | Gewindeform Rund- ISO Trapez |Gewindeform UNJ API API Gehause
(konisch) NPTF- DIN 405 30° ACME- Rohrgewinde| und Wellen
BSPT amerikanisch amerikanisch
R=0.137P Redzssare ) 15
f ?_1.5027_5 Rgu: 30°, 30° j 30° j 29° 60°
/ I — — - ]
f A\ & o] L H - \
:ask hco 1370 'i) @"K s R=0.23851 | | o0.366P | Losnore| | oS
R(PT)
Tr ACME CSG
RcéI;T) NPTF Rd (T™) (Tw) UNJ BCSG LCSG
Gang/Zoll Gang/Zoll Gang/Zoll mm Gang/Zoll Gang/Zoll Gang/Zoll Gang/Zoll
28,19 27,18,14 15,2 12,10
14,11 1158 | 10864 3.4.5 8,6,5 32-8 5 10,8

GEWINDE DREHEN

G005



GEWINDE DREHEN
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GEWINDE DREHEN

QUERVERWEIS GEWINDESTEIGUNG (INNEN)

Rohr Apparaturen und

Anwendung Allgemeine Bearbeitung Verbindungen firr Gas und Wasser
Teilprofil 60° | Teilprofil 55° | Metrisch 1SO | Gewindeform |Parallelgewinde| Gewindeform
UN- fur Leitungen NPT-
amerikanisch Whitworth amerikanisch
fir BSW,BSP
Form 1/8P 1/8P o137
60° 55° 60° 60° : 550
A/ \_/ —/ o A\
1/4P 1/4P R=0.137P
M UNGC G(PF)
Symbol UNC w M UNF Rp(PS) NPT
UNF w
Steigung mm
Halter (Gang/Zoll) Gang/Zoll mm Gang/Zoll Gang/Zoll Gang/Zoll
MMT - _ _ 27,18,14
Bohrstange Vollprofi B=eil B9 29=8 11.5,8
A—— _
@zuﬂ”’ Teilprofil ‘2458 _55'? 485 0.5-5.0 485 ~ -
G013
FSIL5
Bohrstange -
gl v 1('156 _33;5 - 15-35 16-8 _ _
G030
MICRO-MINI TWIN
Teilprofi %56__11'2‘):’ - 05-175 | 36—16 - -
G026




Dampf,

Fir Kupplungen von

Luft- und

" Lebensmittel- und Ubertragungsbewegun ] Oil und Gas.
Gas- und Wasserleitungen. Federekamphugsiduste. gung 9uUNg | Raumfahrtind.
Rohrgewinde |Gewindeform Rund- ISO Trapez |Gewindeform UNJ API API Gehause
(konisch) NPTF- DIN 405 30° ACME- Rohrgewinde| und Wellen
BSPT amerikanisch amerikanisch
R=0.137P e et 02E 1/8P
/ 1.527_5 pg(oi 30°, 30° j 30° / \ 29° \ 60°
/ i - —
; v \ / ) \1/ \\p 7 % L \l
:ﬁf QS’K - R=0.23851 S L60E ——O3TOTPH | e o.18042p
R(PT)
Tr ACME CSG
RcéET) NPTF Rd (TM) (Tw) UNJ BCSG LCSG
Gang/Zoll Gang/Zoll Gang/Zoll mm Gang/Zoll Gang/Zoll Gang/Zoll Gang/Zoll
10,8 15,2 12,10 _
19,14,11 14,11.5,8 6.4 345 8.6.5 5 10,8

* Bei UNJ Innengewinde drehen Sie bitte den Innendurchmesser vor und verwenden Sie eine 60°UN WSP.
In diesem Fall kénnen keine Vollprofil WSP verwendet werden.

GEWINDE DREHEN

G007



GEWINDE DREHEN

STANDARD GEWINDE UND DAZUGEHORIGE WSP*HALTER

Art Ausflihrung Form |Ext/Int. WSP Bezeichnung T(:/ilcé)l:'gfil Halterbezeichnung Seite
Vollprofil
Vollprofil
- - G012
g Teilprofil
N . .
8 T _ Innengewinde Ext. Teilprofil
z = Tl AR / Teilprofil G024
] o \ 60° - 2 M .
= E 3 Teilprofil G022
° E Aussengewinde slal=
= P 1K 3 Vollprofil
o| o -\ .
H=0.866025P d2=d-0.649519P 3|8 Int. ASO-S_|Vollprofi G013
H1=0.541266P d1=d-1.082532P Teilprofil
D=d Dz=d2 D1=di
Teilprofil
£ Vollprofil
K] © UN-S |Vollprofil
% o ES Teilorofi G012
o eilprofi
= T Innengewinde _p -
@ [ 1T o _ Ext. R Teilprofil
30°| 30° pye— X X
£ 174 1\ : o SMTTR/L1603603C; | Teilprofil Goz4
z z | |8, L — 7 |§|unc
i ?E, £ (RUESENEETITED &l & <l | UNF MTTR/L4360: Teilprofil G022
74 P 3 S
o $ g8 Vollprofi
L ) ] ollprofi
[=) k-] -
= £ H=0.866025x25.4/n d2=(d-0.649519/n)x25.4 Int Vollprofil G013
= 2 H1=0541266x25.4/n  d1=(d-1.082532/n)x25.4 . Teilprofil
w 8 d=(d)x25.4 D=d D2=d2 Di=d1 P=25.4/Gang
o Teilprofil
Vollprofil
& g Vollprofil
@ | |sF ol G012
= T le r Innengewinde Ext. Teilprofil
@ |= ISR s -4 Teilprofil
5
o o a
5| £ X = 5| W Teilprofil G022
= g Aussengewinde | |«]8
+© Q2| i
] P 3 |8 Vollprofil
; o|. |© -
b= 5lals Vollprofil
£ H=0.0605P dz=d-Hi di=d-2Hi r=0.1373P Int. - G013
S H1=0.6403P D1'=d1+2x0.0769H Teilprofil
D=d D2=d2 Di=d1 P=25.4/Gang Teilprofil

Vollprofil : WSP Bezeichnung leitet sich aus der Steigung ab.
Teilprofil : Diese WSP sind fir verschiedene Gewindesteigungen einsetzbar.

G008



Voll-/

Art Ausflihrung Form |Ext/Int. WSP Bezeichnung TSilprol Halterbezeichnung Seite
3 ° MMT: Vollprofil
o T
S b h Innenge Ext. G012
g =l § e MMTOERDCK Vollprofil
= T 27.57 27.5° PF e
] o 55° 7 5| G
4 z| §
% S Aussengewinde slale Rp MMT Vollprofil
= P |3
o 38 Int. G013
m |~
o H=0960491P d2=d-h di=d-2h r=0.137320P = = MMT: Vollprofil
h=0.640327 D=d Dz=d2 Di=d1 25.4/Gang
MMT Vollprofil
Innenge
W|nd.t3/ Ext. G012
— - MMT Vollprofil
@ BSPT
m - - .
. I CHOIRCH D Vollprofil .
al 18 - Int. T Gots =
Gewinde Mittellinie — o . %
MMT: Vollprofil ]
H=0.960237P h=0.640327 r=0.137278P P=254/Gang nn:
w
Innenge 2
SOe winde N, ) s
0 g o Ext. | MMT A ERCH Vollprofil G012 o
o < o [0}
hl o & 3 2 b
Z = - g
Q sl < Rd
° o ® O
-0
Aussenge P Int. | MMT: 3 Vollprofil G013
winde
ac=0.05xP h3=H4=0.5xP
R1=0.238507xP R2=0.255967xP R3=0.221047xP
0.366P
. g / \ —— Ext. | MMT Vollprofil G012
(=3 winde
© N
R - E-A . /
] 5915°
g £ 3@ / S T
= Aussenge as
9 S \ / winde 9=
[=] P .
= 0.366P =k Int. | MMTA Vollprofil G013
38
P 3
=
o Innenge
= ‘ winde
©
% i Ext. | MMT X 2ERH Vollprofil G012
£ |
©
i S i
3 <lsi \Fe)/ ACME
< &
5 v Int. | MMTOO Vollprofil G013
s ‘ | Aussenge
8 winde
S Innengewinde
(7] .
£ - )
= E Ext. | MMT X Vollprofil G012
[}
[
2 NPT
£
L2
3 = Int. | MMTC A NPT |Vollprofil G013
f=
q;, =" Aussengewinde
o H=0.866025P h=0.800000p

Vollprofil : WSP Bezeichnung leitet sich aus der Steigung ab.
Teilprofil : Diese WSP sind fiir verschiedene Gewindesteigungen einsetzbar.

G009



GEWINDE DREHEN
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GEWINDE DREHEN

MMT HALTER

EINE BREITE AUSWAHL AN WSP
Mitsubishi Miracle Threading "Gewindedrehen" (MMT).

M-TOLERANZ WSP MIT 3D GEOMETRIE

G-TOLERANZ WSP

IDEALE SPANKONTROLLE SELBST BEI DEN MITTLEREN SCHNITTTIEFEN UND BAHNEN.

(M-TOLERANZ WSP MIT 3D GEOMETRIE)

ISO metrische Gewindesteigung 1.5mm letzte Bahn (6 Bahnen)

Wettbewerber

MMT

HOHERE PRAZISION ALS
HERKOMMLICHE WSP (G-TOLERANZ WSP)

YO 7 e
Theoretisches MMT serie

Gewindeprofi
AN
2 N/

Herkémmliche Wendeschneidplatte

Prazisionsgewinde durch den Einsatz von geschliffenen und
profilierten Wendeschneidplatten.

<Schnittdaten>

Werkstoff : DIN 41CrMo4

WSP : MMT16ER150I1SO-S
Sorte : VP15TF

Schnittgeschw. : 120m/min
Schnittmethode : Radiale Zustellung
Schnitttiefe : Schnittbereich
Durchgang : 6 mal

Kihlung : Nass

Gewindeform

Gewindetoleranz

Metrisch ISO 6g/6H
Gewindeform UN-amerikanisch 2A /2B
Whitworth fiir BSW, BSP Mittel

BSPT Standard BSPT
Rund-DIN 405 7h/7H
ISO Trapez 30° 7el7H
Gewindeform ACME-amerikanisch 3G
UNJ 3A
API Rohrgewinde Standard API

API Gehause und Welle

Standard API RD

Gewindeform NPT-amerikanisch

Standard NPT

Gewindeform NPTF-amerikanisch

2. Klasse




HALTER (Spezielle Oberflaichenbehandlung zum Schutz vor Spanschlag und Korrosion)
AuBen Innen

Aufgrund des speziellen Klemmsystems, P

wird der Schneidkantenwechsel erleichtert. = Durch eine Duse direkt im

Schaftzentrum gelangt der
- Kuhlschmierstoff direkt an
die Schneidkanten.

Die MMT Halter verhindern
Spanestau durch
Hinterschliff.

Durch Auswechslung der Unterlegplatte kann
der MMT Halter zum Gewindedrehen mit
verschiedenen Anstellwinkeln, sowie zum
Linksgewindedrehen verwendet werden.

* Bestellbezeichnung der Kihimittelfihrungsschraube: TFS03006
(auRer MMTIR1316/MMTIR1516)

GEEIGNET ZUM GEWINDE SCHNEIDEN, SOGAR BEI GROBREM ANSTELLWINKEL

Anstellwinkel (a°) Anstellwinkel (a°) | Neigungswinkel (8°) =

I

—1.5° —3° it

—05° -2 n

(=]

Nei inkel 05" - §

elgu(negf;fvm eﬁ 15° 0° g
2.5° 1°
Durch Auswechslung der Unterlegplatte kann der MMT Halter zum 3.5° 2
Gewindedrehen mit verschiedenen Steigungswinkeln verwendet werden. 4.5° 3°

(Siehe Seite G032, Seite G035 und Seite G036) ] Standard Unterlegplatte im Lieferumfang

des Halters enthalten.

VP 'DMF(Nur G-Toleranz WSP)

@Hoher VerschleiB- und Bruchwiderstand

« Fur kontinuierliche Gewindebearbeitungen mit hoher Schnittgeschwindigkeit und hoher Prazision.
» G-Toleranz WSP eignen sich ideal fiir hohe Prazisionsanforderungen beim Gewindedrehen.

VPISTF (G-Toleranz WSP, M-Toleranz WSP mit 3D Geometrie)

@Breiter Anwendungsbereich

« Sorte mit guter Balance zwischen Harte und Zahigkeit. Fur kontinuierliche sowie unterbrochene Bearbeitungen.
» Hohe Spankontrolle dank des 3D-Spanbrechers.

VPEDRT(G-ToIeranz WSP, M-Toleranz WSP mit 3D Geometrie)

@®Hervorragende Bruchfestigkeit

« Fir Bohrungen in rostfreien Stahlen und instabilen Bearbeitungen geeignet, wo die Schneidplatten bruchanfallig sind.
» Hohe Spankontrolle dank des 3D-Spanbrechers.

AUSWAHL DER BENOTIGTEN WSP. (M/G-Toleranz)

WSP Spankontrolle | Prazision WSP Spankontrolle | Prézision ' Eur ideale Spar.1k0ntr0|.|e und
M-toleranz WSP mit 3D G-Toleranz WSPs ohe Prozesssicherheit V\_lerden
Geometrie M-Toleranz Wendeschneidplatten

it 3-D Spanbrech fohlen.
@ O O @ .r;;i hOherE)an rechern empfohlen

Prazisionsanforderungen werden
G-Toleranz WSP empfohlen.

G011



AUSSENGEWINDE DREHEN

@ Verschiedenste WSP-Formen und -Sorten.
@ Prazisions-WSP.

H ALTE R @ Verfiigbar mit einer Wiper Schneidkantenausfiihrung um eine exakte Gewindeschneidgeometrie zu erhalten.
@ Veranderung des Anstellwinkels durch Auswechselung der Unterlegplatte.

Aussengewinde drehen

w é
w m] 3\ o
ALFL = ]
1o N | PDY
T LH
5 A LF | LF
GAMP Detail A

10% (Beachten Sie die Seiten
u_f G014—G020 fur die Male
= T PDX und PDY)

Nur Rechtsausfiihrung lieferbar.

o * * q
) D & (D
= Abmessungen (mm ( ¢ NS
Bestellbezeichnung | S Bezx\ilcsh'rjwng gen (mm) 4' @ @ \,F’ / ﬁ
R H | B | LF | LH | HF |WF |Spamnfinger| SPAnT |SPrenc-| Unterleg. | Untefied- | schiiissel
MMTER1212H16-C |® 12 (12 /100 | 25 | 12 | 16 | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15| Sl bor,
1616H16-C |® 16 | 16 | 100 | 25 | 16 | 20 | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15| Sty bor,
2020K16-C |®| MMTI6ER |50 20 | 125 26 | 20 | 25 | SETKS1|SETS51 | CR4 |HFC03008 |CTE32TP15 SLEYISE
2525M16-C |® | 25|25|150| 28 | 25 | 32 | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15| DIKY1SF
3232P16-C |® 32|32 |170| 32 | 32 | 40 | SETK51 | SETS51| CR4 |HFC03008 |CTE32TP15| DIKYISE
4
w MMTER2525M22-C |®| MMT22ER |25 | 25| 150 | 32 | 25 | 32 | SETK61 | SETS61 | CR5 | HFC04010 |CTE43TP15| DIKY20F
'dn:’ 3232P22-C |® ) 3232|170 |32 |32 | 40 | SETKE1 | SETS61 | CRS | HFC04010 |CTE43TP15| Sl icvanr,
g (Bemerkung) Einsetzen weiterer Unterlegplatten (separate Bestellung) in Abhangigkeit des Anstellwinkels.
Z  * Spannmoment (N » m) : SETS51=3.5, SETS61=5.0, HFC03008=1.5, HFC04010=2.2
=
w
© UNTERLEGPLATTE
Anstell- ) Lager | Neigungs- Zugehériger Anstell- . Lager|Neigungs- Zugehériger
V\zl(l;lé)el Bestellbezeichnung R vzglécil Halter w(gb?l Bestellbezeichnung R vzggl Halter
—1.5° CTE32TN15[ @ | —3° —1.5°| CTE43TN15] @ | —3°
—0.5° NO5| @ | —2° —0.5° NO5| @ [ —2°
0.5° P05| ® | —1° | MMTER 0.5° PO5| ® | —1° | MMTER  Neigungs-
1.5° P15 @ 0° | < ] 1.5° P15| @ 0° | < winkel < Unterlegplatte
2.5° P25| @ | 1° [ 16C 2.5° P25| @ | 1° | 22C (6%
3.5° P35| @ | 2° 3.5° P35| @ | 2°
4.5° P45| @ | 3¢ 4.5° P45| @ | 3°

[_IStandard Unterlegplatte im Lieferumfang des Halters enthalten.
IDENTIFIKATION

MMT| [E| [R] 12| 12| |[Hl 16|-|C
Bestimmung| | Anwendung | |Bearheitungstichtung| | Schaftquerschnitt (mm) |  |Werkzeuglinge| | WSP-GroRe

E ‘ Aussen R ‘ Rechts (H6he und Breite) (mm) (mm) Spannsystem
12 12 H 100 16 9.525 C | Spannfingerklemmung
16 16 K 125 22| 127
20 20 M 150
25 25 P 170
32 32 R 200
40 40

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkstoff Harte Sorte | Schnittgeschw. (m/min) Werkstoff Harte Sorte | Schnittgeschw. (m/min)
VP10MF 150 (70—230) VP10MF 45 (15—70)
Allg. Baustahl <180HB VP15TF 100 (60—140) Hitzebestandiger Stahl = VP15TF 30 (20—40)
VP20RT 80 (60—100) VP20RT
VP10MF 140 (80—200) VP10MF 60 (40—80)
LgéStSatzlhl 180—280HB VP15TF 100 (60—140) Titanlegierung = VP15TF 45 (25—65)
VP20RT 80 (60—100) VP20RT
M| Rostfreier Stahl <200HB :,I:;gg 80 (40—120) Gehartete Werkstoffe [ 45—55HRC \\I;:os“_:: ig 88:28;
Guss Zugfestigkeit | VP10MF 140 (80—200)
<350MPa VP15TF 90 (60—120)

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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INNENGEWINDE DREHEN

MMT

AUSFUHRUNG
BOHRSTANGEN

Innengewinde drehen

GAMF 15°

Fig.1 (Schraubenklemmung)

@ Min. Durchm. 13mm.
@ Verschiedenste WSP-Formen und -Sorten.
@ Prazisions-WSP.
@ Verfiighar mit einer Wiper Schneidkantenausfihrung um eine exakte Gewindeschneidgeometrie zu erhalten.
@ Veranderung des Anstellwinkels durch Auswechselung der Unterlegplatte.

