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Gewindebearbeitung
WNT Toolfinder
Ubersicht
Gewindebohren Gewindefrasen
a flir Durchgangs- und Sackloch 4 hohe Oberflachengliten
4 alle gangigen Gewindearten a fir Durchgangs- und Sackloch
A universell einsetzbar a universell einsetzbar
4 stehender Einsatz a verschiedene Durchmesser
a rotierender Einsatz bei gleicher Steigung
8-18 24-28
Zirkularfrasen Gewindedrehen
A Zirkularfasen 4 (Ber PlattengréBe
a Nutfrdsen 4 08er PlattengroBe
a Trennfrésen a 1ler PlattengroBe
A universell einsetzbar a 16er PlattengroBe
a Innen-und AuBengewinde
4 Schaftquerschnitt 8 - 25 mm
4 universell einsetzbar
30-36 43-70
Zirkular und Nutfrasen
30-36
Gewindebohren
8-18
cuttingtools.ceratizit.com 02]3




WNT . Gevvinde_bearbeitung
Gewindearten und Gewindetypen
Gewindearten
M Metrisches I1SO-Regelgewinde DIN 13 UNC | Unified-Grobgewinde ASME - B1.1 BSW | Whitworth-Gewinde BS84
MF | Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 UNF | Unified-Feingewinde ASME - B1.1 BSF | whitworth-Feingewinde
Metrisches Gewinde flir Unified-Grobgewinde ASME - - .
MJ 1 die Luftfanrtindustrie UNJC| g5 15 ung 150 3161 UN | Unified-Gewinde
Whitworth-Rohrgewinde Unified-Extrafeingewinde ASME - Amerikanisches Unified-Gewinde
G DIN-EN-ISO 228 UNJF B1.15und IS0 3161 UNEF (extra fein)
Gewindebohrer Typen
Werkzeugtyp Einsatzgebiet

m fir Durchgangsgewinde bis 4xD

Salo-Rex fgr Sacklochgewinde bis ca. 3xD, hoch gedrallt fur
sichere Spanabfuhr
flir Sacklochgewinde bis 2xD, gedrallt mit 15°, 25° oder 30°

Zirkular- und Gewindefraser Typen

Werkzeugtyp

m VHM-Zirkular-Schaftfraser
% Zirkular-Schaftfraser mit HM-Frésplatte

Profilerklarung

Vollprofil

a Kerndurchmesser muss nicht auf fertigen
Kerndurchmesser gebracht werden
4 eine Mindestzustellung von 0,07 mmiist erforderlich

a Platte kann nur fiir eine Steigung verwendet werden

Mini-Gewindeschneidplatte

4 ab einem min. Kernlochdurchmesser von @ 6 mm
bzw. @ 8 mm

02|4
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UNI flr universellen Einsatz

E Schaftgewindefraser

Teilprofil

4 Kerndurchmesser muss auf Fertigmal
vorbearbeitet werden
"‘ 4 gine Mindestzustellung von 0,07 mm ist erforderlich
4 mit einer Gewindeschneidplatte kdnnen mehrere
Steigungen gefertigt werden
4 Gewindeschneidplatte somit universell einsetzbar

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Gewindebearbeitung
Symbolerklarung

Symbolerklarung - Gewindebohrer
Anschnittform

Form B (mit Schélanschnitt,
’ﬁM 4 -5 Gang Anschnitt)

Form C (ohne Schélanschnitt,
- 2 -3 Gang Anschnitt)

Form D (ohne Schalanschnitt,
’ﬁM 4 -5 Gang Anschnitt)

Form E (ohne Schéalanschnitt,
’q:iM 1,5-2 Gang Anschnitt)

Drallwinkel

<J42° | Beispiel Drallwinkel 42°

zu bearbeitende Zugfestigkeit

<1100 Lo
N/mm? Beispiel bis zu 1100 N/mm?2
Toleranzen

ISO 2 | Erklarung zu den Toleranzen finden Sie auf
6H - Seite 21

Symbolerklarung - Zirkular- und Gewindefraser

Ausfuhrung

; zentrale Innenkiihlung
$
oﬁ‘ seitliche Innenkulhlung

VHM | Volihartmetall

Gewinde / Flankenwinkel

M Erkldrung zu den Gewindearten finden Sie auf
— Seite 4

60°
Flankenwinkel 60°

Schaft

DIN 6535

HACD
HB @D

Symbolerklarung - Gewindedrehen

Flankenwinkel

55°

Flankenwinkel 55°

60°

\AA| Flankenwinkel 60°

cuttingtools.ceratizit.com

Farbringe
WNT \ Performance

Erklarung zu den Farbringen finden Sie auf
— Seite 20

Gewindearten

M Erklarung zu den Gewindearten finden Sie auf
— Seite 4

Schneidstoff

HSS-E | Hochleistungsschnellschnittstahl

Lochform

ZE Durchgangsloch
%% Sackloch

Anwendungen

Nutenfrisen Vollradius

Nutenfrdsen

Trennfrésen

]
]
Anfasen und Entgraten

Verzahnungsfrésen

IR =internrechts, IL = intern links

Gewindearten
M Erkldrung zu den Gewindearten finden Sie auf
— Seite 4
= Hauptanwendung
= Nebenanwendung
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WNT \ Performance

Gewindebohrer - Inhaltsiibersicht

Highlights

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts
Typ Stabil HR Typ SLHR
M M
A Spezialist flr die Gewindeherstellung in hochfesten Stéhlen A Spezialist fir die Gewindeherstellung in hochfesten Stahlen
A beste Ergebnisse dank neuer optimierter A beste Ergebnisse dank neuer optimierter
Hartstoff-/Kohlenstoff-Beschichtung Hartstoff-/Kohlenstoff-Beschichtung
A 4xD A 2xD

Ubersicht Gewindebohrer

© nichtmetallische Werkstoffe

> 2
% % wn 2 E =E oD
< o g 2 s 8855 g
g 5 = e =£22:22 £
= IS S S§2325S¢% = =
S 2 s < - EEEEE S S
S < S gDC P M KN SH 3 & Seite
e - o v, 0 PO wl s
‘ 6H M12 mit verstarktem Schaft vap.
e A O w| s
‘ 6H M10 mit verstarktem Schaft
s | ooy 2 0o B w
‘ 6HX M10 mit verstarktem Schaft HD
s v 2 v, w|
‘ 6H M12 mit verstarktem Schaft P
Wm: = I . % Is02| M2 eeewe DIN 371 o 0
‘ 6H M12 mit verstarktem Schaft
s - oz o o B o
i 6H M12 mit verstérktem Schaft HD
s v T L 00 o ar o]
‘ 6H M10x1 mit verstarktem Schaft vap.
F—— = ; MAx05 e e e e
P = MF @ 1502 7 DIN 371 TiN 1
—— ‘ 6H M10x1 mit verstarktem Schaft
SEeammmE - 0 % O eee N3 w | 12
J 6H M6X0.5 mit verstarktem Schaft ’
assammmE - 2 w0 e oG w| 12
j BH | mioxis mit verjiingtem Schaft '
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WNT \ Performance

Gewindebohrer - Inhaltsiibersicht

Ubersicht Gewindebohrer

© nichtmetallische Werkstoffe

. | e gz
@D S 7 = NS =)
s 2| £ ¢ z2888 S
- = = E B EZ855=s = S
= 2 s < BELERH I S
& < = gDC P M KNS H & & Seite
i - ‘ 1/8-28 oo @@
g ¢ | JI o8 - DIN 5156 w13
‘ 1/2-14 mit verjiingtem Schaft
‘ 1/8-28 o @ @
_ ¢ | AV wom - DIN 515 e |14
‘ 1/2-14 mit verjiingtem Schaft
] 1/8-28 e @ @
h ¢ | &Y |som - PIN 5158 wp |14
‘ 1/2-14 mit verjlingtem Schaft
E— o] 1T =] V07 Res How wel
‘ 3/8-16 mit verstérktem Schaft vap.
: Nr. 2-56 ®
— -~ T R = o
: 3/8-16 mit verstarktem Schaft
g (| T (=] 000 e B wl
‘ 5/16-24 mit verstérktem Schaft vap.
: Nrd4-48 o @ @
e - T - s =] v
‘ 5/16-24 mit verstérktem Schaft
- : Nrd-48 o @ @ @
WI unF| T | sex - DIN371 TN | LV
. ‘ 3/8-24 mit verstérktem Schaft
- ‘ Nr4-48 oo @@
Mi— v e st N | Y
‘ ‘ 3/8-24 mit verstérktem Schaft
eee———l > [T me | %0 DIN 37 we|
‘ | o38-16 mit verstarktem Schaft . |
: 78-40 e ee® DIN 371 g
BSW med. - !
_ % 3/8-16 mit verstérktem Schaft ‘P \m/_

[}
@ Weitere Abmessungen und Gewindebohrer finden Sie in unserem — Hauptkatalog, Kapitel 6 Gewindebohrer

(o]
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitdt der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mogliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden missen!

v
\m/_ Diesen Artikel finden Sie in unserem Online-Shop unter cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com 02|7



WNT \ Performance

Gewindebohrer - M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

N
M

B B B
TN IO Roassad
4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 1SO 2X
6H 6H 6HX
nitr. + : AITiN-
vap. U HD

DCONMS
PHD
= ¢, 1
THL A3
LU
OAL
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E HSS-PM
<J0° <J0° <Jo°
<1100N/mm? <1100 N/mm? <1400 N/mm?
<4xD <4xD <4xD

22501.. 22503.. 22468 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten

mm mm mm mm mm mm mm mm

M1 025 40 2,5 21 075 5 5 2 010 v

M1,2 025 40 2,5 21 095 5 5 2 012 Y

M1,4 030 40 2,5 21 110 7 7 3 014 v

M1,6 035 40 2,5 21 125 8 1 3 016

M1,7 035 40 2,5 21 135 6 M 2 017

M1,8 035 40 2,5 21 145 6 1 2 018

M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 020 02000
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 020

M2,2 045 45 2,8 21 15 7 12 2 022

M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 025 02500
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 2 03000
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 3 030 030

M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 035

M4 070 63 4,5 34 330 13 21 2 04000
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 040 040

M5 080 70 6,0 49 420 15 25 2 05000
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 050 050

M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 060 060 06000
M7 1,00 80 70 55 600 17 30 3 070

M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 080 080 08000
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 100 100 10000
M2 175 110 120 90 1020 24 44 3 120

P 12 15 8
M 7 9 8

K 12 18

N 12 10
S 4

H

0

1) Tol.ISO14H<M14
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Gewindebohrer - M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

DCONMS

™D
]
LI
|

THL

LU

TP
mm
0,40
0,45
0,40
0,45
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00
1,00
1,25
1,50
1,75

PHD

e ﬁ oL
OAL

DIN 371 mit verstérktem Schaft

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm
45 2,8
45 2,8
45 2,8
50 2,8
50 2,8
56 35
56 4,0
63 45
70 6,0
80 6,0
80 70
90 8,0
100 10,0
10 12,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,1
2,1
2,1
21
2,1
2,7
3,0
34
49
49
55
6,2
8,0
9,0

mm
1,60
1,75
1,90
2,05
2,15
2,50
2,90
3,30
4,20
5,00
6,00
6,80
8,50
10,20

THL
mm
4,0
45
4,5
50
5,0
6,0
70
70
8,0
10,0
10,0
14,0
16,0
18,0

Nuten

WWWWWWWWWN NN NN

UNI UNI
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
vap. TiN
HSS-E HSS-E
<] 42° <] 42°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22518... 22520...
020 020
022
023
025
026
030 030
035
040 040
050 050
060 060
070
080 080
100 100
120 120
12 15
7 9
12 18
12

0219



WNT \ Performance

Gewindebearbeitung
Gewindebohrer - M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

M
DCONMS
R e e
THL
LU
OAL

DIN 371 mit verstérktem Schaft

02|10

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
1,50
175

OAL

N

DCONMS DRVS

mm
3,5
45
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0

mm
2,7
34
4,9
4,9
6,2
8,0
9,0

PHD

PHD THL LU  Nuten
mm mm mm

25 1 18 3
33 183 21 3
42 15 25 3
50 17 30 3
68 20 35 3
85 22 39 3
102 24 44 3

AITiN-
HD

HSS-PM

<250
<1400 N/mm?
<2xD

22 469 ...

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Gewindebearbeitung
Gewindebohrer - MF - Metrisches ISO-Feingewinde

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

DCONMS
0o e o
THL
LU
OAL

DIN 371 mit verstérktem Schaft

T TP OAL
mm mm mm
M4x0,5 050 63
M6x0,75 0,75 80
M5x0,5 050 70
M6x0,5 0,50 80
m8x1 1,00 90
M10x1 1,00 90

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

PHD

ﬁ @%
&

DCONMS DRVS PHD

mm
4,5
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0

mm
34
49
49
49
6,2
8,0

mm
35
52
45
55
70
9,0

LU  Nuten

w
o
A WWWwww

UNI UNI
B B
TN Roassad

4-5 4-5
ISO 2 ISO 2

6H 6H
nitr. + TiN

vap.

v

HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD

22590.. 22550...