Fig.2 (Schraubenklemmung)

L H |
‘DMIN‘ DCON LF
GAMF 15° Fig.3 (Spannfingerklemmung) >
;ELQV/ Detail A
s P e e e
LDRED PDX und PDY)
IDMIN]| LF Nur Rechtsausfiihrung lieferbar.
- > * * Vi
g, f %
Bestellbezeichnung 5 BezZ\i/cShFr:ung % Abmessungen (mm) 4' & @ \\\\\\\\\\\\\\ \,F’ /® Fig
R £ |DCON| LF |LDRED| WF | H |DMIN S |somambe - mend | soerieg: |V nieted” | Schiissel
MMTIR1316AK11-SP15 (@ 1.5° 16 |[125| 25 | 8.7|15 | 13 — TS25 — — - DTKYO08F | 1
1316AK11-SP25 | » 2.5°| 16 |125| 25 | 8.7|15 |13 — TS25 — — —  |@TKYO08F| 1
1316AK11-SP35 | % [ MMT11IR |3.5°| 16 [125| 25 | 8.7|15 | 13 - TS25 - - —  |@OTKY08F| 1
1516AM11-SP15 | @ 3 [1.5°] 16 [150| 32 | 9.7|15 | 15 — TS25 — - - DTKYO08F | 1
1516AM11-SP25 | % 2.5°| 16 |150| 32 | 9.7|15 | 15 — TS25 - — —  |@TKYO0SF| 1
1516AM11-SP35 | % 3.5°| 16 |150| 32 | 9.7|15 | 15 — TS25 — — —  |@TKYO08F| 1
MMTIR1916AM16-SP15 | ® 1.5°[ 16 |[150| 40 |12.2|15 | 19 — |CS350860T| — — - DTKY15F| 2
1916AM16-SP25 | x 2.5°| 16 |150| 40 |12.2{15 |19 —  |CS350860T| — - —  |@TKY15F| 2
1916AM16-SP35 | % [ MMT16IR |3.5°| 16 [150| 40 [12.2|15 | 19 —  |CS350860T| — - —  |@TKY15F| 2
2420AQ16-C L I 73 |1.5°| 20 [180| 40 |14.2{19 | 24 | SETK51 | SETS51 | CR4 |HFC03006 |CTI32TP15| QY ISE | 3
2925AS16-C ° 1.5°| 25 |250| 60 |16.7|23.4| 29 | SETK51 | SETS51 | CR4 |HFC03006 |CTI32TP15| By | 3
3732AS16-C ® 1.5°| 32 |250| 48 |20.5|30.4| 37 | SETK51 | SETS51 | CR4 |HFC03006|CTI32TP15|BIYISE | 4
MMTIR2420AQ22-SP15 (@ 1.5°[ 20 |180| 50 |15.5/19 | 24 - TS43 — — - DTKY15F| 2
2420AQ22-SP25 | % 2.5°| 20 |180| 50 |15.5(19 | 24 - TS43 — - —  |@TKY15F| 2
2420AQ22-SP35 [ x| MMT22IR |3.5°| 20 {180| 50 |15.5(19 | 24 - TS43 - - —  |@TKY15F| 2
3025AR22-C o 1.5°| 25 |200| 38 |17.8]23.4| 30 | SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04008|CTI43TP15|DIY20F | 4
3832AS22-C ° 1.5°| 32 |250| 48 |21.8]30.4| 38 | SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04008 |CTI43TP15| QY2 | 4
4640AT22-C * 1.5°| 40 |300| 60 |26.2|38 | 46 | SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04008|CTI43TP15|BIY20E | 4

(Bemerkung) Einsetzen weiterer Unterlegplatten (separate Bestellung) in Abhangigkeit des Anstellwinkels.
+ Halter mit alleiniger Schraubklemmung verwenden keine Unterlegplatten. Bitte bestellen Sie einen Halter mit entsprechendem

Anstellwinkel.

» Der angegebene minimale Bearbeitungsdurchmesser bezeichnet den Innendurchmesser am Werkstiick.
* Spannmoment (N + m) : TS25=1.0, CS350860T=3.5, SETS51=3.5, TS43=3.5, SETS61=5.0, HFC03006=1.5, HFC04008=2.2

UNTERLEGPLATTE

Anstell- Nei - Anstell- Nei -

vx?if\lfsal Bestellbezeichnung La:er 3%%?()35 Zu%]j;;?er:'ger vs;(]iﬁl;)el Bestellbezeichnung Lager %2%?3?'5 Zu?j;?é:'ger
(o4 (o4

—1.5°[ CTI32TN15 [ @ | —3° —1.5°| CTI43TN15 | ® [ —3°

—0.5° NO5 | ® | —2° —0.5° NO5 | ® | —2°
0.5° P05 | @ | —1° | MMTIR 0.5° P05 [ @ | —1° | MMTIR
1.5° P15 | @ 0° |« 1.5° P15 | @ 0° 3
2.5° P25 | @ 1° 6-C 2.5° P25 | ® 1° 322-C
3.5° P35 | @ 2° 3.5° P35 | @ 2°
4.5° P45 | @ 3° 4.5° P45 | © 3°

Neigungs
winkel

(6°)

[_]Standard Unterlegplatte im Lieferumfang des Halters enthalten.

IDENTIFIKATION

T

Unterlegplatte

R

16| |A

K

11

S

P15

113

| Bestimmung |

Anwendung | Min. Durchmesser (mm) | Werkzeuglinge (mm) InnkreiE-Durch)messer Anstellwinkel
mm
| \ Innen K| 125 | R| 200 Spannsystem| |P15| 15°
Schaftdurchmesser (mm 6.35
o) M| 150 | S| 250 il S |Schraubklemmung|  [P25|  2.5°
Bearbeitungsrichtung[~' [Schaftausfiihrung Q| 180 |T| 300 16| 9525 C |Somingeenmrg|  |P35]  3.5°
R] Rechis | [A [ S 2=

AUSWAHL DER UNTERLEGPLATTE > G035,G036

GEWINDE DREHEN

G013



GEWINDE DREHEN

G014

GEWINDE DREHEN

MMT

M-TOLERANZ WSP
MIT 3D GEOMETRIE

AUSSEN
Beschichtet - Abmessungen (mm) Gesamt
1 . eigung Schnitttiefe
5] Bestellb h =i~ Abbild
S estellbezeichnung E % o = oy | e = ildung
ES mm Gang/Zoll (mm)
MMT16ERA60-S (] 0.5—1.5| 48—16 | 9.525| 3.44 | 0.8 0.9 0.06 — | Teilprofil PNA 60°
& 16ERG60-S ( 1.75—3.0| 14—-8 9525 | 344 | 1.2 1.7 0.23 — PDX
©
5
S
2
% 16ERG55-S [} 14—8 9525 | 344 | 1.2 1.7 0.23 = PDX
wn
5
s
2
MMT16ER1001SO-S e e 10 9525 | 344 | 07 0.7 0.13 | 0.61 |Vollprofil  pNA 60°
8 16ER125IS0O-S e ®| 125 9.525| 3.44 | 0.8 0.9 0.16 | 0.77
- 16ER150ISO-S e e 15 9.525| 344 | 0.8 1.0 0.20 | 0.92
g 16ER175ISO-S ® o 175 9.525| 344 | 0.9 1.2 0.22 | 1.07
= 16ER200ISO-S e e 20 9.525| 344 | 1.0 1.3 0.26 | 1.23
= 16ER250I1SO-S |® |®| 25 9525| 344 | 11 | 15 | 0.33 | 1.53
16ER300ISO-S ® e 30 9.525| 344 | 1.2 1.6 0.40 | 1.84
'S | MMT16ER160UN-S o 16 9.525| 344 | 0.9 1.1 0.23 | 0.97 |Vollprofil  pna 60°
g 16ER140UN-S | @ 14 19525| 344 | 10 | 1.2 | 0.26 | 1.11 W
g 16ER120UN-S ( 12 9525 | 344 | 1.1 1.4 0.30 | 1.30
g
()
% MMT16ER190W-S ( 19 9.525| 3.44 | 0.8 1.0 0.18 | 0.86 |Vollprofil  pNass5°
= 16ER140W-S [} 14 9525 | 344 | 1.0 1.2 0.25 | 1.16
a 16ER110W-S [ J 11 9.525| 344 | 1.1 1.5 0.32 | 1.48
E:E
<
(=3
g 5
=
< s
MMT16ER190BSPT-S | @ 19 9.525| 3.44 | 0.8 0.9 0.18 | 0.86 |Vollprofil PNA 55°
16ER140BSPT-S | @ 14 9525 | 344 | 1.0 1.2 0.25 | 1.16
- 16ER110BSPT-S | @ 11 9.525| 344 | 1.1 1.5 0.32 | 1.48
: ﬂ
0
IDENTIFIKATION
MMT E] [R] [050] [1SO]-[S s W
3D Geometrie
\ \
Bestlmmung Bearheitungsrichtung Steigung Gewinde Typ
R| Rechts 100 |1.0mm 0.5—1.5mm 60 | Teilprofil 60°
A oder 55 | Teilprofil 55°
Durchmaseer| [Anwendung 125 |12omm 48—16 cang’zol ISO | Metrisch ISO
(mm) E | Aussen 150_|1.5mm 1.75—3.0mm W | Whitworth fiir BSW, BSP
11| 6.35 | Innen 175 [1.75mm| G oder BSPT|BSPT
16| 9.525 200 |2.0mm 14—8 cangizol UN _| Gewindeform UN-amerikanisch
250 |2.5mm
300 |3.0mm

@ : Lagerstandard.

STANDARD SCHNITTTIEFE

> G037




INNEN

Beschichtet

Abmessungen (mm)

Gesamt

S ) Steigung Schnitttiefe
S Bestellb h =~ Abbild
S estellbezeichnung E % o = oy | e = ildung
ES mm Gang/Zoll (mm)
MMT11IRA60-S (] 0.5—1.5| 48—16 | 6.35 | 3.04 | 0.8 0.9 0.03 — | Teilprofil PNA 60°
E 16IRA60-S () 0.5—1.5| 48—16 | 9.525| 344 | 0.8 0.9 0.03 —
; 16IRG60-S (] 1.75—3.0| 14-8 9.525| 344 | 1.2 1.7 0.1 —
6
s
2
MMT11IRAS55-S () 48—16 | 6.35 | 3.04 | 0.8 0.9 0.07 — | Teilprofil
% 16IRA55-S ° 48—16 | 9.525| 3.44 | 0.8 0.9 0.07 —
_1_" 16IRG55-S [ J 14—8 9.525| 344 | 1.2 1.7 0.21 —
<)
i
2
MMT11IR100ISO-S ° 1.0 6.35 | 3.04 | 0.6 0.7 0.06 | 0.58 |Vollprofil
11IR1251S0O-S () 1.25 6.35 | 3.04 | 0.8 0.9 0.08 | 0.72 PNA 60°
o 11IR150ISO-S [ ] 1.5 6.35 | 3.04 | 0.8 1.0 0.10 | 0.87
@ 16IR100ISO-S ( 2K} 1.0 9.525| 344 | 0.6 0.7 0.06 | 0.58
5 16IR125IS0O-S [ BN ) 1.25 9.525| 344 | 0.8 0.9 0.08 | 0.72
-g 16IR1501SO-S [ 2K ) 1.5 9.525| 344 | 0.8 1.0 0.10 | 0.87
S 16IR175ISO-S [ BN ) 1.75 9.525| 344 | 0.9 1.2 0.11 | 1.01
16IR200ISO-S e e 20 9.525| 344 | 1.0 1.3 0.13 | 1.15 -
16IR250I1SO-S [ BN J 2.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.17 | 1.44
16IR300ISO-S [ BN J 3.0 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.20 | 1.73
E MMT16IR160UN-S (] 16 9.525 | 3.44 0.9 1.1 0.1 0.92 |Vollprofil PNA 60°
é 16IR140UN-S () 14 9.525| 3.44 | 0.9 1.2 0.12 | 1.05
g 16IR120UN-S (] 12 9.525| 3.44 | 1.1 1.4 0.14 | 1.22
E
% kI
(O]
% MMT16IR190W-S (] 19 9.525 | 3.44 0.8 1.0 0.18 0.86 VoIIprofiI PNA 55°
= 16IR140W-S [ 14 9.525| 3.44 | 1.0 1.2 0.25 | 1.16
a 16IR110W-S (] 11 9.525 | 3.44 1.1 1.5 0.32 | 1.48
i._z
€
o
b=
< sl
MMT16IR190BSPT-S | ® 19 9.525 | 3.44 | 0.8 0.9 0.18 | 0.86 |Vollprofil PNA 55°
16IR140BSPT-S | ® 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 0.25 | 1.16 RE PDX
- 16IR110BSPT-S | ® 11 9.525 | 3.44 1.1 1.5 0.32 | 1.48 S
o >
2 @)" E{
N>
STANDARD SCHNITTTIEFE > G039

GEWINDE DREHEN

G015



GEWINDE DREHEN

G016

GEWINDE DREHEN

M M T G-TOLERANZ WSP

AUSSEN
e g N Beschichtet Steigung Abmessungen (mm) sGes'amtf
S .gg Bestellbezeichnung ||k chnitefe Abbildung
L |35 S| IC S PDY PDX RE
@ L2 mm Gang/Zoll (mm)
MMT16ERAG0 @ ® 05—15| 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 — | Teilprofil
. 16ERG60 ® @ 1.75—3.0| 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.27 -
8 16ERAG60 (] 0.5—3.0| 48-8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.08 -
% _ 22ERN60 [ J 3.5—5.0 7—5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.53 — E
s
2
MMT16ERAS55 (0 ) 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 — | Teilprofil
. 16ERG55 o0 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.21 -
3 16ERAG55 [ ] 48—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.07 —
"_3 _ 22ERNS55 [ J 7—5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.44 —
i
2
MMT16ER050ISO (@ 0.5 9.525| 3.44 0.6 04 0.06 | 0.31 |Vollprofil
16ER075ISO (@ 0.75 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.10 | 0.46
16ER100ISO |®|® 1.0 9.525| 3.44 0.7 0.7 0.16 | 0.61
16ER125ISO |e@|® 1.25 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.19 | 0.77
16ER150ISO (@@ 15 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.23 | 0.92
16ER175ISO |@|® 1.75 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.21 | 1.07
16ER200ISO |@/®| 2.0 9.525| 3.44 1.0 1.3 0.31 | 1.23
o 16ER250I1SO (e@|®| 25 9525 344 | 11 | 15 | 032 | 153 PNA 60°
@ 16ER300ISO |@e/®| 3.0 9.525| 3.44 1.2 1.6 0.46 | 1.84
5 6 22ER350I1SO |e 3.5 12.7 4.64 1.6 2.3 0.45 | 2.15
-g 9 22ER400I1SO |e® 4.0 12.7 4.64 1.6 2.3 0.52 | 245
g 22ER450I1SO |e® 45 12.7 4.64 1.7 2.4 0.58 | 2.76
22ER500ISO |e® 5.0 12.7 4.64 1.7 2.5 0.63 | 3.07 _
IDENTIFIKATION
MMT El IR| (050 | ISO
* ] [
Bestlmmung Bearbeitungsrichtung Steigung Gewinde Typ
R ‘ Rechts 050 |0.5mm 0.5—1.5mm 60 Teilproffl 60°
Innenkreis- | [ Anwendung 075 |0.75mm| A oder 55 Te|Ip‘rof|I 55°
Durchn 100 |1.0mm 48—16 Gang/zoll ISO | Metrisch 1ISO
(mm) E | Aussen 125 [1.25mm W | Whitworth fiir BSW, BSP
11| 635 | Innen 150 [1.5mm | o~ 1-75;3'0”"“ BSPT|BSPT
16 9.525 175 |1.75mm 14—8 Gang/zoll UN | Gewindeform UN-amerikanisch
22| 127 200 |2.0mm RD |Rund - DIN 405
250 | 2.5mm 0.5—3.0mm TR |1SO Trapez 30°
300 |3.0mm AG 48— 80der /ACME| Gewindeform ACME-amerikanisch
350 | 3.5mm GangiZol UNJ [UNJ
400 |4.0mm 3.5—5.0mm APBU| APl Rohrgewinde
450 [45mm | N oder APRD| API Gehause und Welle
500 |5.0mm 7—5 Gangizol NPT |NPT
NPTF|NPTF

@ : Lagerstandard.

STANDARD SCHNITTTIEFE

> G037



Z
Z

Abmessungen (mm) Gesamt

Beschichtef

e-

m
Z

N n
% -g% Bestellbezeichnung = = Steigung STz Abbildung
L |35 S| IC S PDY PDX RE
@ S mm Gang/Zoll (mm)
MMT11IRA60 ® ®f 05—-15| 48—16 | 6.35 | 3.04 0.8 0.9 0.05 — | Teilprofil
. 16IRA60 ®®f 05—15| 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 -
3 16IRG60 ®®f175-3.0| 14-—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.16 -
% _ 16IRAG60 (] 0.5—3.0| 48—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.05 —
s 22IRN60 (] 3.5—5.0 7—5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.30 —
2
MMT11IRA55 (0 ) 48—16 | 6.35 | 3.04 0.8 0.9 0.05 —
. 16IRA55 (0 ) 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 -
3 16IRG55 (I ) 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.21 —
"_3 _ 16IRAG55 (] 48—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.07 —
s 22IRN55 (] 7—5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.44 —
2
MMT11IR050ISO |e® 0.5 6.35 | 3.04 0.6 0.4 0.03 | 0.29 |Vollprofil
11IR075ISO |® 0.75 6.35 | 3.04 0.6 0.6 0.04 | 043
11IR100ISO |e@ @ 1.0 6.35 | 3.04 0.6 0.7 0.10 | 0.58
11IR125ISO (e |® 1.25 6.35 | 3.04 0.8 0.9 0.12 | 0.72
11IR150ISO |e@ @ 15 6.35 | 3.04 0.8 1.0 0.14 | 0.87
11IR175ISO |® 1.75 6.35 | 3.04 0.9 1.1 0.10 | 1.01
11IR200ISO |® 2.0 6.35 | 3.04 0.9 1.1 0.18 | 1.15
° 16IR050ISO |® 0.5 9.525| 344 | 06 | 04 | 0.03 | 0.29 PNA 60°
7] 16IR075ISO (@ 0.75 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.04 | 043
5 6H 16IR100ISO (e |® 1.0 9.525| 3.44 0.6 0.7 0.10 | 0.58
-g 16IR125I1SO |e @ 1.25 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.12 | 0.72
g 16IR150ISO (e |® 1.5 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.14 | 0.87
16IR175ISO (e |® 1.75 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.10 | 1.01
16IR200ISO (e |® 2.0 9.525| 3.44 1.0 1.3 0.18 | 1.15
16IR250ISO |e@ @ 25 9.525| 3.44 1.1 15 015 | 1.44
16IR300ISO (e |® 3.0 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.26 | 1.73
22IR350I1SO (@ 3.5 12.7 4.64 1.6 2.3 0.22 | 2.02
22IR400ISO (@ 4.0 12.7 4.64 1.6 2.3 0.25 | 2.31
22IR4501SO (@ 4.5 12.7 4.64 1.6 2.4 0.28 | 2.60
22IR500I1SO |e® 5.0 12.7 4.64 1.6 2.3 0.32 | 2.89

STANDARD SCHNITTTIEFE
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GEWINDE DREHEN

M M T G-TOLERANZ WSP

AUSSEN
& Beschichtet ) Abmessungen (mm) Gesamt
ucg_, %g Bestellbezeichnung %g e I s poy | PDX RE Schnittefe Abbildung
@ L2 mm Gang/Zoll (mm)
MMT16ER320UN ( 32 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.09 | 0.49 (Vollprofil
16ER280UN ( 28 9.525| 3.44 0.6 0.7 0.10 | 0.56
16ER240UN [ ] 24 9.525| 3.44 0.7 0.8 0.16 | 0.65
16ER200UN [ J 20 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.19 | 0.78
16ER180UN [ ] 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.21 | 0.87
16ER160UN o0 16 9.525| 3.44 0.9 1.1 0.24 | 0.97
5 16ER140UN o0 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.22 | 1.11
g 16ER130UN * 13 9.525| 3.44 1.0 1.3 0.24 | 1.20
g 16ER120UN o0 12 9.525| 3.44 1.1 14 0.32 | 1.30 PNA 60°
E 16ER110UN * 11 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.29 | 142
[ 16ER100UN [ 10 9.525| 3.44 1.1 15 0.32 | 1.56
§ 2A 16ER090UN * 9 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.35 | 1.73
g 16ER080UN [ ] 8 9.525| 3.44 1.2 1.6 0.48 | 1.95
= ug 22ER070UN ( 7 12.7 4.64 1.6 2.3 047 | 2.22
E 2 22ER060UN |® 6 [127 | 464 | 16 | 23 | 053 | 2,60 -
nn: g 22ER050UN [ ] 5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.64 | 3.12
w (O]
g
2
6
MMT16ER280W [ 28 9.525| 3.44 0.6 0.7 0.09 | 0.58 |Vollprofil
16ER260W [ ] 26 9.525| 3.44 0.7 0.8 0.10 | 0.63
16ER200W ( 20 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.18 | 0.81
16ER190W (0 ) 19 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.19 | 0.86
% 16ER180W [ 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.20 | 0.90
m 16ER160W [ ] 16 9.525| 3.44 0.9 1.1 0.23 | 1.02 PNA 55°
% 16ER140W o0 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.26 | 1.16
I:E 5 16ER120W * 12 9.525| 3.44 1.1 14 0.30 | 1.36
2 g 16ER110W (0 ) 11 9.525| 3.44 1.1 15 0.33 | 1.48
£ 16ER100W * 10 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.37 | 1.63
g 16ER090W * 9 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.34 | 1.81
= 16ER080W [ ] 8 9.525| 3.44 1.2 1.5 0.39 | 2.03 -
= 22ER070W (] 7 12.7 4.64 1.6 2.3 0.46 | 2.32
22ER060W [ ] 6 12.7 4.64 1.6 2.3 0.53 | 2.71
22ER050W (] 5 12.7 4.64 1.7 2.4 0.66 | 3.25
MMT16ER280BSPT |® 28 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.09 | 0.58 |Vollprofil  PNAS55°
K 16ER190BSPT (@ ® 19 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.14 | 0.86
- @ 16ER140BSPT (@ ® 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.26 | 1.16
® | 16ER110BSPT |@|® 11 9.525| 344 | 1.1 | 15 | 0.33 | 1.48
n
MMT16ER100RD (] 10 9.525| 3.44 1.1 1.2 0.60 | 1.27 |Vollprofil PNA30°
38 16ER080RD [} 8 9.525| 3.44 14 1.3 0.75 | 1.59
; 16ER060RD [ ] 6 9.525| 3.44 1.5 1.7 1.00 | 2.12
g |7h 22ER040RD ( 4 9.525| 3.44 2.2 2.3 1.51 | 3.18 E
2
€

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.

G018

STANDARD SCHNITTTIEFE

> G037




Z
Z

m
Z

& Beschichtet ) Abmessungen (mm) Gesamt
g %g Bestellbezeichnung Et Steigung SEiTE Abbildung
L |28 S|k Ic S PDY | PDX | RE
@~ L2 mm Gang/Zoll (mm)
MMT11IR320UN  |* 32 6.35 | 3.04 | 06 | 06 | 0.04 | 0.46 |Volprofil
11IR280UN  |* 28 6.35 | 3.04 | 06 | 0.7 | 0.05 | 0.52
11IR240UN |@ 24 6.35 | 3.04 | 0.7 | 0.8 | 0.09 | 0.61
11IR200UN |® 20 6.35 | 304 | 0.8 | 09 | 011 | 0.73
11IR180UN |® 18 6.35 | 3.04 | 0.8 1.0 | 0.12 | 0.81
11IR160UN |® 16 6.35 | 3.04 | 0.9 11 | 0.14 | 0.92
s 11IR140UN |@ 14 6.35 | 3.04 | 0.9 11 | 011 | 1.05
2 16IR320UN |@ 32 9525/ 344 | 06 | 0.6 | 0.04 | 0.46
S 16IR280UN |® 28 9525/ 344 | 0.6 | 0.7 | 0.05 | 0.52 PNA 60°
E 16IR240UN |® 24 9525 344 | 0.7 | 0.8 | 0.09 | 0.61
G 16IR200UN |® 20 9.525| 344 | 08 | 09 | 011 | 0.73
Z |28 16IR180UN |® 18 9.525| 344 | 0.8 | 1.0 | 0.12 | 0.81
£ 16IR160UN |e@|® 16 9.525| 3.44 | 0.9 11 | 0.14 | 0.92
$ 16IR140UN |e@|@® 14 9.525| 3.44 | 0.9 12 | 0.11 | 1.05
3 16IR130UN |® 13 9.525| 344 | 1.0 1.3 | 010 | 1.13 -
g 16IR120UN |e@|® 12 9.525| 3.44 | 1.1 14 | 018 | 1.22
o 16IR110UN |® 11 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.13 | 1.33
16IR100UN |® 10 9.525| 3.44 | 11 1.5 | 0.15 | 1.47
16IR0O90UN |® 9 9.525| 344 | 1.2 1.7 | 017 | 1.63
16IROSOUN |® 8 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.27 | 1.83
22IRO70UN |e@ 7 127 | 464 | 16 | 23 | 023 | 2.09
22IR0O60UN |e@ 6 127 | 464 | 16 | 23 | 026 | 2.44
22IRO50UN |e@ 5 127 | 464 | 16 | 23 | 0.32 | 2.93
MMT11IR190W ° 19 6.35 | 3.04 | 0.8 1.0 | 0.19 | 0.86 |Vollprofil
11IR140W ° 14 6.35 | 3.04 | 0.9 11 | 0.26 | 1.16
16IR280W ° 28 9525/ 344 | 06 | 0.7 | 0.09 | 0.58
16IR260W ° 26 9525 344 | 0.7 | 0.8 | 0.10 | 0.63
o 16IR200W ° 20 9525/ 344 | 0.8 | 0.9 | 0.18 | 0.81
o 16IR190W 0] 19 9.525| 344 | 0.8 1.0 | 0.19 | 0.86 PNA 55°
%‘ 16IR180W ° 18 9.525| 3.44 | 0.8 1.0 | 0.20 | 0.90
Q| 16IR160W ° 16 9.525| 3.44 | 0.9 11 | 0.23 | 1.02
3 g 16IR140W °o0 14 9.525| 344 | 1.0 12 | 0.26 | 1.16
£ 16IR120W ° 12 9.525| 3.44 | 11 14 | 0.30 | 1.36
g 16IR110W ) 11 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.33 | 1.48
= 16IR100W ° 10 9.525| 3.44 | 11 15 | 0.37 | 1.63 -
= 16IR090W ° 9 9.525| 344 | 1.2 1.7 | 0.34 | 1.81
16IR08OW ° 8 9.525| 344 | 1.2 1.5 | 0.39 | 2.03
22IR070W ° 7 127 | 464 | 16 | 23 | 046 | 2.32
22IR060W ° 6 127 | 464 | 16 | 23 | 053 | 2.71
22IR050W ° 5 127 | 464 | 1.7 | 24 | 066 | 3.25
MMT11IR190BSPT |® 19 6.35 | 3.04 | 08 | 09 | 0.14 | 0.86 |Vvolprofil PNA 55°
Y 11IR140BSPT |® 14 6.35 | 3.04 | 0.9 1.0 | 0.26 | 1.16
~ | 8 16IR190BSPT |*|* 19 9525 344 | 0.8 | 0.9 | 014 | 0.86
& e 16IR140BSPT | [* 14 9.525| 344 | 1.0 12 | 0.26 | 1.16
= E 16IR110BSPT |* % 11 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.33 | 1.48
n
MMT16IR100RD |® 10 9.525| 3.44 | 1.1 1.2 | 0.55 | 1.27 |Vollprofil PNA 30°
] 16IR0SORD |® 8 9.525| 344 | 1.4 1.4 | 0.70 | 1.59
> 16IR0O60RD |® 6 9.525| 344 | 14 15 | 0.93 | 2.12
g |7 22IR040RD |® 4 |127 | 464 | 22 | 23 | 1.40 | 3.18 E
2
&
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GEWINDE DREHEN

G020

GEWINDE DREHEN

M M T G-TOLERANZ WSP

AUSSEN
e gg Beschichtet Steigung Abmessungen (mm) sGes'amtf
= .gg Bestellbezeichnung E RE Lotz Abbildung
L 135 =] IC S PDY | PDX
@~ L mm Gang/Zoll RER | REL | (mm)
MMT16ER150TR | @ 15 9.525]3.44 | 1.0 | 1.1 [0.08 | 0.08 | 0.90 |Kein Vollprofil py, 30
8 16ER200TR | ® 2.0 9.525/ 344 | 1.1 | 1.3 | 0.15[0.15 [ 1.25 (sf;:rTafua;:;?'SS'°ﬂs-p W
N 16ER300TR | @ 3.0 9.525| 344 | 1.3 | 1.5 | 0.15 | 0.15 | 1.75 RER
g [7e 22ER400TR | ® 4.0 127 | 4641719015 |0.15]| 2.25
'5 22ER500TR | ® 5.0 127 | 4642125 |0.15|0.15]| 2.75
@
5 MMT16ER120ACME| @ 12 9.525|3.44 | 1.1 | 1.2 1 0.08 | 0.08 | 1.19 |Kein Vollprofil pyp 29-
£ 16ER100ACME| @ 10 9.525| 3.44 | 1.3 | 1.4 | 0.08 | 0.08 | 1.52 |(firTransmissions- ppy
| 16ER0B0ACME| ® 8 | 952534414 |15 010 010 184 "™ rery]
5 |3G 22ER060ACME| ® 6 12.7 |464|1.8 |21 |0.10|0.10 | 2.37 §
E 22ER050ACME| ® 5 12.7 | 464 |20 |23 |0.10|0.10 | 2.79
£ sl
D
MMT16ER320UNJ | @ 32 9.525| 3.44 | 0.6 | 0.7 0.13 0.46 |Vollprofil
16ER280UNJ | @ 28 9.525| 3.44 | 0.7 | 0.7 0.14 0.52
16ER240UNJ | ® 24 9.525| 3.44 | 0.7 | 0.8 0.17 0.61 PNA 60°
16ER200UNJ | ® 20 9.525| 3.44 | 0.8 | 0.9 0.20 0.73 %
2 |34 16ER180UNJ | @ 18 9.525| 3.44 | 0.8 | 1.0 0.22 0.81 >
=1 16ER160UNJ | ® 16 9.525| 3.44 | 0.9 | 1.1 0.25 0.92 g
16ER140UNJ | @ 14 9.525|3.44 1.0 | 1.2 0.29 1.05
16ER120UNJ | @ 12 9.525|3.44 | 11|13 0.33 1.22 *
16ER100UNJ | * 10 9.525|3.44 | 12|15 0.40 1.47
16ERO80UNJ | % 8 9.525| 344 | 1.2 | 1.6 0.51 1.83
MMT22ER050APBU| * 5 127 |464]3.1]19]0.74]0.18] 1.55 [Vollprofil

API Rohrgewinde
Standard API

[T

t

2 | L [ MMT16ER100APRD| ® 10 9525/ 344 [12]14] 034 1.41 |Vollprofil  pya 60°
2|8 16ER080APRD | ® 8 9525344 |13 15| 041 | 181 POX, _/
HE ‘_
b e =]
5|3 :
8|5 7
a|»w

<< o

5 MMT16ER270NPT | * 27 9525/ 344 [07]08] 0.4 0.66 |Vollprofil  pya 6o°
E|E 16ER180NPT | ® 18 9.525/3.44 | 0.8 | 1.0 | 0.08 1.01

£|2 16ER140NPT | @ 14 9.525|3.44 1 0.9 | 1.2 0.09 1.33

5|s 16ER115NPT | ® 115 | 9525344 | 11| 15| 0.11 1.64

HE 16ERO8ONPT | ® 8 9525344 | 1.3 | 1.8 | 0.14 2.42

(&

5 MMT16ER270NPTF | * 27 9525/344 07 08| 0.04 0.64 |Vollprofil  PNA60°
g 16ER180NPTF | ® 18 9525344 (08 | 1.0 | 0.04 1.00

513 16ER140NPTF | ® 14 9.525 3.44 [ 0.9 | 1.2 0.04 1.35

E|S 16ER115NPTF | ® 115 | 9525344 |1.1|15| 004 1.63

El~ 16ERO8ONPTF | ® 8 9.525/3.44 | 1.3 | 1.8 |  0.04 2.38

£ E*

(&)

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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INNEN
e g N Beschichtet S Abmessungen (mm) Gesamt
igu it

5 g g Bestellbezeichnung = gung RE a0 Abbildung
L |35 S IC S |PDY PDX

(U)ol S mm Gang/Zoll RER | REL | (mm)

MMT16IR150TR (] 1.5 9.525/ 344 1.0 | 1.1 ]0.08 | 0.08 | 0.90 Kein Vollprofil  ppy
8 16IR200TR ° 2.0 9.525(3.44 | 1.1 | 1.3 | 0.15| 0.15 | 1.25 Lfcugr:ﬁg::)"w°ns-pn;\30*REL
N 16IR300TR (] 3.0 9525/ 344 |13 |15 015|015 1.75 >
g 7H 22IR400TR (] 4.0 12.7 464 |17 |19 015|015 2.25 E
'5 22IR500TR (J 5.0 12.7 464 121125015015 | 2.75
7]
3 MMT16IR120ACME | @ 12 9.525| 344 | 1.2 | 1.3 | 0.05 | 0.05 | 1.19 |Kein Vollprofil  ppy
g 16IR100ACME | ® 10 9.525(3.44 | 1.2 | 1.3 | 0.08 | 0.08 | 1.52 (fU}:Tfab"sTlssw"s- PNAZOS1i Rer
g 16IR0B0ACME | ® 8 9525|344 | 1.4 | 15| 0.10 | 0.10 | 1.84 | RER Sk
§ 3G 22IR060ACME | ® 6 12.7 464 |18 |21 |0.10|0.10 | 2.37 Q
g 22IR050ACME | ® 5 12.7 464 |20|23]0.10|0.10| 2.79
(]
- Fir die Herstellung eines UNJ Innengewindes bohren Sie mit angemessenem Durchmesser vor
% und bearbeiten Sie das Gewinde nach Gewindeform UN - amerikanisch 60°.
In diesem Fall kénnen keine Vollprofil WSP eingesetzt werden.