040 040
062 062
050 050
060 060
084 080
102 100
12 15
7 9
12 18
12
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung
Gewindebohrer - MF - Metrisches ISO-Feingewinde

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

MF

DCONMS
31 e
LTHL
LU
OAL

DIN 371 mit verstérktem Schaft

OAL DCONMS DRVS

D TP
mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 45
M5x0,5 0,50 70 6,0
M6x0,75 0,75 80 6,0
M6x0,5 050 80 6,0
DCONMS
S
THL
OAL

DIN 374 mit verjlingtem Schaft

D TP

mm mm
M6x0,75 0,75
M8x0,75 0,75
M8x1 1,00
M10x0,75 0,75
M10x1 1,00
M10x1,25 1,25
Mi2x1 1,00
M12x1,25 1,25
M12x1,5 1,50

T w=XxX= T

02|12

mm
34
4,9
4,9
4,9

PHD

PHD
mm
35
4,5
52
55

Jﬁ %%%

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
80
80
90
90
90

100

100

100

100

mm
4,5
6,0
6,0
70
70
70
9,0
9,0
9,0

mm
34
4,9
49
55
55
55
7,0
7,0
70

mm
52
72
70
9,2
9,0
8,8
11,0
10,8
10,5

THL

o1 00 o1 o1

THL Nuten

mm
8
8
10
10
10
16
1
15
15

LU

A AP WOWPLWWW

Nuten

W wWwww

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

<3xD

22202 ...

040
050
062
060

22 553 ...

062
080
082
101
100
102
120
122
124

12

12

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Gewindebearbeitung
Gewindebohrer - G - Whitworth-Rohrgewinde

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

d -

DCONMS

TDIN
|

THL

DIN 5156 mit verjlingtem Schaft

TDIN TP

mm
1/8-28 0,907
1/4-19 1,337
3/8-19 1,337
1/2-14 1,814

T w»w=XxX= T

OAL DCONMS DRVS PHD THL Nuten
mm mm mm mm mm
90 7 55 880 18
100 1 90 11,80 22
100 12 90 1525 22
125 16 120 19,00 25

S www

cuttingtools.ceratizit.com

HSS-E

<J0°
<1100 N/mm?
<4xD

22630 ...

012
025
037
050

15

18
12

02|13



WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Gewindebohrer - G - Whitworth-Rohrgewinde

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

(¢ Salo-Rex
DCONMS
z
S
THL
OAL

DIN 5156 mit verjlingtem Schaft

TDIN

1/8-28
1/8-28
1/4-19
1/4-19
3/8-19
3/8-19
1/2-14
1/2-14

T w=XxX= T

02|14

TP
mm
0,907
0,907
1,337
1,337
1,337
1,337
1814
1814

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
90
90

100

100

100

100

125

125

mm
55
55
9,0
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0

mm
8,80
8,80
11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00

THL Nuten

OO~ P~W

ISO 228

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22633 ...

012
025
037

050

12

12

1SO 228

vap.

HSS-E

< 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22635 ...

012
025
037

050
12

12

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Gewindebohrer - UNC - Unified-Grobgewinde

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

-

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 mit verstérktem Schaft

TDIN TP OAL
mm mm

Nr.2-56 0,454 45
Nr.4-40 0,635 56
Nr.6-32 0,794 56
Nr.8-32 0,794 63
Nr.10-24 1,058 70
Nr.12-24 1,058 80
1/4-20 1,270 80
5/16-18 1,411 90
3/8-16 1,588 100

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

mm
2,8
3,5
4,0
4,5
6,0
6,0
70
8,0
10,0

mm
2,1

2,7
3,0
34
49
49
55
6,2
8,0

mm
1,85
2,35
2,85
3,50
3,90
4,50
510
6,60
8,00

UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22572 ...
LU Nuten
mm
12 2 002
18 2 004
20 3 006
21 3 008
25 3 010
30 3 012
30 3 025
35 3 031
39 3 037
12
7
12

02|15



Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Gewindebohrer - UNC - Unified-Grobgewinde

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

UNC UNI
C
W
2-3
2B
vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
R 7
Q
LU
OAL
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 582 ...

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten
mm mm mm  mm mm mm mm

Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 45 12 2 002
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 235 60 18 2 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 70 20 3 006
Nr.8-32 0,794 63 4,5 34 350 80 21 3 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 100 25 3 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 13,0 30 3 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 140 35 3 031
3/8-16 1588 100 100 80 800 160 39 3 037

12

7

12

T w=XxX= T
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Gewindebohrer - UNF - Unified-Feingewinde

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

UNF W
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
R 7
Q
LU
OAL
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22602 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten
mm mm mm mm mm mm mm
Nr.4-48 0,529 56 35 27 240 11 18 2 004
Nr.6-40 0,635 56 40 30 295 12 20 3 006
Nr.8-36 0,706 63 45 34 350 13 21 3 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25 3 010
1/4-28 0,907 80 7,0 55 550 17 30 3 025
5M16-24 1,058 90 8,0 62 690 17 35 3 031
12
7
12

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com 02|17
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Gewindebearbeitung
Gewindebohrer - UNF - Unified-Feingewinde

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 mit verstérktem Schaft

TDIN TP

mm
Nr.4-48 0,529
Nr.6-40 0,635
Nr.8-36 0,706
Nr.10-32 0,794
1/4-28 0,907
5/16-24 1,058

T w=XxX= T

02|18

OAL

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

mm
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N
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008
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Gewindebohrer - Technische Informationen

Gewindebohren Vorbohrdurchmesser

M | Metrisches ISO-Regelgewinde 6H nach DIN 13 und DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

Gewinde-Nenn-@ @D, Kernloch- Gewinde-Nenn-@ @D, Kernloch-
bohrung bohrung
D p min. max. D p min. max.
M1 0,25 0,729 0,785 0,75 M12 1,75 10,106 10,441 10,2
M1 0,25 0,829 0,885 0,85 M14 2,0 11,835 12,210 12
M1,2 0,25 0,929 0,985 0,95 M16 2,0 13,835 14,210 14
M1,4 0,3 1,075 1,142 11 M18 2,5 15,294 15744 15,5
M1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 M20 2,5 17294 17744 17,5
M1,8 0,35 1,421 1,521 1,45 M22 2,5 19,294 19,744 19,5
M2 0,4 1,567 1,679 1,6 M24 3,0 20,752 21,252 21
M2,2 0,45 1,713 1,838 1,75 Mm27 3,0 23,752 24,252 24
M2,5 0,45 2,013 2,138 2,05 M30 35 26,211 26,771 26,5
M3 0,5 2,459 2,599 2,5 M33 818 29,211 29,771 29,5
M3,5 0,6 2,850 3,010 2,9 M36 4,0 31,670 32,270 32
M4 0,7 3,242 3,422 &3 M39 4,0 34,670 35,270 35
M4,5 0,75 3,688 3,878 3,7 M42 45 37129 37,799 375
M5 08 4134 4,334 42 M45 45 40,129 40,799 40,5
M6 1,0 4917 5153 5 M48 50 42,587 43,297 43
M7 1,0 5917 6,153 6 M52 50 46,587 47,297 47
M8 1,25 6,647 6,912 6,8 M56 5,8 50,046 50,796 50,5
M9 1,25 7,647 7,912 78 M60 5,3 54,046 54,796 54,5
M10 1,5 8,376 8,676 8,5 M64 6,0 57,505 58,305 58
M11 1,5 9,376 9,676 9,5 M68 6,0 61,505 62,305 62