M MMT22IR050APBU| @ 5 12.7 464 |28 |19 ]0.74 | 0.18 | 1.55 |Vollprofil
2lz
2 [ <
5l
= ©
= o
[¢] c
x|
T w
< S
% a MMT16IR100APRD| @ 10 95251344 |12 | 14 0.34 1.41 |Vollprofil PNA 60°
= | 16IR080APRD| @ 8 95251344 |13 | 1.5 0.41 1.81 PDX
© b~ (YA
=< 8
(7] f4 |
3|5 E E‘
[ C
o|s
ol %)
< — f—
S MMT16IR270NPT * 27 9.525| 3.44 | 0.7 | 0.8 0.04 0.66 |Vollprofil PNA 60°
é e 16IR180NPT * 18 9.525/ 344 |08 | 1.0 0.08 1.01 X
g2 16IR140NPT | ® 14 9.525|3.44 1 0.9 | 1.2 0.09 1.33
& g 16IR115NPT ( 11.5 95251344 |11 | 1.5 0.1 1.64
E S 16IR0O8ONPT [ J 8 9525|344 |13 | 1.8 0.14 2.42
% ()
(&
2 MMT16IR140NPTF | * 14 95251344 |09 | 1.2 0.04 1.35
.g 16IR115NPTF | * 11.5 95251344 |11 | 1.5 0.04 1.63 X
% % 16IRO8ONPTF | * 8 95251344 |13 | 1.8 0.04 2.38
E|S
HE
%
(&)

STANDARD SCHNITTTIEFE
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AUSSENGEWINDE DREHEN

@ Spannfingerklemmung.
@ Positiver Schnitt fiir beste Schlichtoberflache.
HALTE R @ Gewindesteigung <4.5mm

Aussengewinde drehen

g
1]
— XL
= G e @
O s, | LF MTHR/L1616H4
o 50
O . ) 5 s
L T T IJ
\Y, 9
T HBL
o -~
(Bemerkung) Bearbeitung in entgegengesetzter T

Richtung ist nicht maglich. Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.

L *

o

> Abmessungen (mm H /&
Bestellbezeichnung 5 WSP Bezeichnung gen ( ) .....’ § §

R|L H | B | LF [HF| WF |HBKW|HBH|HBL | Spannfinger | Spannschraube | Feder Schlussel
MTHR/L1616H4 | % 16/16/100|16(13.8| 3 | 3 |21 | MTK1R/L | HBH06020 | MES3 HKY40R
2020K4 |@ x| MTTR/L43: 12520(17.8| — | — | — | MTKIR/L | HBH06020 | MES3 HKY40R
2525M4 | @ % 25|25(1150|25|22.8)| — | — | — | MTK1R/L | HBH06020 | MES3 HKY40R
& * Spannmoment (N » m) : HBH06020=7.0
i
[
o
w
[=)
Z
E Aussengewinde drehen
(U}
w [11]
s
©)
LH
LF
5°f
h b ‘@
% . J T

(Bemerkung) Bearbeitung in entgegengesetzter _ )
Richtung ist nicht mglich. Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.

= *

@

=i Abmessungen (mm a %
Bestellbezeichnung S WSP Bezeichnung gen (mm) .’ § §

R|L H B | LF | LH | HF | WF | Spannfinger | Spannschraube Feder Schlissel

MT1R/L2020K4 * | % 20 | 20 |125| 30 | 20 | 25 | MTK1R/L | HBH06020 | MES3 HKY40R
2525M4 * k| MTTR/L43 25 |25 (150 30 | 25 | 32 | MTK1R/L | HBH06020 | MES3 HKY40R
3232P4 * |k 32 |32 |170| 30 | 32 | 40 | MTK1R/L |HBH06020| MES3 HKY40R

* Spannmoment (N « m) : HBH06020=7.0

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. ]

Werkstoff Harte Sorte |Schnittgeschw. (m/min) Werkstoff Harte Sorte  |Schnittgeschw. (m/min)
UP20M 140 (100—180) M UP20M 120 (80—150)

Allg. Baustahl <180HB Rostfreier Stahl <200HB
UTi20T 120 (100—150) UTi20T 100 (70—130)
C-Stahl 15028015 UP20M | 120 (100—150) UP20M 80 (60—100)
Leg. Stahl - . _ Zugfestigkeit - _

UTi20T 100 (70—120) Guss <350MPa UTi20T 80 (60—100)
HTi10 100 (70—130)

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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WSP

° Beschichtet| Cermet |Hartmetall Abmessungen (mm)
E Bestellbezeichnung é % g g E St(zg:;gor”n)m Ic s RE Abbildung
s | 4 D | X
MTTR436000 | G o |o —-0.8 127 | 476 | 0 MTTR/L(60°) Teilprofil
R436001 |G| » | ®© |@ | % 1.0—1.75 127 | 476 | 0.1 ;ém
5 L436001 | G | * o x 1.0—1.75 127 | 476 | 0.1 = Re
g R436002 |G| » | ®© |@ | % 2.0—-25 127 | 476 | 02
s L436002 | G o |o 2.0—-25 127 | 476 | 02 o
K3 R436003 [G | x | @ |@| % 3.0—35 127 | 476 | 03 =
L436003 | G o |o 3.0—35 127 | 4.76 0.3 )%
R436004 G o |0 4.0—4.5 12.7 4.76 0.4 Abb. zeigt rechte WSP.
MTTR435501 | G o |x (28—10) 127 | 4.76 0.1 |[MTTR(55°) Teilprofil
o R435502 | G o (o (16—8) 127 | 4.76 0.2 gﬁm
© R435503 | G o |o (11—8) 127 | 476 | 03 | © Re
s B Q
(]
. )%
Abb. zeigt rechte WSP.
STANDARD SCHNITTTIEFE METRISCHES SCHRAUBENGEWINDE
P (Steigung) | 0.75 | 1.00 | 1.25 [ 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 4.50
h1 0.46 | 0.61 | 0.77 | 0.92 | 1.07 | 1.23 | 1.53 | 1.84 | 2.15 | 2.45 | 2.76
@ Die rechte Tabelle zeigt die empfohlenen h2 0.35 047 | 059 | 0.70 | 0.82 | 0.94 | 117 | 1.41 | 165 | 1.87 | 2.11
Schnitttiefen flr metr. Aussengewinde r (Radius) | 0.11 | 0.14 | 0.18 | 0.22 | 0.25 | 0.29 | 0.36 | 0.43 | 0.50 | 0.58 | 0.65
(1S0). 1/ 018[0.20]020|0.25]025][025]0.30]0.30]0.35] 035 | 0.40
@®Bei Verwendung von Cermet Sorten, 2|0.13|0.15| 0.18 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.30 | 0.35
erhohen Sie bitte die Anzahl der 3] 0.10|0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30
Durchgéange um 23 mal. o | 4]005|010| 012|015 015|015 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25
8 5 0.06 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25
5 6 0.05 | 0.07 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20
3 7 0.05 | 0.08 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20
5 8 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.15
r = 9 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15
* * - Tl‘ g [10 0.05 | 0.09 | 0.10 | 0.10 | 0.15
j‘jT < 1 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.10
A S 12 0.05| 0.10 | 0.10
z 13 0.05 | 0.10
14 0.06

(Bemerkung) Der erste Schnitt verursacht eine hohe Belastung auf der Schneidkante,

um Beschadigungen zu vermeiden, reduzieren Sie die Schnitttiefe auf 0.4—0.5mm.

ERSATZTEILE > M001
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AUSSENGEWINDE DREHEN

@ Schraubenklemmung.

@ Positiver Schnitt fur beste Schlichtoberflache.
HALTER @ Geeignet fir kleine Einstiche und Gewinde.

@ Gewindesteigung <2.0mm.

Aussengewinde drehen, Stechen

s
Gewinde drehen Stechen 5° E
g 60° $ ® E m, T *
750 | g 87 Pl T
g s - HBL| @
e w © - SMGHR1010E16:HBH=4
T | SMGHR1212F16:HBH=2
6ol
(Bemerkung) Bearbeitung in entgegengesetzter coX LF
Richtung ist nicht mdglich. Nur Rechtsausfiihrung lieferbar.
o * :
o D e
=D WSP Bezeichnun Abmessungen (mm &‘ A
Bestellbezeichnung 3 g gen (mm) &‘ /®
R | Gewinde drehen Stechen H|B | LF | LH HF| WF \WF2HBH|HBL HBKW|CDX| Spannschraube | Schliissel
SMGHR1010E16 | % 10{10| 70/16.5/10{11.7|12| 4 | 13| 2.5 |3.5| FC400890T | TKY10F
1212F16 | % 80(16.5/12(15.7|16| 2 | 13|2.5|3.5( FC400890T | TKY10F
1616H16 | % | SMTTR160360: %7 100|120 [16|19.7/20| — | — | — |3.5| FC400890T | TKY10F
E 2020K16 | % 12520 |20|24.7|25| — | — | — |3.5| FC400890T | TKY10F
'?'nn:J 2525M16 | % 25|25|150120 |25/31.7/32| — | — | — |3.5| FC400890T | TKY10F
= * Spannmoment (N * m) : FC400890T=2.5
Z
=
o
STANDARD SCHNITTTIEFE METRISCHES SCHRAUBENGEWINDE
P (Steigung) 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00
. o h1 0.46 0.61 0.77 0.92 1.07 1.23

@ Die rechte Tabelle zeigt die empfohlenen
Schnitttiefen fir metr. Aussengewinde h2 0.35 0.47 0.59 0.70 0.82 0.94
(1SO). .

@Bei Verwendung von Cermet Sorten, r (Radius) 0.1 0.14 0.18 0.22 0.25 0.29
erhdéhen Sie bitte die Anzahl der 1 0.18 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25
Durchgénge um 2—3 mal.

o 2 0.13 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25
g 3 0.10 0.10 0.12 0.15 0.20 0.20
(o)}
S 4 0.05 0.10 0.12 0.15 0.15 0.15
]
a 5 0.06 0.10 0.10 0.12 0.15
r (]
e o o i ‘ o> 6 0.05 0.07 0.10 0.10
[ =
Sz S
\ g 7 0.05 0.08
P 3 8 0.05
9

(Bemerkung) Der erste Schnitt verursacht eine hohe Belastung auf der Schneidkante,
um Beschadigungen zu vermeiden, reduzieren Sie die Schnitttiefe auf 0.4—0.5mm.

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkstoff Harte Sorte  |Schnittgeschw. (m/min) Werkstoff Harte Sorte  [Schnittgeschw. (m/min)
NX55 200 (150—250) M
Allg. Baustahl <180HB Rostfreier Stahl <200HB UTi20T 100 (70—130)
UTi20T 120 (100—150)
. NX55 170 (150—200) i i UTi20T 80 (60—100)
ostan 180—280HB Guss Zugfestigkeit
g UTi20T 100 (70—120) <350MPa HTi10 100 (70—130)

% : Lagerstandard in Japan.
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SMT WSP (Gewinde drehen)

Lager Abmessungen (mm)
Hartmetall
] Gewindesteigung .
Bestellbezeichnung - (mm) Ic s RE Abbildung
S
|—
=)
SMTTR16036001 * 1.0—15 9.525 3.18 0.1 < 1
16036002 * 1.75—2.0 9525 | 3.18 0.2 ES%EQ:EE—
[3)
(Bemerkung) Bearbeitung mit Kiihlschmierstoff wird empfohlen.
SMG WSP (Stechen)
Lager Abmessungen (mm)
Cermet Hartmetall
Bestellbezeichnung o Abbildung
Y = cw CDX [0 S BCH
0 oo
N N =
X e
=z O
SMGTR16X2050 * 0.5 1.5 9.525 2.0 -
16X2060 * * | % 0.6 1.5 9.525 2.0 =
16X2050C * * | % 0.5 15 9.525 2.0 0.05
16X2060C * * | % 0.6 15 9.525 2.0 0.05
16X2070C  |%| |*|%| 07 2.0 9.525 2.0 0.05 BCH C:]DX ®
16X2075C *| [x|x| 075 2.0 9.525 2.0 0.05 a ‘
16X2080C * * |k 0.8 2.0 9.525 2.0 0.1
16X2090C *| [x|x| 09 2.0 9.525 2.0 0.1 / o
16X2095C *| |*|x| 095 2.0 9.525 2.0 0.1 N
16X2100C *| [x|x| 10 25 9.525 2.0 0.1 4
16X2110C * * [ % 1.1 25 9.525 2.0 0.1
16X2120C * * [ 1.2 2.5 9.525 2.0 0.1
16X2130C * * | % 1.3 2.5 9.525 2.0 0.1

ERSATZTEILE > M001
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GEWINDE DREHEN

G026

INNENGEWINDE DREHEN

MICRO-MINI TWIN

CT-STANDARD
DMIN DCON
w LT~ . .
y ‘ > : |
w II — E — - — 1
w 2! - :V—;V
s ~ o \
[T
= PDX | | | PDX 2 H
LU
PDX Q PDX LF
PNA 60° CDX
Lager & Gewinde
5 - - Abmessungen (mm)
] Feinkémiges . @ Metr. Gewinde Gewindeform UN
Bestellbezeichnung | i Beschichtet _’g
@ ; Steigung ; Steigung
e & Gewinde (mm) Gewinde (Gang/Zoll) DMIN| RE [DCON|LF | LU |CDX| WF PDXWF2| H
CT0305RS-M4 * * [Ohne| 2M4 | 0.5—1.0 36—24 (3 [0.03] 3 |50| 5.2 6 |{1.3|0.6|1.2|2.7
2N0.8-32UNC
03RS-M4 (] ® |[Ohne|2M4 | 0.5—1.0 36—24 (3 [0.03] 3 |50(10.2] 6 |1.3|0.6|1.2|2.7
2NO.8-36UNF
03RS-M4B (] (] Mit | 2M4 | 0.5—1.0 36—24 (3 [0.03] 3 |50(10.2| 6 |{1.3|0.6|1.2|2.7
0407RS-M6 * * [Ohne| 2M6 |0.75—1.25 > 1/4-20UNC 28—20(4.5 0.05| 4 |60| 76| 7 {1.8|0.8|1.7|3.6
04RS-M6 (] ® [Ohne| 2M6 |0.75—1.25 28—20(4.5 |0.05| 4 |60|15.6| 7 {1.8|0.8|1.7 (3.6
21/4-28UNF
04RS-M6B o ( Mit | ZM6 |0.75—1.25 28—20(4.5 [0.05| 4 |60(156| 7 {1.8|0.8|1.7 (3.6
0511RS-M8 * * [Ohne| 2M8 |0.75—1.5 24—18|6 (005 5 (7011 | 8 (23 |1 [22|45
25/16-18UNC
05RS-M8 ® ® [Ohne| 2M8 |0.75—1.5 24—18|6 |(0.05 5 (7021 | 8 (2.3 |1 (22|45
25/16-24UNF
05RS-M8B ® (] Mit | ZM8 |0.75—1.5 24—18|6 (005 5 |(70121 | 8 [23|1 [22|45
0611RS-M10 * *  [Ohne| 2M10 |0.75—1.75 >3/8-16UNC 24—16|7 (005 6 (7511 | 8 [28|1 [22|54
06RS-M10 (] ® [Ohne| 2M10 |0.75—1.75 >3/8-24UNE 24—16|7 (005 6 |(7521 |8 [28|1 [22|54
06RS-M10B (] (] Mit | ZM10 |0.75—1.75 24—16|7 (005 6 |(7521 |8 [28|1 [22|54

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkstoff Schnittgeschw. (m/min) Empfohlene Auskraglange (mm)
C-Stanhl icro-Mini Twi
Leg. Stahl 50 (30—80) Micro I\C/I_||[1| Twin
) —
M Rostfreier Stahl 50(30—80) | @ ———~S———T1 1
Guss s0@0-80) | ¥ Y ]
Nichteisenmetalle 80 (50—100) LU+2 (mm) L Halter

HINWEISE FUR DEN EINSATZ VON MICRO-MINI BOHRSTANGEN

@ Einsatz des Halters bei allgemeiner Bearbeitung / kleine Drehautomaten:

[T]Setzen Sie die Bohrstange vorsichtig in den Halter ein, um einen Bruch der zweiten Schneidkante
zu vermeiden!
Zu Bild 1 Bei Kontakt der Bohrstange mit der Innenflache des Halters kann es zu Ausbriichen
kommen.

[21Beim spannen der Bohrstange im Halter, kann es zu Beschadigungen der Bohrstange bzw. der
zweiten Schneidkante kommen. Spannen Sie die Schrauben mit dem vorgegeben Anziehmoment.
Achten Sie darauf, dass keine Spannschraube nahe der zweiten Schneidkante ist, da diese
brechen kénnte.

©Beim Einsatz des Mitsubishi Halters und einer Auskragung von 5xD entfernen Sie bitte die 3.
Spannschraube. (Bei RBH1620N, RBH1920N gibt es keine 3. Spannschraube). Das Anziehmoment
fur diese Schrauben ist 2.0N*m.

@ Beim Einsatz des Vierkanthalters :

[11Beim Einbau der Bohrstange in den Halter achten Sie darauf, dass die MICRO-MINI Bohrstange
an der Referenzflache anliegt.

[2]Versichern Sie sich, das die Spannschrauben gespannt sind. Die empfohlenen Anziehmomente
sind in der Tabelle der Standard Bohrstange zu finden (G029). Ziehen Sie die Spannschrauben
richtig an, andernfalls kann eine feste Spannung nicht garantiert werden.

[BlSpannen Sie die Spannschraube nicht ohne Bohrstange, andernfalls kann es zur Verformung der
Spannbriicke kommen.

(Bemerkung 1) Einsatz von Kiihlschmier-
stoff wird empfohlen.

(Bemerkung 2) Weil bei kleinen
Durchmesser die
Schnittgeschwindigkeit
nicht erreicht werden
kann, achten Sie darauf,
das der Vorschub
entsprechend
zurlickgenommen wird.

Bild 1

Innenseite des Haltersﬁ
v Y 7 Y
p—— 7
/ Schneidkante

Einbaurichtung

Bild 2

3. Spannschraube

Einbauposition 2. Schneidkante

Bild 3

()

WSP* Referenzflache des
Vierkant Halters

ERSATZTEILE > M001
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GEWINDE DREHEN

G028

INNENGEWINDE DREHEN

RUNDE AUSFUHRUNG
DCB $13_ S10 s11 3-M4 x 516
& i Pl o= : ] 2
© BN S =
S$12 \@
S15 LE
Bestellbezeichnung % Abmessungen (mm) Micro_'\c/l-ill-'“ Twin * 1 Spannschraube Schiiissel D(r?\hlmorr:f;t
—| DCON DCB|BD| LF |S10/S11| S12 |S13|S14/S15/S16 (OO

RBH15830N | % [15.875| 3 [15|100|/10|(10| — | 5 |10| —|0.7[ 0305RS-M4, 03RS-M4(B) |A|A|A|—|HKY20F | 2.0
15840N | % |15.875| 4 |15(100(15|15| — | 5 [10| — |0.7| 0407RS-M6, 04RS-M6(B) [A|A|A|—|HKY20F | 2.0
15850N | % |15.875| 5 |15(100{15|15| — | 5 [10| — |0.7] 0511RS-M8, 05RS-M8(B) [A|A|A|—|HKY20F | 2.0
15860N | % |15.875| 6 [15]100(15|15| — | 5 |10| — |0.7| 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [ A|A| A|—| HKY20F | 2.0
RBH1630N |® (16 3 [15/100(10|10| — | 5 |10| — |0.7| 0305RS-M4, 03RS-M4(B) |A|A|A|—|HKY20F | 2.0
1640N | ® (16 4 115|100(15|15| — | 5 |10| — |0.7[ 0407RS-M6, 04RS-M6(B) |A|A|A|—|HKY20F | 2.0
1650N | ® (16 5 |15[100|/15[15| — | 5 |10| —|0.7| 0511RS-M8, 05RS-M8(B) [A|A|A|—|HKY20F | 2.0
1660N | ® (16 6 |15(100(15|15| — | 5 [10| — |0.7| 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [ A|A|A|—|HKY20F | 2.0
*2 RBH19030N | % (19.05 3 [18|125(10|10| — | 5 |10| — |0.7| 0305RS-M4, 03RS-M4(B) |B|B|B|—|HKY20F | 2.0
*2 19040N | % |19.05 | 4 |18(125/15|/15| — | 5 [10| — |0.7| 0407RS-M6, 04RS-M6(B) (B |B|B|—|HKY20F | 2.0
*2 19050N | * (19.05 5 118(125/15(15| — | 5 |10 — |0.7| 0511RS-M8, 05RS-M8(B) |B|B|B|—|HKY20F | 2.0
*2 19060N | % |19.05 | 6 |18(125/15|/15| — | 5 [10| — |0.7| 0611RS-M10, 06RS-M10(B) (B |B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2030N | % (20 3 112|125(10|10| — | 5 |10|20|0.7| 0305RS-M4, 03RS-M4(B) |A|A|B|—|HKY20F | 2.0
2040N (% |20 4 |13]125|15(15| — | 5 10/20/0.7| 0407RS-M6, 04RS-M6(B) [A|B|B|—|HKY20F | 2.0
2050N (% |20 5 |14(125/15|15| — | 5 [10|20|0.7| 0511RS-M8, 05RS-M8(B) [A|B|B|—|HKY20F | 2.0
2060N (% |20 6 |15(125/15|15| — | 5 [10|20|0.7| 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [ A |B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2230N | x 22 3 112/125(10|10(10 | 5 |10|20|0.7| 0305RS-M4, 03RS-M4(B) |A|B|C|A|HKY20F | 2.0
2240N (% |22 4 |13]125|15(15|12.5| 5 |10/20|0.7| 0407RS-M6, 04RS-M6(B) [A|B|B|A|HKY20F | 2.0
2250N (% |22 5 114 |125(15|15[12.,5| 5 |10]20|0.7| 0511RS-M8, 05RS-M8(B) |A|B|B|A|HKY20F | 2.0
2260N (% |22 6 [15(125/15|15|15 | 5 |(10|20|0.7 0611RS-M10, 06RS-M10(B) | A|B|B | A|HKY20F | 2.0
RBH2530N | % 25 3 112|150(10|10| — | 5 |10|20|0.7| 0305RS-M4, 03RS-M4(B) |A|B|C|—|HKY20F | 2.0
2540N (% |25 4 113|150{15|15| — | 510/20|0.7[ 0407RS-M6, 04RS-M6(B) |A|C|C|—|HKY20F | 2.0
2550N (% |25 5 |14]150|/15[15| — | 5 [10]20|0.7| 0511RS-M8, 05RS-M8(B) [A|C|C|—|HKY20F | 2.0
2560N (% |25 6 |15(150{15|15| — | 5 [10|20|0.7| 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [ A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH25430N | x | 25.4 3 |12]150|/10[10| — | 5 [10]20|0.7| 0305RS-M4, 03RS-M4(B) [A|B|C|—|HKY20F | 2.0
25440N [ x |25.4 4 |13]150|15(15| — | 5 [10/20|0.7| 0407RS-M6, 04RS-M6(B) [A|C|C|—|HKY20F | 2.0
25450N [ x |25.4 5 114|150(15|15| — | 5 |10|20|0.7| 0511RS-M8, 05RS-M8(B) |A|C|C|—|HKY20F | 2.0
25460N [ x | 25.4 6 |15(150/15|15| — | 5 [10|20|0.7| 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [ A|C|C|—|HKY20F | 2.0

*1 Bestellnummer der Klemmschraube A=HSS04004, B=HSS04006, C=HSS04008

*2 Neue Bestellbezeichnung.

Alte Bestellbezeichnung

Neue Bestellbezeichnung

RBH1930N
1940N
1950N
1960N

RBH19030N
19040N
19050N
19060N

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



VIERKANT AUSFUHRUNG

g ~
= " i
,, ——3 7
$10 £
LDRED s11 <
e
A I T— 1]
~ | N\
5 |
. Abmessungen (mm)
Bestell- D ] Fof T Micro-Mini Twin Spann- o Drefmoment
bezeichnung i‘%’ Micro-Mini Twin CT cT Schraube Schlissel (N*m)
B |WF LDRED* |ECD|S10{S11(S12| H
SBH1030R * [13.8/13.8| 13—17.5(14)| 8 |20 |100|10 |10 0305RS-M4, 03RS-M4(B) HSC05012 |HKY40R| 9.5
1040R * [14.7|14.8/18.5—22(19.5)| 8 |20 |100|10 | 10 0407RS-M6, 04RS-M6(B) HSC05012 | HKY40R | 9.5
1050R * [15.6/15.8| 24—26.5(25)| 8 |20 |100]10 |10 0511RS-M8, 05RS-M8(B) HSC05012 | HKY40R| 9.5
1060R * |16.5/16.8| 24—31.5(25)| 8 |20 (100| 10 | 10 0611RS-M10, 06RS-M10(B) HSC05012 |HKY40R| 9.5

* LDRED ist die Lange der Auskragung flr eine ausreichende Befestigung, und ( ) ist die empfohlene Lange fiir die Bearbeitung von
Kohlenstoff- und Legierungsstahl.

ERSATZTEILE > M001
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GEWINDE DREHEN

G030

INNENGEWINDE DREHEN

AUSFUHRUNG
BOHRSTANGEN

@ Min. Durchm. 10mm.

@ Schraubenklemmung.
@ Fur Anwendungsbereich Gewinde drehen, Stechen und Ausdrehen.
@ Gewindesteigung 1.5—3.5mm.

I z ! E i . Innengewinde drehen, Stechen, Ausdrehen

R —
Einschneidiges Werkzeug H >0 2° —
(FSL5108R, 5110R) 5 zfl2 "
- - o i —
\7., Zweischneidiges Werkzeug EF_A - =
TEEETRAAAAAAAAA (FSL5112R, 5114R, 5116R) 2\} 2
e LU H
GAMF LF DCON
(Bemerkung) Bearbeitung in entgegengesetzter 5°
Richtung ist nicht mdglich. Nur Rechtsausfiihrung lieferbar.
2 DY %
9 WSP Bezeichnun Abmessungen (mm AD
Bestellbezeichnung 3 9 gen (mm) AN
R | Gewinde drehen Stechen DCON| LF LU WF H |[DMIN*' Spannschraube | Schlissel
FSL5108R ®| MLT1001L 8 125 30 4.8 7 10 TS25 TKYO08F
5110R ®| MLT1001L 10 150 40 5.8 9 12 TS25 TKYO08F
5112R ®| MLT1401L 12 180 50 6.8 10.8 14 TS32 TKYO08F
5114R ®| MLT1401L 14 180 60 7.8 12.4 16 TS32 TKYO08F
5116R ®| MLT2001L 16 200 70 9.7 14 20 TS43 TKY15F

%1 DMIN : Min. Durchmesser
*2 Spannmoment (N « m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5

I z ! E i : Hartmetallschaft

e NVWWWWWA
Einschneidiges Werkzeug E
(FSL5208R, 5210R) z||2 "
GAMF
. 10° LF
« Zweischneidiges Werkzeug E { )
—\;/VMVWV (FSL5212R, 5214R, 5216R) 20120 i
GAMF L LF
(Bemerkung) Bearbeitung in entgegengesetzter 5
Richtung ist nicht maglich. Nur Rechtsausfiihrung lieferbar.
o % *2 @
o WSP Bezeichnun Abmessungen (mm N A
Bestellbezeichnung S g gen (mm) § ,/\'/
R | Gewinde drehen Stechen DCON| LF LU WF H |DMIN*' Spannschraube | Schiliissel
FSL5208R ®( MLT1001L 8 125 60 4.8 7 10 TS25 TKYO8F
5210R ®( MLT1001L 10 150 70 5.8 9 12 TS25 TKYO8F
5212R ®( MLT1401L 12 180 80 6.8 11 14 TS32 TKYO8F
5214R ®( MLT1401L 14 180 85 7.8 12 16 TS32 TKYO8F
5216R *| MLT2001L 16 200 115 9.7 14 20 TS43 TKY15F
%1 DMIN : Min. Durchmesser
*2 Spannmoment (N » m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
Werkstoff Harte Sorte  |Schnittgeschw. (m/min) Werkstoff Harte Sorte  |Schnittgeschw. (m/min)
UP20M 140 (100—180) M UP20M 120 (80—150)
Allg. Baustahl <180HB Rostfreier Stahl <200HB
UTi20T 120 (100—150) UTi20T 100 (70—130)
_ UP20M 120 (100—150) i i UP20M 80 (60—100)
Lg Stsatg'hl 180—280HB Guss Z“ffeSt'gke't -
9 UTi20T 100 (70—120) <350MPa UTi20T 80 (60—100)

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



WSP

g’ Beschichtet Hartmetall | Gewindesteigung, Abmessungen (mm)
=] . = E Stechbreite i
§ Bestellbezeichnung E E cwW L w1 lcox| s |BcH!| RE Abbildung
£ =) = (mm)
MLT1001L * ® | Steigung1.5—2.0| 7 |5 — |238| — | 0.1 |MLT Ausfiihrung
* ® | Steigung1.5—2.5| 11. . — |47 - A 1
< 1401L !gug 5—25 8165 6 0 o T S
S 2001L * ® | Steigung1.5—3.5[16.8 |9.03| — [6.35| — | 0.1 1 o®
S RE
o L
}é T
: o <
o \N%, 2
MLG1012L ® 1.2 7 |5 1.0 |2.38| 01 — |MLG...L
1015L o 1.5 7 |5 1.0 {238| 0.1 | —
Xz
1020L o 2 7 |5 10 ({238| 01 | — wW_ﬂ‘r ~ay©
{
Ben” &/
L GAN
—=_ 15°
Ql = n&
o
£ MLG1415L ° 1.5 11.8 6.5 | 2.0 [4.76| 0.1 | — |MLG..L &
1420L ° 2 11.8 |65 | 2.0 |476| 0.1 | — cox g a
1430L o 3 11865 | 20 [476| 01 | — J T a0 g
2020L o 2 16.8 | 9.03| 3.0 [6.35| 0.1 | — ! i o
BeH &/
2030L ° 3 16.8 |9.03| 3.0 [6.35| 0.1 | —
2040L ° 4 16.89.03| 3.0 [6.35| 0.1 | — p— SAN
O]

STANDARD SCHNITTTIEFE METRISCHES SCHRAUBENGEWINDE
P (Steigung) [ 0.75 | 1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50
h1 043 | 058 | 072 | 0.87 | 1.01 | 115 | 1.44 | 173 | 2.02
@ Die rechte Tabelle zeigt die empfohlenen h2 0.38 | 051 | 063 | 0.76 | 0.88 | 1.01 | 1.21 1.51 1.77

Schnitttiefen flr metr. Innengewinde (1SO). -
@ Bei Verwendung von Cermet Sorten, r (Radius) 0.05 0.07 0.09 0.11 0.13 0.14 0.18 0.22 0.25

erhdhen Sie bitte die Anzahl der 11 010 | 015 | 018 | 0.20 | 0.23 | 0.25 0.25 0.25 0.30
Durchgange um 2—3 mal. 2| 010 | 013 | 015 | 020 | 020 | 020 | 022 | 025 | 025
o | 3|01 | 010 012|015 | 020 | 015 | 0.20 | 022 | 0.22

2 [ 4| 008|010 | 042 | 045 | 045 | 015 | 020 | 020 | 0.20

2 | 5] 005 | 005|010 | 010 | 010 | 015 | 0.15 | 020 | 0.20

5 | s 005 | 005 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.20

5 | 7 005 | 010 | 010 | 012 | 0.15

X N ‘ : [ 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.15
/\ éci x 8 [ o 0.07 | 0.10 | 0.10
| T 0.05 | 009 | 0.10

P 3l 1 005 | 0.10

12 0.05

(Bemerkung) Der erste Schnitt verursacht eine hohe Belastung auf der Schneidkante,
um Beschadigungen zu vermeiden, reduzieren Sie die Schnitttiefe auf 0.4—0.5mm.
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GEWINDESCHNEID METHODE

Rechtsgewinde Linksgewinde
= p— j
N
< =0 e
E Olo <_E 9|0 _’E
=z
\¥) \j

WENDESCHNEIDPLATTENAUSFUHRUNGEN

Teilprofil

Vollprofil

Teilprofil (nur fur Trapezgewinde)

@ Die gleiche WSP kann fiir unterschiedliche
Steigungen eingesetzt werden.