MF | Metrisches ISO-Feingewinde 6H nach DIN 13 und DIN ISO 965-1

Gewinde-Nenn-@ @D, Kernloch- Gewinde-Nenn-@ @D, Kernloch-
bohrung bohrung
D X P min. max. D X P min. max.
M2 X 0,25 1,729 1,774 1,75 M20 X 1,0 18,917 19,153 19
M2,2 X 0,25 1,929 1,974 1,95 M20 X 15 18,376 18,676 18,5
M2,5 X 0,35 2,121 2,221 2,15 M20 X 2,0 17,835 18,210 18
M3 X 0,35 2,621 2,721 2,65 M24 X 15 22,376 22,676 22,5
M3,5 X 0,35 3,121 3,221 3,15 M30 X 2,0 27,835 28,210 28
M4 X 0,35 3,621 3,721 3,65 M36 X B 34,376 34,676 34,5
M4 X 0,5 3,459 3,599 3,5 M36 X 3,0 32,752 33,252 33
M4,5 X 0,5 3,959 4,099 4 M42 X 2,0 39,835 40,210 40
M5 X 0,5 4,459 4,599 45 M48 X 13 46,376 46,676 46,5
M6 X 0,5 5,459 5,599 515) M48 X 3,0 44752 45,252 45
M6 X 0,75 5,188 5,378 5,2 M48 X 4,0 43,670 44,270 44
M8 X 0,75 7,188 7,378 72 M56 X 15 54,376 54,676 54,5
M8 X 1,0 6,917 7153 7 M56 X 2,0 53,835 54,210 54
M10 X 0,75 9,188 9,378 9,2 M56 X 3,0 52,752 53,252 58]
M10 X 1,0 8,917 9,153 9 M56 X 4,0 51,670 52,270 52
M10 X 1,25 8,647 8,912 8,8 M64 X 3,0 60,752 61,252 61
M12 X 1,0 10917 11,153 11 M64 X 4,0 59,670 60,270 60
M12 X 15 10,376 10,676 10,5 M72 X 4,0 67,670 68,270 68
M14 X 1,25 12,647 12912 12,8 M80 X 6,0 73,505 74,305 74
M16 X 1,0 14917 15153 15 M95 X 6,0 88,505 89,305 89
M16 X 19 14,376 14,676 14,5 M110 X 6,0 103,505 104,305 104

MaBe in mm; P = Steigung

cuttingtools.ceratizit.com 02119
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Gewindebearbeitung
Gewindebohrer - Technische Informationen

Gewindebohrer Typenerklarung

Durchgangsgewindebohrer Typ Stabil
l. A f(ir Durchgangsgewinde bis 4xD
w Anschnittform B: 3,5-5-Gang-Anschnitt,

mit Schéalanschnitt
geradegenutet
| A u.a. fr die Synchronbearbeitung geeignet,
mit Weldonfldche und in extra langer Ausflihrung
A durch die spezielle Geometrie der Spannuten
werden die Spéane in Schneidrichtung abgefiihrt

>

>

Sacklochgewindebohrer Typ SL
l. A fiir Sacklochgewinde bis 2xD
SL A Anschnittform C: 2-3-Gang-Anschnitt,
. ohne Schélanschnitt
A Anschnittform E: 1,5-2-Gang-Anschnitt,
ohne Schélanschnitt
A (15° 25° 30°) rechtsgenutet schwach gedrallt
A fiir Stahl, Titan und Titanlegierungen und
Inconel 718 geeignet
A u.a. fir die Synchronbearbeitung geeignet, in
extra langer Ausflihrung und mit Innenkihlung
A auch flir schwierige Einsatzbedingungen wie
Querbohrungen einsetzbar

1411.....,%

Ubersicht Farbringe

| flr hochwarmfeste Legierungen

Typ Ti, Ni und AMPCO fur hochwarmfeste Stahle,
Titan und Inconel

] flir hochfeste Stahle bis 1400 N/mm?
Typ HR fiir Stahle bis 1400 N/mm? Zugfestigkeit

02]20

Sacklochgewindebohrer Typ Salo-Rex

l. A f(ir Sacklochgewinde bis 3xD
Salo-Rex A Anschnittform C: 2-3-Gang-Anschnitt,
ohne Schélanschnitt
A Anschnittform E: 1,5-2-Gang-Anschnitt,
ohne Schélanschnitt
A (35°,42°,45° 50°) rechtsgenutet stark gedrallt
A y.a. flir die Synchronbearbeitung geeignet, mit
Weldonflache, in extra langer Ausfiihrung und
mit Innenkuhlung
A durch hochgedrallte Spiralnuten werden die
Spéne entgegen der Schneidrichtung sicher
abgeflihrt

WNT \ Performance

‘ L flr universellen Einsatz bis 1100 N/mm?
: Typ UNI fiir universellen Einsatz
A

cuttingtools.ceratizit.com
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Gewindebearbeitung

Gewindebohrer - Technische Informationen

Gewinde-Toleranzen und empfohlene Herstelltoleranzen

A

um
+280]

+260[
+240[
+220[
+200[
+180,

+180[

+160]
+151

+140[ A [r140

+120
5H

+100[

+80

+60

+40|

+20[

Innengewinde ,H"Toleranz |

+224

+191

1180

Gewindebohrer-Toleranz

Innengewinde, ,G*Toleranz

+238)

224

7H

_|+70

A4

+154

+212

+183

5G

4G

+50
+43

+39
+34

6G

+ZSGJ

+223

1212
7G

270

1 e cm—

256

+55

i

El
+32

0
Beispiel fir M10 in um

Werkstiicke, die beschichtet werden, erfordern Gewindebohrer mit
UbermaB. Das Ubermab ist abhangig von der Schichtdicke und dem

Flankenwinkel.

Bei 60° Flankenwinkel
55° Flankenwinkel

30° Flankenwinkel

UbermaB 4 4 x Schichtdicke

UbermaB 4 4,331 x Schichtdicke

UbermaB 4 7,727 x Schichtdicke

Anwendungsklasse des Gewindebohrers
Bezeichnung nach

Toleranzklasse des zu schneidenden Innengewindes

UbermaB radial ,,y*

Schichtdicke

DIN ISO

4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1502 4G 5G 6H = =
6G ISO3 - (4E) 6G H 8H
7G = = = (6E) 7G 8G

@) Fir spezielle Bearbeitungsfalle, z.B. abrasive Gusswerkstoffe oder Kunststoffe, sind andere AbmaBe zu wahlen, welche Aufgrund von Erfahrungswerten

festgelegt werden. In solchen Féllen erhélt das Kurzzeichen der Toleranzklasse den Buchstaben ,X*, z.B. I1SO 2X, wobei die Zuordnung zu den Toleranzfeldern
des Innengewindes eingeschrénkt sein kann (6HX fiir Toleranzfeld 6H und 5G). Weiter ist zu beachten, dass die MaBe des geschnittenen Innengewindes nicht
nur von den MaBen des Gewindebohrers abhangig sind, sondern auch vom zu schneidenden Werkstoff und den gesamten Fertigungsbedingungen.