@ Kleiner WSP Radius fiihrt zu kiirzeren Standzeiten.

@ Zusatzliche Bearbeitung fiir Gewindespitze nétig.

@ Kein Entgraten nach den Gewindeschneiden nétig.

@ Erfordert verschiedene Gewin

deschneidplatten. notig.

notig.

@ Kein Entgraten nach dem Gewindeschneiden

@ Erfordert verschiedene Gewindeschneidplatten.
@ Zusétzliche Bearbeitung flir Gewindespitze

Gewindespitzenradius
(zusatzliche Bearbeitung fir Gewindespitze nétig)

Oberflédchenrauhigkeit

Vorbehandelte/
Oberflache

WSP

Vorschubrichtung

Gewindespitzenradius

(Vollprofil)

/—Oberﬂéchenrauhigkeit

Schlichtaufmass

Gewindespitzenradius

(Gewindespitze verrundet, zusétzliche Bearbeitung fiir Gewindespitze nétig)

\d

/— Oberflachenrauhigkeit
—
. V

Vorbehandelte /

Vorbehandelte Oberflache
Oberflache
Vorschubrichtung WSP Vorschubrichtung WSP

ZUSTELLUNG

t

Radiale Zustellung

X

Flankenzustellung

p_—
X

Modifizierte Flankenzustellung

t ¢t

Zustellungszunahme

@ Einfach zu handhaben. @ Einfach zu handhaben. @ Verhindert Verschleil der @ Gleicher Verschleilt von
(Standardbearbeitung fiir (Semi-Standard Programm rechten Schneidkante. linker und rechter
@ Gewinde.) fur Gewinde drehen.) @ Reduzierte Schnittkrafte. Schneidkante.
E @ Breiter Anwendungsbereich | @ Reduzierte Schnittkrafte. @ Geeignet fiir grofle @ Reduzierte Schnittkrafte.
9 (Einfache Anderung der @ Geeignet flr groRe Steigungen und bei @ Geeignet flr groRe
c Schnittdaten.) Steigungen und bei FlieRspanbildung. Steigungen und bei
Z @ Gleicher Verschleil von linker FlieRspanbildung. @ Guter SpanabfluB. FlieRspanbildung.
= und rechter Schneidkante. @ Guter SpanabfluB.
[&]
g @ Keine Spankontrolle. @ Verschleil der rechten @ Komplizierte Programmierung. | @ Komplizierte Programmierung.
L%’ @ Neigt zu Vibration bei groien Schneidkante. @ Schlechte Spankontrolle.
o Schnitttiefen.
g @ Nicht geeignet fiir groke
S Steigungen.
Z | @ Hohe Belastungen am
Spitzenradius.




GEWINDETIEFE

Eigenschaften

Vorteile

Nachteile

[Vi=v2 ]

@ Einfach zu handhaben

@ Lange Spane wahrend des letzten

VA (Standardbearbeitung fir Gewinde) Durchgangs
@ Einsatz gegen Vibrationen
V2 (Konstante Schnittkrafte)
Schnittbereich
— @ Geringere Belastung am Spitzenradius @ Neigt zu Vibrationen bei den letzten
X1=X2 wahrend der ersten Durchgange Durchgangen
(Erhohung der Schnittkrafte)
2 @ Gute Spankontrolle
@ Gute SpanabfluR
X2

/J\

Schnitttiefe

* Empfohlene Schnitttiefe fir den letzten Durchgang sind 0.05mm—0.025mm.
Zu groRe Schnitttiefen fiihren zu Vibrationen und schlechten Oberflachen.

DATEN
Daten zur Berechnung der Zustellung bei jedem Durchgang in reduzierten Ausfiihrungen.
ap (Beispiel)
Aussengewinde drehen (Metrisch 1ISO
Aapn = NP e X \/F Steigung :1.0mm ( )
nap_1 ap :0.6mm
Aapn : Schnitttiefe Nap : 5 Durchgange
n : Aktuelle Durchgéange 1. Durchgang Aap1 = 0.60
ap : Schnitttiefe V5—1
nap  : Anzahl der Durchgange 2. Durchgang Aapz = 0.60
b : 1. Durchgang 0.3 5—1
2. Durchgang 2—1=1 3.Durchgang Aaps = 0.60
3. Durchgang 3—1=2 5&)1
* 4. Durchgan aps = .
: N ey
n-ter Durchgang 5. Durchgang Aaps = 0.60
\V5—1

X \N2—1 =03

X V3—1 =042 — 0.12 (Aaps—Aapz)

X V0.3 =0.16 — 0.16 (Aap1)

— 0.14 (Aapz2—Aap1)

X \J4—1 =052 — 0.1 (Aaps—Aaps)

X A5—1 =06 — 0.08 (Aaps—Aap4)

NC-PROGRAMM FUR MODIFIZIERTE FLANKENZUSTELLUNG
(Beispiel) M12x1.0 - 5 modifizierte Durchgéange 5°

Aussengewinde

Innengewinde

G00Z=5.0

X=14.0
G92U—4.34 Z—13.0F1.0
GO0 W—0.07
G92U—4.64 Z—13.0F1.0
G00 W—0.06
G92U—4.88 Z—13.0F1.0
GO0 W—0.05
G92U—5.08 Z—13.0F1.0
GO0 W—0.03
G92U—5.20 Z—13.0F1.0
GO0

G00Z=5.0

X=10.0
G92U4.34 Z—13.0F1.0
GO0 W—0.07
G92U4.64 Z—13.0F1.0
GO0 W—0.05
G92U4.84 Z—13.0 F1.0
GO0 W—0.04
G92 U5.02 Z—13.0 F1.0
GO0 W—0.03
G92U5.14 Z—13.0 F1.0
GO0

GEWINDE DREHEN
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AUSWAHL DER SCHNITTDATEN

Prioritat
Standzeit Schnittwiderstand | Oberflachengiite Prézision Spankontrolle | Bearbeitungszeit

Radialzustellung O @) O
Zustellung

Flankenzustellung| (A : modifiziert) ®} (A\ : modifiziert) O

Konst. Schnitttiefe (@)
Schnitttiefe

Schnittbereich O O @) O

* Standzeit und Oberflachenglte kdnnen bei Bearbeitung mit modifizierter Flankenzustellung verbessert werden.
* Die Spankontrolle kann durch eine hohere Schnitttiefe bei den letzten Durchgangen erhéht werden.

SCHNITTTIEFE UND ANZAHL DER DURCHGANGE

Auswahl der Schnitttiefe und Anzahl der
Durchgaénge.

* Fir die Gewindebearbeitung werden meistens
vorinstallierte Gewindeprogramme genutzt bei welchen
man nur noch die Gewindetiefe und die Schnitttiefe des
ersten bzw. letzten Durchgangs setzen muss.

« Schnitttiefe und Anzahl der Durchgange sind bei der
radialen Zustellung leicht zu andern. Somit kdnnen die
entsprechenden Schnittbedingungen einfach ermittelt
werden.

WEGE ZUR VERBESSERUNG
Erhohung der Standzeit

» Um Beschadigungen des Spitzenradius zu verhindern-
Empfohlene Gewindeschneidmethode - modifizierte Flankenzustellung
+ Um gleichmaRigen Verschleit an den Schneidkanten zu erhalten-
Empfohlene Gewindeschneidmethode - radiale Zustellung
» Um KolkverschleiR an der Schneidkante zu verhindern-
Empfohlene Gewindeschneidmethode - Flankenzustellung

Schlechte Spanabfuhr

» Wechseln Sie die Zustellungsmethode. (Flanken- oder
modifizierte Flankenzustellung.)

* Bei radialer Zustellung drehen Sie den Halter einfach um.

* Verwenden Sie eine Schnitttiefe von min. 0.2mm, um die
Dicke der Spane zu erhohen.

Produktive Bearbeitung

« Erhéhen Sie die Schnittparameter. (Sofern
Maschinenleistung dies zulasst)

» Begutachtung der WSP. Eine regelmafige Kontrolle bietet
Informationen, welche bestmadgliche
Bearbeitungswirtschaftlichkeit in Bezug auf Standzeit,
Oberflachenglte und Schnittparameter erreicht werden
koénnen.

» Reduzierung der Durchgange und Erhéhung der
Schnitttiefe.

EIGENSCHAFTEN UND VORTEILE DER MMT SERIE

» Hohe Effizenz durch High Speed Bearbeitung und weniger
Durchgéange.

Vibrationen

» Wechseln Sie die Zustellungsmethode. (Flanken- oder
modifizierte Flankenzustellung.)

* Bei radialer Zustellung, reduzieren Sie die Schnitttiefe in
den letzten Durchgéngen.

Oberflachengiite

« Der Schlichtdurchgang sollte (Idealerweise mit Vollprofil
WSP) mit gleicher Schnitttiefe wie der letzte Durchgang
durchgefiihrt werden.

» Es empfiehlt sich einen Leerschnitt vorzunehmen.



WAHL DER UNTERLEGPLATTE FUR MMT HALTER
FLANKENWINKEL UND ANSTELLWINKEL

Der Steigungswinkel ( a ) ergibt sich aus dem Verhéltnis aus Durchmesser und
Gewindesteigung. Wahlen sie die Unterlegplatte so, dass der Steigungswinkel des Gewindes

immer kleiner ist als der Flankenfreiwinkel (81,82). Beim groRten Teil der
Gewindebearbeitung braucht, bei Benutzung eines MMT Halters, keine andere Unterlegplatte
gewahlt werden. Bei Gewinden mit kleinen Durchmessern oder mit grofen Steigungen muss

Anstellwinkel (at°)

die Unterlegplatte in Abhangigkeit des Steigungswinkels gewahlt werden. Bei Linksgewinden
muss eine Unterlegplatte mit negativen Neigungswinkel eingesetzt werden.

L

N

Freiwinke, (320)

Neigungswinkel (8°)

Froiwinke! B

DARSTELLUNGSTABELLE DER UNTERLEGPLATTE (GEWINDEDURCHMESSER) (Gewindewinkel 60° und 55°)

’mﬁ}g: Rechtsgewinde (mm) Linksgewinde (mm)

iﬁg% Ge:vlwcnhdtensngmen 45° 3.5° 250 1.5° 0.5° Gemcnhdte[;ggr‘lliﬁen —15° —0.5°
0.5 <$1.7| 17— &23 $23— ¢3.0 $3.0— 946 ®4.6— ¢9.1 =>¢9.1 <¢$36| ¢$3.6— 9.1 =>¢9.1
0.75 <¢25 $25— ¢34 $3.4— 4.6 46— ¢6.8 $6.8—13.7 | >2d13.7 <¢55 ¢5.5—¢13.7 | 2013.7
1 <¢3.3 $3.3— ¢4.6 ¢4.6 — ¢6.1 $6.1— 09.1 $9.1—¢18.2 | >¢18.2 <¢7.3 ¢7.3—¢18.2 | >2018.2
1.25 <¢4.1 ¢4.1— @57 ¢5.7— ¢7.6 P76 —011.4 | d11.4— 228 | =>¢22.8 <¢$9.1 $9.1—¢228 | >2¢22.8
1.5 <$5.0 ¢5.0— ¢6.8 $6.8— 9.1 ®9.1—@13.7 | §13.7— 9274 | 20274 | <¢10.9 | $10.9— 0274 | >2¢27.4
1.75 <¢5.8 $5.8— ¢8.0 $8.0—¢10.6 | 106 —16.0 | $16.0—¢31.9 | =319 | <P12.8 | $12.8— 319 | >2¢31.9
2 <¢6.6 $6.6 — ©9.1 $9.1—0¢12.1 | $121—$18.2 | $18.2—36.5 | >$36.5 | <P14.6 | p14.6 —$36.5 | >$36.5
2.5 <¢8.3 $83—011.4 | d11.4— 9152 | $15.2— 228 | $22.8 — 456 | 2456 | <Pp18.2 | $18.2—h456 | >2¢45.6
3 <$9.9| 09.9—013.7 | $13.7— 0182 | $p18.2—¢27.3 | ¢27.3 — @547 | 2547 | <$21.9 | $21.9—d54.7 | =2¢54.7
3.5 <d116| ®11.6—d159 | $15.9— 213 | $21.3— 319 | $31.9—¢63.8 | >2¢63.8 | <P25.5 | $25.5— $63.8 | >2¢63.8
4 <$13.2 | $13.2—$18.2 | $p18.2— 243 | $24.3 —$36.5 | $36.5— 72,9 | 2¢72.9 | <P29.2 | $29.2— 729 | 2¢72.9
4.5 <149 | 6149 — 9205 | $20.5—¢27.3 | $p27.3 —d41.0 | $41.0 — 821 | =2¢82.1 | <Pp32.8 | $32.8 —$82.1 | >2¥82.1
5 <$16.5| $16.5—¢22.8 | $22.8 —¢30.4 | $30.4 —P45.6 | $45.6 —$91.2 | =2¢91.2 | <P36.5 | $36.5—$91.2 | >2¢91.2

10 a=4.5° a=3.5° Qa : Anstellwinkel
] ]

i g a=2.5° P
9 Gevindesthneiden ; =
= tidinigen AT A ] N A O O S
s niindgeh /7= /(a=1.5° 1 %
3 / (Standard Unterlegplatte) e
U'l7 ©
o
S oL 4 2
EN 2
L= ===lt==->=a 6 8
24 LA A Y R S B 1
23 a=0.5° ]
& f- e R e o R e e e IV~
2f= |14 @
7 -118 O

1 -|24

/ -132

0 50 100 150 200

Gewindedurchmesser (mm)

Gewindesteigung (mm)

(Bemerkung) Hinterdrehen bei Linksgewindedrehen.
GRAPHISCHE DARSTELLUNG DER UNTERLEGPLATTE (Gewindewinkel 60° und 55°)
Rechtsgewinde

Linksgewinde

Qa : Anstellwinkel

10

9 =
o o o
Gewindeschneiden =—1.5° %
7™ nicht mdglich )
] T T e e e B e e T )
5
5 “° &
-- opemch oA -6 &
4 A N N A
3 a=—0.5° 3
S B B S o T o L
— 114 @
-- --[18 @

1E=s --124

p |32

0 50 100 150 200

Gewindedurchmesser (mm)

(Hinweis) Wenn ein Gewinde-Anstellwinkel < Werkzeugflankenwinkel ist, wechseln Sie die Unterlegplatte, um Seiteninterferenz mit der WSP zu vermeiden.
(Berechnung von Gewinde-Anstellwinkel und Werkzeugflankenwinkel siehe Tabelle unten.)

DARSTELLUNGSTABELLE DER UNTERLEGPLATTE (GEWINDEDURCHMESSER) (Gewindewinkel 30" und 29°)

mﬁ}g: Rechtsgewinde (mm) Linksgewinde (mm)
i windeschneiden o o ° o o windeschneiden o o
?ﬁw) Genicl?te;%gliir?e 4.5 3.5 2.5 1.5 0.5 Genic??ter;%g\iit?e —15 —05

0.5 <¢$1.8| $1.8— ¢2.3 $2.3— ¢3.0 $3.0— ¢4.6 4.6 — ©9.1 =¢9.1 <¢p46| ®46— ¢9.1 =¢9.1
0.75 <¢2.7 $2.7— ¢34 $3.4— 4.6 46— ¢6.8 $6.8—13.7 | 2d13.7 <¢6.8 $6.8 —913.7 | 2013.7
1 <¢3.6 $3.6— 04.6 ¢4.6— ¢6.1 $6.1— 09.1 $9.1—¢18.2 | >¢18.2 <¢$9.1 $9.1—¢18.2 | 2¢18.2
1.25 <¢4.5 45— 57 ¢5.7— ¢7.6 P76 —011.4 | ¢11.4— 228 | 2228 | <Pp11.4 | ¢11.4— 228 | >2¢$22.8
1.5 <¢55| ¢$55— ¢6.8 $6.8— 9.1 ®9.1—@13.7 | ¢13.7 — 274 | 2274 | <P13.7 | ¢13.7 — 9274 | >2¢27.4
1.75 <¢6.4 $6.4— ¢8.0 $8.0—¢10.6 | 106 —16.0 | $16.0— 319 | =319 | <P16.0 | $16.0— 319 | >2¥31.9
2 <¢7.3 ¢7.3— 99.1 $9.1—0¢12.1 | $121—$18.2 | $18.2—36.5 | =$36.5 | <P18.2 | $18.2—936.5 | >2¥36.5
2.5 <$9.1 ®91—d11.4 | d114— 152 | $15.2— 228 | $22.8 —p45.6 | 2p45.6 | <Pp22.8 | $22.8 —p45.6 | 20456
3 <¢109 | $10.9— 0137 | §13.7— 0182 | $18.2— 9273 | $p27.3 —d54.7 | 2d54.7 | <P27.3 | $27.3 —¢54.7 | =2d54.7
3.5 <$12.7 | $12.7— 0159 | $15.9—¢21.3 | $21.3 — 319 | $31.9—¢$63.8 | =¢$63.8 | <P31.9 | $31.9—$63.8 | >¥63.8
4 <P146 | $146—018.2 | p18.2— 243 | $24.3 —$36.5 | $36.5— 729 | >¢72.9 | <P36.5 | $p36.5—d72.9 | >2¢72.9
4.5 <$16.4 | $16.4—¢20.5 | $20.5— 273 | $27.3—d41.0 | $41.0— 0821 | 2821 | <P41.0 | $41.0—&82.1 | >¢82.1
5 <$18.2 | $18.2—$22.8 | $22.8 —$30.4 | $30.4 —p45.6 | $p45.6 —991.2 | =¢91.2 | <P45.6 | p45.6 —$91.2 | >2¢91.2

(Bemerkung) Hinterdrehen bei Linksgewindedrehen.
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GRAPHISCHE DARSTELLUNG DER UNTERLEGPLATTE (Gewindewinkel 30° und 29°)

Rechtsgewinde Linksgewinde
a=4.5° a=3.5° Q : Anstellwinkel Q : Anstellwinkel
10 ‘ 10
o, “d h\‘d /] fa=25° = 9 =
. | Gewindescaneiden [/~ ¥ T 7T T o e i G- S W LA 1 I3 ®
£ o g | A7 L a=15° | °8 Eg -l * N
£ / / (Standard Unterlegplatte) c £ Gewindeschneiden a=—1.5° c
7 // & 27[ | nichtmoglich S
[ I A U N __ [ [] . U S [
o 6 S o 6 =
24 / = A 17 & B4 A 7 8
23 T 23 k-]
Q < [} c
N e s 8 |- 105
= 1338 - 1328
1 =124 1= -1 24
32 32
0 50 100 150 200 0 50 100 150 200
Gewindedurchmesser (mm) Gewindedurchmesser (mm)
(Hinweis) Wenn ein Gewinde-Anstellwinkel < Werkzeugflankenwinkel ist, wechseln Sie die Unterlegplatte, um Seiteninterferenz mit der WSP zu vermeiden.
(Berechnung von Gewinde-Anstellwinkel und Werkzeugflankenwinkel siehe Tabelle unten.)
AUSWAHLTABELLE
Anstell Profilwinkel 60°/55° Profilwinkel 60°/55° Profilwinkel 30°/29° Profilwinkel 30°/29°
winkel Rechtsausflihrung Gewinde Linksausfihrung Gewinde Rechtsausfihrung Gewinde Linksausfiihrung Gewinde
0 P05 P05 NO5 NO5 P05 P05 NO5 NO5
0.5 P05 P05 NO5 NO5 P05 P05 NO5 NO5
1 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15
1.5 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15
2 P25 P25 N15 N15 P25 P25 Kompatibel Kompatibel
2.5 P25 P25 Kompatibel Kompatibel P25 P25 Kompatibel Kompatibel
3 P35 P35 Kompatibel Kompatibel P35 P35 Kompatibel Kompatibel
3.5 P35 P35 Kompatibel Kompatibel P35 P35 Kompatibel Kompatibel
4 P45 P45 Kompatibel Kompatibel P45 P45 Kompatibel Kompatibel
4.5 P45 P45 Kompatibel Kompatibel P45 P45 Kompatibel Kompatibel
5 P45 P45 Kompatibel Kompatibel Kompatibel Kompatibel Kompatibel Kompatibel
5.5 Kompatibel Kompatibel Kompatibel Kompatibel Kompatibel Kompatibel Kompatibel Kompatibel

Beim Austausch der Unterlegplatte vergewissern Sie
sich, dass die Differenz aus Anstellwinkel und
Plattenneigungswinkel zwischen:

2.5°—0.5° bei Steigungswinkel 60° (55°)

2°—1° bei Steigungswinkel 30° (29°)
* Neigungswinkel der Standard Unterlegplatte ist 0°.
* Der Halter hat einen Anstellwinkel von 1.5°.

BEISPIEL ZUR AUSWAHL DER UNTERLEGPLATTE

» Bei einem Anstellwinkel von 2.2°
®Bei einem Steigungswinkel von 60°
(2.2° Anstellwinkel)—(2.5°—0.5°) = -0.3°—1.7° Neigungswinkel der Unterlegplatte sind moglich.
Die Standard Unterlegplatte (0° Neigungswinkel) ist einsetzbar. Eine Unterlegplatte mit 1°
Neigungswinkel ist zu empfehlen. Auswahl siehe Seite G012 und G013.
@Bei einem Steigungswinkel von 30°

(2.2° Anstellwinkel)—(2°—1°) = -0.2°—1.2° Neigungswinkel der Unterlegplatte sind moglich.

(Bemerkung) Hinterdrehen bei Linksgewindedrehen.

BERECHNUNG DES GEWINDEANSTELLWINKELS

: Anstellwinkel

: Gewindelange

: Durchgange

: Steigung

- Mittlerer Gewindedurchmesser

Freiwinkel Aussengewinde

a
tana = — = P |
md  md |
d
FREIWINKEL DER WSP
Steigungswinkel |Freiwinkel Innengewinde

60° 8.8°

55° 7.9°

30° 4.1°

29° 4°

5.8°
5.2°
2.7°
2.6°

Ersetzen Sie die Standard Unterlegplatte der eine Unterlegplatte mit einem
Neigungswinkel von 1°. Auswahl siehe Seite G012 und G013.

Auswahl der Unterlegplatten.

« Die Freiwinkel (82, 81) der WSP werden bei anderen
Steigungswinkeln, z.B. bei Trapez, Rund oder
Feingewinden, kleiner. Bitte beachten Sie dies bei der



STANDARD SCHNITTTIEFE AUSSEN (RADIALE ZUSTELLUNG)
Metrisch ISO

Steigung — Anzahl der Durchgénge WSP Ausflihrung
(mm) 1023|456 | 7|89 1|1 |12|13|14| Goeanzwsp | Migeranz WO mi
0.5 10.31]0.10|0.08 | 0.07 | 0.06 MMT16ER0501SO —
0.75(0.46 10.16 |0.14 | 0.10 | 0.06 16ER0751SO =
1.0 (0.61(0.18|0.15|0.12|0.10| 0.06 16ER100ISO | MMT16ER100ISO-S
1.25]10.77 {0.19|0.17 | 0.14 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ER1251SO 16ER125ISO-S
1.5 [(0.92(0.22|0.21|0.17|0.14|0.12| 0.06 16ER1501SO 16ER1501SO-S
1.7511.07 (0.22 | 0.21 | 0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 16ER1751SO 16ER1751SO-S
20 (1.23]10.24/0.23|0.17|0.16|0.14|0.12|0.11|0.06 16ER200ISO 16ER200I1SO-S
25 [1.53]0.26|0.23|0.19|0.17|0.15|0.13 (0.12|0.11 | 0.11 | 0.06 16ER2501SO 16ER2501SO-S
3.0 (1.84]0.270.25|0.20|0.18|0.16 | 0.14 {0.13|0.12| 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ER300I1SO 16ER300I1SO-S
3.5 [215]0.33/0.30|0.24 |0.21|0.18|0.17 | 0.15|0.14 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 22ER3501SO =
4.0 |245(0.34|0.31/0.24|0.22/0.19/0.17|0.16 {0.14| 0.14 | 0.13|0.12 | 0.12| 0.11 | 0.06 22ER4001SO -
45 |2.76(0.38|0.34|0.28|0.24|0.22|0.20|0.18 {0.16|0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22ER4501SO =
5.0 |3.07]0.42/0.38]/0.32]0.27 |0.24|0.22 | 0.20 |0.18|0.18 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.12 | 0.06 22ER5001SO —
Gewindeform UN-amerikanisch
Steigung Anzahl der Durchgénge WSP Ausfiihrung
(Gang/ Schiief M-toleranz WSP mit
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 | 13 | 14 G-toleranz WSP 3D geometrie
32 10.49(0.17]|0.15|0.11|0.06 MMT16ER320UN —
28 |10.56]0.17|0.140.10|0.09 | 0.06 16ER280UN =
24 10.65]0.18/0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.06 16ER240UN -
20 | 0.7810.20|0.180.13|0.11|0.10 | 0.06 16ER200UN —
18 10.8710.22|0.20|0.15|0.13 |0.11 | 0.06 16ER180UN -
16 |0.9710.22|0.20|0.15/0.12|0.11 | 0.11 | 0.06 16ER160UN MMT16ER160UN-S
14 |1.1110.23|0.21|0.16 | 0.13|0.11|0.11 | 0.10 | 0.06 16ER140UN 16ER140UN-S
13 | 1.20]0.25|0.22|0.17 |0.14 |0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16ER130UN =
12 11.30]0.28|0.23|0.18|0.16 |0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 16ER120UN MMT16ER120UN-S
11 |[1.42]0.28|0.23|0.19|0.16 |0.14|0.13 | 0.12 |0.11 | 0.06 16ER110UN =
10 | 1.5610.28|0.24 | 0.19|0.16 |0.14 | 0.13 | 0.13 |0.12| 0.11 | 0.06 16ER100UN -
9 |[1.73]|0.34(0.29|0.22|0.17 |0.15|0.14 | 0.13 |0.12| 0.11 | 0.06 16ER090UN =
8 [1.95]0.35(/0.30|0.24|0.19|0.16 | 0.15|0.14 |0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16ER080UN -
7 |1222)0.37|0.33|0.28|0.24 |0.20 | 0.17 | 0.16 |0.15| 0.14 | 0.12 | 0.06 22ER070UN =
6 |[260]|042(0.35/0.29|0.25/0.21|0.18|0.17|0.16|0.15|0.13 {0.12 | 0.11| 0.06 22ER060UN -
5 13.12]0.43/0.39|0.31|0.27 |0.24 | 0.22 | 0.200.19/0.19/0.18 | 0.17 | 0.15] 0.12 | 0.06 22ER050UN =
Whitworth fiir BSW, BSP
Steigung Anzahl der Durchgénge WSP Ausfiihrung
(Gang/ | St M-toleranz WSP mit
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 | 13 | 14 G-toleranz WSP 3D geometrie
28 10.5810.17/0.140.11|0.10 | 0.06 MMT16ER280W -
26 |0.63]0.18|0.15(0.13|0.11|0.06 16ER260W -
20 |0.81]0.20|0.180.14|0.12|0.11 | 0.06 16ER200W —
19 10.860.21(0.19|0.15|0.13 |0.12 | 0.06 16ER190W MMT16ER190W-S
18 [0.90(0.25|0.19|0.15|0.13|0.12 | 0.06 16ER180W —
16 |1.02(0.21|0.18|0.15|0.13 |0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 16ER160W —
14 11.1610.23|0.21]0.17|0.14 0.12|0.12| 0.11 | 0.06 16ER140W MMT16ER140W-S
12 |1.3610.27 |0.25|0.20 | 0.16 |0.15|0.14 | 0.13 | 0.06 16ER120W =
11 [1.48]0.27|0.24|0.20|0.17 |0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 16ER110W MMT16ER110W-S
10 | 1.63]0.27|0.25|0.20|0.17 |0.15|0.15|0.13 |0.13| 0.12 | 0.06 16ER100W =
9 [1.81]0.28|0.26|0.21|0.180.16|0.15|0.14 |0.13|0.12 | 0.12 | 0.06 16ER090W -
8 12.03|0.30(0.27|0.22|0.19|0.17 | 0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.06 16ER080W =
7 1232)0.34|0.32|0.26 | 0.22 |0.20 | 0.18 | 0.17 |{0.16 | 0.15| 0.14 | 0.12 | 0.06 22ERO070W -
6 |[2.71]0.35(/0.33|0.27|0.230.21|0.20 | 0.19|0.17 | 0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22ER060W =
5 13.25]0.42/0.40]0.35/0.29 10.26 | 0.24 | 0.22 |0.20| 0.19/0.18 |0.17 | 0.15] 0.12 | 0.06 22ER050W —
BSPT
Steigung Anzahl der Durchgénge WSP Ausflihrung
(Gang/  Stniie M-toleranz WSP mit
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 G-toleranz WSP 3D geometrie
28 |0.580.17|0.14|0.11 |0.10 | 0.06 MMT16ER280BSPT -
19 [0.86(0.22|0.19|0.15|0.12|0.12| 0.06 16ER190BSPT [MMT16ER190BSPT-S
14 (1.160.240.20|0.17 |0.14|0.12|0.12 | 0.11 | 0.06 16ER140BSPT 16ER140BSPT-S
11 [1.48]0.25]0.23]0.210.18[0.16|0.14 | 0.13|0.12 | 0.06 16ER110BSPT 16ER110BSPT-S

(Bemerkung) Bitte achten Sie auf die Schnitttiefe und die Anzahl der Durchgénge, um Ausbriiche am Radius der Schneidkante zu verhindern.
Bei austenitischem rostfreien Stahl sollte eine Zustellung unter 0.1mm vermieden werden.

GEWINDE DREHEN

G037



GEWINDE DREHEN

G038

GEWINDE DREHEN

Rund-DIN 405
iqun: A
?ggrl:g!/; Schnitfife AT G DUREERTER WSP Ausfiihrung
Zol) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10 [ 11 [ 12 [ 13 | 14
10 [1.27[023]0.21]0.200.19]0.16 | 0.12] 0.10 | 0.06 MMT16ER100RD
8 [1.59|023|0.21|0.20|019|0.18|0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 16ER080RD
6 |212]026|025|024|022|021|019|0.17|0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 16ER060RD
4 |3.18[0.34/0.33]032)030]|0.28]|0.26]|0.24] 022020019 |0.17 | 0.15 | 0.12 | 0.06 22ER040RD
ISO Trapez 30°
%ﬁgﬁ:])g Sohnitie Anzahl der Durchgéange WSP Ausfiihrung
1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10 [ 11 ] 12 [ 13 | 14
15 [0.90[0.23]0.21[0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER150TR
20 |1.25]/029|026|0.21]|0.17|0.14 | 0.12 | 0.06 16ER200TR
3.0 [1.75] 032|031 | 024|019 | 0.18 | 0.17 | 0.15 | 0.13 | 0.06 16ER300TR
40 |225]|033|0.32|0.24|022|021|0.17|0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.16 22ER400TR
5.0 |2.75[/0.35] 032026024 ]0.22]0.21]0.19]0.19 |0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22ER500TR
Gewindeform ACME-amerikanisch
?E?i?ﬁg‘/’ Sahitice AP G DI R WSP Ausfiihrung
Zol) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10 [ 11 [ 12 [ 13 | 14
12 [1.19]027]023]0.20 [ 0.17 [ 0.14 [ 0.12 | 0.06 MMT16ER120ACME
10 |1.52|0.29 | 0.25 | 0.21 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16ER100ACME
8 |1.84|030|0.26|0.22|0.19|0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16ER080ACME
6 |2.37]|034|030|0.27|024|021|019|0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 22ER060ACME
5 |2.79]/0.36 | 0.33 | 0.30 | 0.26 | 0.23 | 0.20 | 0.18 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22ER050ACME
UNJ
teigun =
?Cgagrl:g? Schnittefe APl G BREn TS WSP Ausfiihrung
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [10 [ 1
32 [046[0.16 [ 0.14 [ 0.10 | 0.06 MMT16ER320UNJ
28 |0.52|0.16|0.12 | 0.09 | 0.09 | 0.06 16ER280UNJ
24 (061|017 |0.14 | 0.14 | 0.10 | 0.06 16ER240UNJ
20 [0.73]0.19 | 0.16 | 0.13 | 0.10 | 0.09 | 0.06 16ER200UNJ
18 | 0.81]0.23|0.18 | 0.14 | 0.10 | 0.10 | 0.06 16ER180UNJ
16 |0.92|0.26 | 0.21 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.09 16ER160UNJ
14 |1.05|0.26 | 0.23 | 0.17 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ER140UNJ
12 |1.22] 028|027 | 020 | 0.17 | 0.13 | 0.11 | 0.06 16ER120UNJ
10 |1.470.30 | 0.29 | 0.21 | 0.15 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ER100UNJ
8 |1.83]0.31]0.30 | 0.23|0.18 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ER080UNJ
APl Rohrgewinde
igunt =
?ggrl:g!/; Schnitfife AT G DUREEETER WSP Ausfiihrung
Zol) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10 | 11
5 [1.55]0.25]0.23]0.17[0.15]0.13[0.12]0.12]0.11 [ 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22ER050APBU
APl Gehause und Welle
?}?13#3‘/’ Sahitiee AP CET DI WSP Ausfiihrung
Zol) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10 [ 11 [ 12
10 [1.41]025]023]0.16 | 0.14 [ 0.12]0.12]0.12 ] 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100APRD
8 |1.81]0.25]0.240.19|0.16 | 0.14 | 0.14 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 16ERO80APRD
Gewindeform NPT-amerikanisch
?teelggg? Sanite P @7 DT WSP Ausfiihrung
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10 [ 11 [ 12 [ 13 [ 14 [ 15
27 |066[015]0.13]0.120.11]0.09 | 0.06 MMT16ER270NPT
18 |1.01]| 020 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 16ER180NPT
14 [1.33]|023|0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 16ER140NPT
115 |1.64| 024 | 019 | 0.17 | 0.15 | 0.15 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 16ER115NPT
8 [242)0.33/0.28]0.23]020)]018]0.16]|0.15]0.14 | 0.13]0.12 | 0.12 ] 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ERO8ONPT
Gewindeform NPTF-amerikanisch
?E;e'agﬁg? Scnitee P @67 DTG WSP Ausfiihrung
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10 [ 11 [ 12 [ 13 [ 14 [ 15
27 |o064[016]0.14]0.11[0.09]0.080.06 MMT16ER270NPTF
18 |1.00|0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 16ER180NPTF
14 |[1.35]|023| 021|016 | 014 |0.13|0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 16ER140NPTF
115 |1.63| 024 | 0.23 | 0.19 | 0.15 | 0.13 | 0.11 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 16ER115NPTF
8 |238|032]027]023]0.19]017]0.16|0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ERO8ONPTF

(Bemerkung) Bitte achten Sie auf die Schnitttiefe und die Anzahl der Durchgédnge um Ausbriiche am Radius der Schneidkante zu verhindern.