Fir Vor- und Mittelschneider sind keine GewindemaBe festgelegt.

cuttingtools.ceratizit.com
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Gewindebohrer - Technische Informationen

Problembehebung

Geringe Standzeit
Ursachen

4 Uberlastungsbriiche an den Schneidkanten im
Anschnittbereich

A Harte oder Grundwerkstoff des Werkzeugs flir den
Bearbeitungsfall nicht geeignet

4 Vorbohrung zu klein oder aufgehartet

A ungentigende Schmierung oder falsche Einsatzparameter

Axial verschnittene Gewinde
Ursachen

A gewdhlte Schneidgeometrie ist nicht geeignet

A Spindeldrehzahl stimmt nicht mit Vorschub (iberein
(Synchron-Fehler)

a Sackloch-Gewindebohrer werden mit zu hohem
Anschneiddruck eingesetzt

a Durchgangsloch-Gewindebohrer werden mit zu geringem
Anschneiddruck eingesetzt

Gewinde zu groB
Ursachen

a Gewindetoleranzen von Werkzeug und Gewindelehre
passen nicht zusammen

a gratbehaftete Werkzeugschneiden nach dem Nachschleifen

a KaltpressschweiBungen

Werkzeugbruch
Ursachen

a Werkzeug ist abgestumpft

a Auffahren des Werkzeugs auf den Bohrungsgrund
4 AufschweiBungen

a Vorbohrung zu klein

a Spanverwicklungen

a falsche Schnittgeschwindigkeit

a Spénestau in der Nut

A ungentigende Kithlung/Schmierung

02]22

MaBnahmen

a |&ngerer Anschnitt oder mehr Nuten bei gleicher Anschnitt-
lange, dadurch groBere Anzahl an schneidenden Zahnen

a beinachgeschliffenen Werkzeugen kann die Grundharte
absinken, richtige Parameter zum Nachschleifen anwenden

a haufigeres Wechseln oder Nachschleifen des
Bohrwerkzeugs

A richtige Einsatzparameter fiir das Bohrwerkzeug
verwenden

a richtiges Schmiermittel auswahlen und auf ausreichende
Versorgung achten

MaBnahmen

A Programmierung bzw. Leitpatrone oder andere
Synchrongeber tberprifen

a Gewindeschneidfutter mit Ldngenausgleich verwenden

a Anschneiddruck zuriicknehmen

a Anschneiddruck erhéhen

MaBnahmen

a richtige Toleranzen fir Werkzeug und Gewindelehre
verwenden

A sorgfaltig entgraten

A geeignete (positive) Geometrie verwenden

a Schnittgeschwindigkeit reduzieren

a andere Oberfldchenbehandlung oder Beschichtung
verwenden

a Gewindeschneidfutter mit Ldngenausgleich verwenden

A geeignete Schmiermittel verwenden

MaBnahmen

a Satzgewindebohrer verwenden

a Werkzeug mit geringerer Spirale einsetzen

a Werkzeuge mit kiirzerem/langerem Anschnitt verwenden
a Kontrolle der Vorbohrtiefe und der Gewindetiefe

a Vorbohrung tiefer bohren

a Schnittgeschwindigkeit korrigieren

a andere Beschichtung oder Oberflachenbehandlung

a Werkzeugaufnahme mit L&ngenausgleich verwenden
A geeignetes Schmiermittel einsetzen

a richtigen Vorbohrdurchmesser verwenden

a GGeometrie und/oder Nutenform andern

a Spanform und Spanbildung beachten

cuttingtools.ceratizit.com
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Gewindebearbeitung
Gewindefraser - Inhaltsubersicht

Ubersicht Gewindefriser
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@ Weitere Abmessungen und Gewindefréser finden Sie in unserem — Hauptkatalog, Kapitel 7 Zirkular- und Gewindefraser
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} Gewindebearbeitung
Gewindefraser - System MicroMill

MicroMill - VHM-Zirkular-Schaft-Gewindefraser - Teilprofil

60°

T w=x= 7T

IR/IL

P
mm
05-15
05-15
10-2,0

CDX
mm
0,91
0,91
1,19

LH
mm
15,2
254
254

OAL
LH

CW -

wi O
DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm
35 6 3 6
55 8 3 8
5,0 8 3 8

DCONMS,

DMIN

CDX

CWX500

w8
VHM
53 053 ...

010
110

MicroMill - VHM-Zirkular-Schaft-Gewindefraser - Vollprofil

m IR/IL

60°

M

DC Gewinde
mm

118 Mg
1,38 M1,8
1,50 M2
1,95  M25
240 M3
2,80 M35
310 M4
360 M5
410 M6

T w=XxX= T

TP
mm
0,35
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00

w1

mm
0,40
0,50
0,56
0,60
0,60
0,74
0,82
0,98
0,98

Ccw
mm
0,04
0,04
0,05
0,06
0,06
0,08
0,09
0,10
0,13

CDX
mm
0,19
0,19
0,22
0,25
0,27
0,33
0,38
0,43
0,54

LH
mm
4,0
5,0
5,0
6,0
70
8,0
9,0
10,0
12,2

OAL
LH DMIN
ST p———————
[.cw » .
w1 g5 2 CDX
o
g
OAL DN DCONMS., ZEFP DMIN
mm mm mm mm
32 0,64 3 3 1,38
32 0,70 3 3 1,58
32 0,90 3 4 1,70
32 115 3 4 2,15
32 1,60 3 4 2,60
32 1,80 3 4 3,00
44 1,98 5 4 3,30
44 2,20 5) 4 3,80
44 2,70 5 4 4,30

- v,/f, Seite 39

CWX500

w3
VHM
53 052 ...

160
180
200
250
300
350
400
500

— v,/f, Seite 39

0]
@) Beim Zirkularfrésen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v; oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn vy, gearbeitet wird.
Details auf — Seite 40+41.

02|24
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Gewindefraser - VHM-Gewindefraser

Schaft-Gewindefraser

A profilkorrigiert
A Hartbearbeitung ab @ DC = 4 mm maglich

IR/IL
E i/ E§; Ti500

< 2xD

60°

PHD

== DCONMS

e[ 3
VHM
54 800 ...
DC Gewinde TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
2,40 M3 0,50 6,5 4 42 2 2,50 030 ¥
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 3 3,30 040 ?
4,00 M5 080 11,0 6 55 3 4,20 050 2
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 060 2
6,00 M8 25 18,0 6 60 3 6,75 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 140
1) Schaftausflihrung DIN 6535 HA / ohne innere Kithimittelzufuhr
2) ohneinnere Kihimittelzufuhr
60°
MF
54 802 ...
DC Gewinde TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
4,0 M5 0,50 11 6 55 3 4,50 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 141
1) Schaftausflihrung DIN 6535 HA / ohne innere Kihimittelzufuhr
55°
\AA4| G
54 804 ...
DC Gewinde TP APMX DCONMS. OAL ZEFP  PHD
mm mm mm mm mm mm
8,0 G 1/8-28 0,907 21 8 70 3 8,80 018
9,9 G 1/4-19 1,337 26 10 75 4 11,80 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 038
16,0 G1/2-14 1,814 42 16 90 4 19,00 012
P )
M °
K o
N )
S °
H °
0 °
— v,/f, Seite 38

@)
@ Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v; oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn v, gearbeitet wird.
Details auf — Seite 40+41.
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Gewindebearbeitung
WNT \ Standard Gewindefraser - VHM-Gewindefraser

Schaft-Gewindefraser

A profilkorrigiert

IR/IL
= Ti500

<2xD

55°

PHD

== DCONMS

BSW

w3 3
VHM
54 806 ...
DC Gewinde TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSW5/16-18 1,411 18 6 60 3 6,50 516
6,0 BSW3/8-16 1,588 18 6 60 3 790 038
80 BSW7/16-14 1814 21 8 70 3 9,25 716
80 BSwWi1/2-12 2117 21 8 70 3 10,50 012
99 BSW5/8-11 2309 26 10 75 4 13,50 058
55°
BSF
54 808 ...
DC Gewinde TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSF3/8-20 1270 18 6 60 3 8,3 038
6,0 BSF5/16-22 1,155 18 6 60 3 6,8 516
80 BSF1/2-16 1588 21 8 70 3 11,1 012
8,0 BSF7/16-18 1,411 21 8 70 3 9,7 716
99 BSF5/8-14 1814 26 10 75 4 14,0 058
60°
UNC
54 810 ...
DC Gewinde TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
480 UNC1/4-20 1,270 13 6 55 3 51 014 "
6,00 UNC5/16-18 1,411 18 6 60 3 6,6 516
795 UNC3/816 1588 21 8 70 3 8,0 038
795 UNC7/16-14 1,814 21 8 70 3 9,4 716
990 UNC1/213 1,954 26 10 75 4 10,8 012
P )
M )
K )
N )
S )
H )

1) Schaftausfiihrung DIN 6535 HA / ohne innere Kihimittelzufuhr — v,/f, Seite 38

@)
@) Beim Zirkularfrésen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn vy, gearbeitet wird.
Details auf — Seite 40+41.
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Gewindebearbeitung
WNT \ Standard Gewindefraser - VHM-Gewindefraser

Schaft-Gewindefraser

A profilkorrigiert

IR/IL
= Ti500

<2xD
0
= ‘
60 o)
(G
A Q PHD
UNF % %
(O ]9
VHM
54 812 ...
DC  Gewinde TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
48 UNF1/4-28 0907 13 6 55 3 55 014 "
6,0 UNF5/16-24 1058 18 6 60 3 69 516
80 UNF3/824 1058 21 8 70 3 85 038
80 UNF7/1620 1270 21 8 70 3 99 716
99 UNF1/220 1270 26 10 75 4 115 012
P )
M °
K °
N )
S °
H °

1) ohne innere Kiihimittelzufuhr - v,/f, Seite 38

@)
@) Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v; oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn v, gearbeitet wird.
Details auf — Seite 40+41.
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Gewindebearbeitung
WNT \ Standard Gewindefraser - VHM-Gewindefraser

Schaft-Gewindefraser
IR/IL
§ Ti500
<2xD
PHD
e ju7
o X |
=
2
M S
[a)]
w[ O3
VHM
54 832 ...
DC TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
8 0,75 12 8 70 3 1 080
8 ,50 12 8 70 3 10 008
10 1,00 16 10 75 4 14 100
10 1,50 16 10 75 4 14 101
12 1,50 20 12 85 4 16 121
12 1,00 20 12 85 4 16 120
12 2,00 20 12 85 4 18 122
16 2,00 25 16 90 5 22 162
16 1,00 25 16 90 5 22 160
16 1,50 25 16 90 5 22 161
16 3,00 25 16 90 5 24 164
p °
M )
K °
N °
S )
H °

— v,/f, Seite 38

o
@ Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v; oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn v, gearbeitet wird.
Details auf — Seite 40+41.
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WNT \ Performance , . Gewindebearbeitung
Zirkularfraser - Inhaltstibersicht

Ubersicht Zirkularfraser
1=
e
2 gz
3 ] E B B3 =
5 = 2 S83w s =
g = % = hxXiLu==Tmh S
= & & @DC PMKNSH & Seite
h_,— a 0,7 58 M A .I CWX 30
) 20 78 500
o 0000 .I
— } w0 0|
A ' 7,8 500
1’5 12 ® 606 06O OI
E kreuzverzahnt - - %‘3’3( 31
6,0 37
1’0 10 ® 606 0O I
) o R
6,0 22
1’0 12 ® 6 06 06O I
=) S w0 | B
5,0 22
012 10 ® 06 0 O I
1 15 - 45° : - S| 3
3,0 22
— 05 - I CWX
*’ O PDPT = 12 mm o 37 500 35

=9

ﬂ Weitere Abmessungen und Gewindefréser finden Sie in unserem — Hauptkatalog, Kapitel 7 Zirkular- und Gewindefraser
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Zirkularfraser - System MicroMill

MicroMill - VHM-Zirkular-Schaftfraser

W a CWX500

[7p]
OAL %
LH 8 DMIN
CW | [s]
[S) e
[a]
4
o CDX
a8
VHM
53 050 ...
DC CW.y CDX LH O0AL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,7 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 070
0,8 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 080
0,9 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 090
1,0 0,8 15,2 58 38 6 B 6 100
1,5 0,8 15,2 58 38 6 3 6 150
0,7 12 254 68 5,0 8 3 8 170
0,8 12 254 68 5,0 8 3 8 180
09 12 254 68 50 8 3 8 190
1,0 12 254 68 50 8 3 8 200
1,5 12 254 68 50 8 3 8 250
2,0 12 254 68 50 8 3 8 300
P )
M )
K )
N )
S )
H )
— v,/f, Seite 39

MicroMill - VHM-Zirkular-Schaftfraser

W CWX500

90°
B E— DMIN
orpyv—"7-—-—-_ _ _ _ _ _ _
a
CW Z| 0
wi @ = CDX
o)
O
[m]
YL
VHM
53 051 ...
DC Wi CW CDX LH OAL DN DCONMS, ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
- 2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 010
2 0,2 0,8 25 68 42 6 3 6 020
- 2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 110
2 0,2 1,2 35 78 5,0 8 3 8 120
P )
M )
K ®
N )
S ®
H )

— v,/f, Seite 39

)
@) Beim Zirkularfrésen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn vy, gearbeitet wird.
Details auf — Seite 40+41.
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Zirkularfraser - System MiniMill