Bei austenitischem rostfreien Stahl sollte eine Zustellung unter 0.1mm vermieden werden.



STANDARD SCHNITTTIEFE INNEN (RADIALE ZUSTELLUNG)

Metrisch ISO

Steigung — Anzahl der Durchgange WSP Ausfuhrung
(mm) 1123 |4 5|6 |7 |89 1]|1]|12)13]14 G-toleranz WSP e e
0.5 [0.2910.09|0.07|0.07 | 0.06 MMT11IR0501SO | MMT16R0501SO - -
0.75(0.4310.15|0.13|0.09 | 0.06 11IR075IS0 16IR075IS0 = =
1.0 (0.580.17|0.15|0.11 | 0.09 | 0.06 11IR1001S0 16IR1001S0 | MMT11IR100ISO-S | MMT16IR1001SO-S
1.2510.72(0.18|0.16 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 11IR1251S0 16IR1251S0 | ' 11IR125IS0-S| /' 116IR125IS0-S
1.5 ]10.8710.21{0.20 | 0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.06 11IR1501S0 16IR1501S0| 1 T11IR150180- | ' 16IR1501S0-S
1.7511.01(0.21|0.20 | 0.15| 0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 11IR175IS0 16IR175IS0 = 16IR1751S0-
20 [(1.15]0.24|0.22|0.18|0.14 | 0.12| 0.10 | 0.09 | 0.06 11IR2001S0 16IR2001S0 - 161R200180-S
25 |[1.441025|0.24|0.21|0.15(0.13|0.12|0.10 | 0.09 | 0.09 | 0.06 = 16IR2501S0 = 161R250180-8
3.0 (1.73]10.26|0.25|0.22|0.17 |0.14]0.13|0.12|0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 - 16IR3001SO - 16IR3001S0-
3.5 [2.02]0.32|0.30|0.23|0.19|0.17|0.15|0.14 | 0.13 |0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 = 22IR3501S0 = =
4.0 |2.31(0.33|0.31/0.24|0.22|0.18|0.15|0.14| 0.13|0.12|0.12|0.11| 0.10 | 0.10 | 0.06 - 22IR4001S0 - -
45 |2.60(0.36|0.330.28|0.24 |0.21|0.19|0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 |0.12| 0.12 | 0.11 | 0.06 = 22IR4501S0 = =
50 |2.89]041|0.38(0.32|0.27 | 0.24|0.21 |0.18|0.16 | 0.15 | 0.14 |0.13| 0.12 | 0.12 | 0.06 - 22IR5001S0 - —
Gewindeform UN-amerikanisch
Steigung Anzahl der Durchgange WSP Ausflihrung
(Gang/ | tntie M-toleranz WSP mit
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 (10 | 11 | 12 | 13 | 14 G-toleranz WSP 3D geometrie
32 |0.46(0.16|0.14 | 0.10 | 0.06 MMT11IR320UN | MMT16IR320UN -
28 [(0.52(0.16 {0.13|0.09 | 0.08 | 0.06 11IR280UN 16IR280UN -
24 10.61]0.17|0.15|0.13 |0.10 | 0.06 11IR240UN 16IR240UN -
20 | 0.73]0.18(0.15{0.13|0.11 | 0.10 | 0.06 11IR200UN 16IR200UN =
18 10.81]0.20(0.18|0.14 |0.12 | 0.11 | 0.06 11IR180UN 16IR180UN -
16 [0.9210.20|0.18|0.15|0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 11IR160UN 16IR160UN | MMT16IR160UN-S
14 11.05]0.21/0.18|0.15|0.13 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 11IR140UN 16IR140UN 16IR140UN-S
13 [ 1.13]0.22|0.19|0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 = 16IR130UN =
12 1 1.2210.24|0.22|0.18 |0.16 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 - 16IR120UN | MMT16IR120UN-S
11 | 1.3310.24{0.22|0.20|0.15|0.12|0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 = 16IR110UN =
10 | 1.4710.25|0.22|0.21|0.140.13|0.12{0.12| 0.11 | 0.11 | 0.06 - 16IR100UN -
9 [1.63]0.31]0.23|0.21|0.17 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 = 16IR090UN =
8 [1.83]0.31/0.26|0.21|0.18 |0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12| 0.11 | 0.06 - 16IR080UN -
7 12.09]0.36|0.30|0.24 {0.21|0.18|0.17 |0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.06 = 22IR070UN =
6 |2441040|0.33|0.25|0.23|0.19|0.17 {0.16 | 0.15|0.14|0.13 | 0.12| 0.11 | 0.06 - 22IR060UN -
5 1293|0.41]0.35|0.310.26 | 0.23 | 0.21 | 0.20 | 0.19 | 0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 — 22IR050UN —
Whitworth fiir BSW, BSP
Steigung Anzahl der Durchgange WSP Ausfiihrung
(Gang/ Schnitief M-toleranz WSP mit
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11 | 12 | 13 | 14 G-toleranz WSP 3D geometrie
28 |10.5810.17|0.14|0.11 | 0.10 | 0.06 - MMT16IR280W -
26 (0.63(0.18(0.15/0.13|0.11 | 0.06 - 161R260W -
20 |10.81]0.20(0.18|0.14 |0.12|0.11 | 0.06 - 16IR200W -
19 |0.86]0.210.19|0.15|0.13 | 0.12 | 0.06 MMT11IR190W 16IR190W | MMT16IR190W-S
18 [0.90|0.25|0.19 0.15|0.13 | 0.12 | 0.06 - 16IR180W -
16 [1.02]0.21|0.18|0.15(0.13 | 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 = 16IR160W =
14 11.1610.23|0.21|0.17 |0.14 |1 0.12| 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT11IR140W 16IR140W | MMT16IR140W-S
12 |1.36|0.27 | 0.25|0.20 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.06 = 16IR120W 16IR120W-S
11 | 1.4810.270.24|0.20 | 0.17 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 - 16IR110W -
10 [1.63]0.270.25|0.20 {0.17 | 0.15| 0.15 [ 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.06 = 16IR100W =
9 [1.81]0.28|0.26|0.21|0.18 |0.16 | 0.15|0.14|0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.06 - 16IR090W -
8 12.03]0.30|0.27|0.22|0.19|0.17 | 0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.06 = 161R080W =
7 1232]0.34|0.32|0.26 022 |0.20 | 0.18 |0.17 | 0.16 | 0.15| 0.14 | 0.12 | 0.06 - 22IR070W -
6 [2.71]0.35]0.33|0.27 |0.23 |0.21|0.20 |0.19|0.17 | 0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 = 22IR060W =
5 13.25]042|0.40|0.35]0.29 | 0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.20 | 0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.15 | 0.12 | 0.06 — 22IR050W -

(Bemerkung) Bitte achten Sie auf die Schnitttiefe und die Anzahl der Durchgénge um Ausbriiche am Radius der Schneidkante zu verhindern.
Bei austenitischem rostfreien Stahl sollte eine Zustellung unter 0.1mm vermieden werden.

GEWINDE DREHEN

G039



GEWINDE DREHEN

G040

GEWINDE DREHEN

BSPT
Steigung Anzahl der Durchgénge WSP Ausflihrung
(Gang/ Schnittef M-toleranz WSP mit
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 G-toleranz WSP 3D geometrie
19 |10.86]0.22|0.19|0.15|0.12 | 0.12 | 0.06 MMT11IR190BSPT | MMT16IR190BSPT | MMT16IR190BSPT-S
14 |1.16]0.24 |0.20/0.17|0.14|0.12 | 0.12| 0.11 | 0.06 11IR140BSPT 16IR140BSPT 16IR140BSPT-S
11 |1.4810.25|0.23/0.21/0.18|0.16 |0.14|0.13 | 0.12 | 0.06 - 16IR110BSPT 16IR110BSPT-S
Rund-DIN 405
Steigung Anzahl der Durchgange
(Gang/ | Schnitefe WSP Ausfiihrung
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14
10 |1.2710.23 10.21(0.20|0.19|0.16 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16IR100RD
8 [1.59]0.23|0.21/0.20/0.19|0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12| 0.10 | 0.06 16IR080RD
6 [212]0.26 [0.25]0.24|0.22|0.21 {0.19|0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 16IR060RD
4 [3.18(0.34 |0.33]0.32|{0.30 | 0.28 | 0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.20 | 0.19 | 0.17 | 0.15 | 0.12 | 0.06 22IR040RD
ISO Trapez 30°

: Anzahl der Durchgénge
%te'gunf Schit WSP Ausfiihrung
i 1 2 3 4 5 (] 7 8 9 |10 | 11 | 12 | 13 | 14
1.5 10.90]0.23 |0.21|0.16|0.13| 0.11 | 0.06 MMT16IR150TR
2 1.2510.29 |0.26 |0.21|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 16IR200TR
3 1.7510.32 0.31]0.24|0.19|0.18 | 0.17 | 0.15 | 0.13 | 0.06 16IR300TR
4 2.2510.33|0.32/0.24|0.22| 0.21 | 0.17 | 0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22IR400TR
5 2.7510.35|0.32/0.26|0.24 | 0.22 | 0.21 | 0.190.19|0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22IR500TR
Gewindeform ACME-amerikanisch
Steigung Anzahl der Durchgange
(Gang/ | Schnitefe WSP Ausflihrung
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14
12 11.1910.27 |0.23]0.20|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR120ACME
10 | 1.52]0.29 |0.25[0.21/0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16IR100ACME
8 [1.84]0.30(0.260.22|0.19|0.16 |0.15|0.14 {0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16IRO80ACME
6 [2.37]0.34 0.30(0.27|0.24 | 0.21 |0.19|0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 22IR060ACME
5 1279]0.36 (0.33]0.30|0.26 | 0.23 {0.20 | 0.18 | 0.17 | 0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22IR050ACME
API Rohrgewinde
Steigung Anzahl der Durchgénge
(Gang/ | Schnitefe WSP Ausflihrung
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11
5 1.5510.250.23|0.17|0.15|0.13 |0.12|0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22IR050APBU
APl Gehause und Welle
Steigung Anzahl der Durchgange
(Gang/ | Schnitefe WSP Ausflihrung
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12
10 | 1.41]10.25|0.23|0.16|0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.11| 0.10 | 0.06 MMT16IR100APRD
8 |[1.81]0.25(0.24/0.19/0.16|0.14 (0.14|0.13 | 0.13|0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 16IRO80APRD
Gewindeform NPT-amerikanisch
Steigung Anzahl der Durchgénge
(Gang/ | Schnitefe WSP Ausfiihrung
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (11 [ 12 | 13 | 14 | 15
27 |0.66[0.15[0.13/0.12]0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR270NPT
18 1.0110.20 {0.16 |0.14|0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 16IR180NPT
14 1.3310.23 /0.19/0.16|0.14 | 0.13 | 0.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 16IR140NPT
11.5]1.64|0.24|0.19|0.17|0.15| 0.15| 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 16IR115NPT
8 2.4210.33|0.28 10.23/0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.11 [ 0.11 | 0.10 | 0.06 16IRO8ONPT
Gewindeform NPTF-amerikanisch
Steigung Anzahl der Durchgange
(Gang/ | Schnitefe WSP Ausflihrung
Zoll) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 [ 12 | 13 | 14 | 15
14 1.35]10.23 |0.21/0.16|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPTF
11.5]11.63|0.24 |0.23/0.19|0.15|0.13|0.11/0.11|0.11{0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 16IR115NPTF
8 2.380.32 |0.27 |10.23|0.19 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16IR0O80ONPTF

(Bemerkung) Bitte achten Sie auf die Schnitttiefe und die Anzahl der Durchgénge um Ausbriiche am Radius der Schneidkante zu verhindern.
Bei austenitischem rostfreien Stahl sollte eine Zustellung unter 0.1mm vermieden werden.



STORUNGSBESEITIGUNG

Probleme Stoérungen Griunde Lésungen
Nicht in Toleranz Gewindeabmessungen | Inkorrekte Werkzeug Installation Mittenhohe einstellen
nicht konstant bzw. oder geringe Stabilitat des
abweichend. Werkstiicks oder des Werkzeugs. . )
Maschine kontrollieren
Niedriges i seyie i SEAMLIEGD GHEr 2L [TEhe Verandern Sie die Schnitttiefe

Gewindeprofil

Auskraglange

Verschleily der WSP

Siehe Hinweise auf G034.

Schlechte Beschadigtes Spanestau oder schlechter Spanfluss | Verwenden Sie eine modifizierte Flankenzustellung.
Oberflachengiite Gewinde
Verwenden Sie eine M-Toleranz WSP mit
3D-Geometrie.
Die WSP steht tber der . .. .
Werkstiickachse. Mittenhohe einstellen
. . . Erhéhen Sie die Schnittparameter.
Gratbildung AR e (Sofern Maschinenleistung dies zulasst)
Erhoéhen Sie Druck und Menge der Kiihimittelzufuhr.
Zu hoher Schnittwiderstand Reduzieren Sie die Schnitttiefe.
Rattermarken Zu hohe Schnittgeschwindigkeit Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit.
Instabile Werkzeug-oder Kontrollieren Sie die Werkzeug- und
Werkstuickbefestigung. Werkstuickklemmung.
Inkorrekte Werkzeug Installation oder geringe . .. .
Stabilitat des Werkstiicks oder des Werkzeugs. Mittenhohe einstellen
Geringe Standzeit Sofortiger Zu hohe Schnittgeschwindigkeit Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit.
Freiflachenverschleify
an der WSP. i 3 6 i
\Z/:r\élcerllleeli'_[)surchgange EMEED CET Reduzieren Sie die Anzahl der Durchgange
Probleme bei der Endbearbeitung Es empfiehlt sich einen Leerschnitt vorzunehmen.
UngleichmaRiger Wendeschneidplatte steht Giber Uberpriifen Sie die Anstellwinkel und wahlen Sie

Verschleil’ der
Schneidkanten

Werkstlickachse

eine passende Unterlegplatte aus.

Schneidenausbruch
oder Ausbrdckelung

Schnittgeschwindigkeit ist zu niedrig

Erhéhen Sie die Schnittparameter.
(Sofern Maschinenleistung dies zulasst)

Zu hoher Schnittwiderstand

Erhohen Sie die Anzahl der Durchgange.

Instabile Werkzeug-oder
Werkstiickbefestigung.

Uberpriifen Sie die Werkstiickspannung.

Reduzieren Sie die Werkzeugauskragung.

Kontrollieren Sie die Werkzeug- und
Werkstickklemmung.

Spanestau oder schlechter Spanfluss

Erhéhen Sie die Kiihimittelzufuhr oder den Druck.

Verwenden Sie eine M-Toleranz WSP mit
3D-Geometrie.

Erhéhen Sie die Schnittparameter.
(Sofern Maschinenleistung dies zulasst)

Werkstiicke ohne Kantenbruch erzeugen beim
Anfang des Durchgangs hohe Schnittkréfte

Es empfiehlt vor den Gewindeschneiden einen Kantenbruch
anzubringen um die Schnittkréfte zu reduzieren.

Hohe plastische
Deformation

Hohe Schnittgeschwindigkeit und
Temperaturentwicklung

Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit.

Geringe Kihlung

Uberpriifen Sie eine ausreichende Kiihimittelzufuhr.

Erhoéhen Sie Druck und Menge der Kiihimittelzufuhr.

Zu hoher Schnittwiderstand

Erhéhen Sie die Anzahl der Durchgange.

GEWINDE DREHEN

G041
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