MiniMill - Frasplatte zum Nutenfrasen, kreuzverzahnt

>
m 912 a CWX500
mm

any
Lt
|
53015...
GroBe DMIN INSL CW., PDPT W1 REL  NOF
mm  mm mm mm mm mm
12 1,7 15 2,0 35 0,2 6 114
12 1,7 2,0 2,0 3,5 0,2 6 119
16 15,7 1,5 25 45 0,2 6 314
16 15,7 2,0 25 45 0,2 6 319
16 15,7 25 25 45 0,2 6 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 840
37 36,7 15 120 6,2 0,1 6 865
37 36,7 2,0 120 6,2 0,2 6 870
P )
M )
K )
N )
S o
H
— v,/f, Seite 39

(e}
@ Beim Zirkularfrésen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v; oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn vy, gearbeitet
wird. Details auf — Seite 40+41.
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Zirkularfraser - System MiniMill

MiniMill - Frasplatte zum Nutenfrasen
2
W ?nl}lz a CWX500

NOF

53007 ...
GroBe DMIN CWgp PDPT W1 REL  NOF
mm mm mm mm  mm
10 1,0 15 350 01 3 010
10 1,5 15 350 02 &) 015
10 2,0 15 350 02 3 020
10 2,5 15 350 02 B 025
12 1,5 20 350 02 6 114
12 1,5 25 350 02 3 115
12 2,0 20 350 02 6 119
12 2,0 25 350 02 3 120
12 2,5 25 350 02 3 125
14 1,0 25 450 3 210
14 1,5 25 450 02 3 215
14 2,0 25 450 02 3 220
14 2,5 25 450 02 3 225
16 1,5 35 450 02 3 315
16 2,0 35 450 02 3 320
16 2,5 35 450 02 3 325
18 15 35 575 01 6 414
18 1,5 35 575 0.2 3 415
18 2,0 35 575 02 6 419
18 2,0 35 575 0.2 3 420
18 2,5 35 575 02 3 425
18 2,5 35 575 0.2 6 424
18 3,0 35 575 02 6 429
18 3,0 35 575 02 3 430
18 4,0 35 575 02 3 440
22 1,0 45 620 01 6 810
22 1,5 45 620 01 6 815
22 15 45 570 0,2 3 515
22 2,0 45 570 0.2 3 520
22 2,0 45 620 0,2 6 820
22 2,5 45 620 0,2 6 825
22 2,5 45 570 0,2 3 525
22 3,0 45 570 0,2 3 530
22 3,0 45 620 0,2 6 830
22 35 45 570 0,2 &) 535
22 40 45 570 0,2 3 540
22 4,0 45 620 0.2 6 840
P °
M )
K °
N °
S o
H
— v,/f, Seite 39

(e}
@ Beim Zirkularfrésen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v; oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn vy, gearbeitet
wird. Details auf — Seite 40+41.
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Zirkularfraser - System MiniMill

MiniMill - Frasplatte zum Nutenfrasen mit Vollradius
W ?:ILZ g CWX500

3{0 I ow / NOF

w1 15T‘# =y q
PDPT DMIN_~

i

53 008 ...
GroBe DMIN CW.p PDPT W1 REL NOF
mm mm mm mm mm
[0 12 22 25 350 11 3 011
[ 16 22 35 460 11 3 111
g 18 22 35 575 11 3 211
22 10 45 575 05 3 305
22 16 45 575 08 3 308
22 20 45 575 10 3 310
2 24 45 575 12 3 312
22 28 45 575 14 3 314
2 30 45 575 15 3 315
22 40 45 575 20 3 320
22 44 45 575 22 3 322
22 50 45 575 25 3 325
P °
M ®
K °
N °
S o
H
- v,/f, Seite 39

[e]
@ Beim Zirkularfrésen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v; oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn vy, gearbeitet
wird. Details auf — Seite 40+41.
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Zirkularfraser - System MiniMill

MiniMill - Frasplatte zum Nutenfrasen und Fasen

>
12 CWX500
mm
53009...
GroBe DMIN CF.po; PDPT W1 KCH PDX  NOF
mm mm mm mm ° mm
10 02 035 3,60 15 1,80 6 015
10 02 045 3,60 20 1,80 6 020
10 02 070 3,60 30 1,80 6 030
10 02 1,20 3,60 45 1,80 6 045
12 1,2 080 3,50 45 1,20 3 035
g 16 14 120 450 45 1,60 3 145
- 18 25 140 585 45 1,70 3 258
18 02 220 575 45 3,00 6 259
22 20 1,70 585 45 2,00 3 358
22 02 250 6,40 45 3,90 6 463
22 30 300 940 45 3,25 3 394 "
P °
M )
K °
N °
S o
H
1)  Klemmschraube 73 082 006 verwenden - v,/f, Seite 39

(=0

f) Beim Zirkularfrésen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v; oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn vy, gearbeitet
wird. Details auf — Seite 40+41.

02|34
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Zirkularfraser - System MiniMill

MiniMill - Frasplatte zum Trennen

A PDPT = 12,0 mm nur in Verbindung mit Halter 53 003 624
A Vorschub um 50 % reduzieren!

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF

53 013 ... 2

GroBe DMIN CW.,, PDPT W1 REL  NOF
mm mm mm mm mm
37 0,5 12 56 6 705
37 0,6 12 57 6 706
37 0,8 12 6,0 6 708
37 1,0 12 6,2 01 6 710
37 1,5 12 6,2 01 6 715

P °

M °

K °

N )

S o

H

1) Stirnseitig nicht bis ins Zentrum freigeschliffen - v,/f, Seite 39

0]
@) Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v; oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn v, gearbeitet wird.
Details auf — Seite 40+41.
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WNT \ Performance

Zirkularfraser - System MiniMill

MiniMill - Zirkular-Schaftfraser, extra kurz

A Stahl-Ausflihrung

ki

GroBe DCONMS.; BDRED OAL

10

14

18

22

mm
10

10
13

10
13

10
13

mm
6,0

[%2]
" OAL %
cw, 3
[m]
D //'77 —— -
w
o
a
m
LH DMIN CcwW CDX
mm mm mm mm mm
60 152 97/117 <335 14/25
60 177 137/157 <435 2,5/35
70 257 13,7/157 <435 25/35
60 17,0 17,7 <5,6 3,5
70 25,0 17,7 <5,6 3,5
60 10,7 21,7 <9,15 45
70 257 21,7 <9,15

MiniMill - Zirkular-Schaftfraser, kurz

A Stahl-Ausfiihrung

ki

GroBe DCONMS.; BDRED OAL

22

mm
16

mm
12

(92
- OAL %
cw| 3
[m)]
=
w
o
a
[an]
LH DMIN Ccw CDX
mm mm mm mm mm
80 24 21,7 <9,15 45

Anzugsmoment
Nm
2,0

3,5
35

4,5
45

7,0
7,0

Anzugsmoment
Nm
70

A8
Stahl

53004 ...

015

217
225

417
425

610
625

s[O3
Stahl

53 003 ...

624

(e}
Ql) Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub vy oder Vorschub auf der Mittelpunktbahn vy, gearbeitet wird.
Details auf — Seite 40+41.

Ersatzteile

GroBe

T08
T10
T15

]

Schlissel-D

80 950 ...

110
112
113
M5

-

Klemmschraube

73 082...
M2,6 002
M3,5 003
M4 004

(o]
@ Klemmschraube 73 082 006 nur fir Platte 53 009 394

02|36
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WNT Gewindebearbeitung

Zirkular- und Gewindefraser - Schnittdaten

Materialbeispiele zu den Schnittdatentabellen

Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige / Warmebehandlung N,m;ezf',i kBe/“HRc ekt IR c ks Lo R WerkStoffy b:vzeeril:::mfr;g

P11 <015%C geglint 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliht 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 (€55
P.1.4 gegliht 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 10535 (55
<0,75%C
P.1.5 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 gegliht 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergiitet 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 gegliht 680N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartetund angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehédrtetund angelassen 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergiitet 300HB 14841 X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch/ ferritisch (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grauguss
K.1.2 perlitisch (martensitisch) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritisch 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nichtaushértbar 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMgl
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushartbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12 %Si, nicht aushértbar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium-Gusslegierung N.2.2 <12 % Si, aushértbar ausgehdrtet 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB>1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70HB 3.5612  MgAI6Zn 3.5312  MgAI3Zn
S.1.1 gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
Fe-Basis
S.1.2 ausgehartet 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Warmfeste 7 5 e — )
Legierungen S.2.1 gegliiht 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 Ni-oder Co-Basis ausgehdrtet 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Reintitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Titanlegierungen S.3.2 Alpha-+ Beta-Legierungen ausgehartet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-Legierungen 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 gehartetund angelassen 46-55HRC
H.1.2 gehértet und angelassen 56-60 HRC
Geharteter Stahl
H H.1.3 gehartet und angelassen 61-65HRC
H.1.4 gehartetund angelassen 66-70 HRC
Hartguss H.2.1 gegossen 400HB
Gehirtetes Gusseisen H.3.1 gehartet und angelassen 55 HRC

* Zugfestigkeit
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Gewindebearbeitung
WNT \ standard Zirkular- und Gewindefraser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte

SGF VHM Ti 500 SGF VHM Ti 500
54832.. 54800..,54802..,54 804,54 806..,54808..,54 810..,54 812 ..

nd 7 8mm 10-16mm 7 924-315 24 74,8-16

o m/min f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn] m/min f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn] f, [mm/Zahn]
AR 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P1.2 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P1.3 120 0,03-0,07 0,05-0,10 120 0,02-0,03 0,02-0,06 0,05-0,10
P.1.4 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.1.5 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.1 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.2 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P23 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.4 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3. 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.2 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.3 60 0,03-0,06 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.1 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.2 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
M.1.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.2.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.3.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
K.1.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.1.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.2 120 0,04-0,07 0,07-0,15 120 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
N.1.1 400 0,05-0,08 0,07-0,15 400 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.1.2 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.1 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.2 250 0,05-0,08 0,07-0,15 250 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.3 200 0,05-0,08 0,07-0,15 200 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.2 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.3 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.4.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
S.1.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.1.2 80 0,02-0,04 0,04-0,10 80 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.2.1 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.2 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.3 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.3.2 80 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
$.3.3 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
H.11 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05 40 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05 30 0,01-0,02 0,03-0,05
H.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.3.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05

0]
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitdt der Werkzeug- und Werksttickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mogliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. #20% angepasst werden kénnen!
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Zirkular- und Gewindefraser - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte

MiniMill MicroMill
53007 ..,53008..,53009..,53013..,53015... 53050..,53051..,53052.., 53053 ...
Index Vo f, (Bohrung) f, (Gewinde) Vo f,
m/min [mm/Zahn] [mm/Zahn] m/min [mm/Zahn]
P.1.1 120 (80-200) 0,03-0,10 0,05-0,20 70 (40-120) 0,01-0,05
P1.2 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,01-0,05
P13 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.1.4 90 (60-150) 0,03-0,08 0,05-0,18 50 (30-80) 0,01-0,05
P.1.5 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.1 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.2.2 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.3 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
P.2.4 60 (40-100) 0,03-0,07 0,05-0,16 30 (20-60) 0,01-0,04
P.3.1 60(40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,01-0,05
P.3.2 50 (30-80) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,04
P.3.3 30 (20-60) 0,02-0,07 0,05-0,16 20 (10-40) 0,005-0,03
P.4.1 80 (50-130) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P4.2 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
M.1.1 90 (60-150) 0,02-0,07 0,05-0,16 50 (30-80) 0,01-0,03
M.2.1 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,03
M.3.1 50 (30-90) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,03
K.1.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.1.2 80 (50-140) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,008-0,06
K.2.1 70 (50-120) 0,03-0,10 0,05-0,20 40 (30-70) 0,008-0,06
K.2.2 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,008-0,06
K.3.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.3.2 90 (60-160) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-90) 0,008-0,06
N.1.1 230 (150-390) 0,04-0,15 0,06-0,25 150 (90-260) 0,01-0,06
N.1.2 220 (140-370) 0,04-0,15 0,06-0,25 140 (90-240) 0,01-0,06
N.2.1 190 (120-320) 0,04-0,15 0,06-0,25 120 (70-210) 0,01-0,06
N.2.2 160 (110-270) 0,04-0,15 0,06-0,25 100 (60-180) 0,01-0,06
N.2.3 90 (60-160) 0,04-0,15 0,06-0,25 60 (40-110) 0,01-0,06
N.3.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 110 (70-180) 0,01-0,06
N.3.2 140 (90-240) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-150) 0,01-0,06
N.3.3 120 (80-210) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-140) 0,01-0,06
N.4.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 70 (40-120) 0,01-0,06
S.1.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.1.2 40 (30-70) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.2.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.2.2 50 (30-80) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.2.3 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.3.2 30(20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.3 30 (20-50) 0,04-0,15 0,06-0,25 10 (10-20) 0,01-0,06
H.1.1 50 (30-90) 0,02-0,06 0,04-0,14 20(10-40) 0,005-0,03
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1 40 (30-70) 0,02-0,10 20 (10-40) 0,005-0,03

Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstuckspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden konnen!
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WNT

Zirkular- und Gewindefraser - Technische Informationen

Frasverfahren
Gleichlauffrasen Gegenlauffrasen

Eigenschaften: Eigenschaften:

@ Werkzeugdrehrichtung ,rechts* @ Werkzeugdrehrichtung ,rechts”

@ Werkzeugverfahrweg
im Uhrzeigersinn

@ Steigung ,abwérts*

b4

Rechtsgewinde

Beim Gleichlauffrasen ist die Spandicke beim Eg;{;ﬂ Ejgti;j[lta;lfgzz;nxéi‘;igi?g}';ﬁ
Austritt aus dem Werksttick immer O (h = 0).
h=0

Werkzeugverfahrweg gegen
den Uhrzeigersinn

@ Steigung ,aufwdarts"

Rechtsgewinde

maximal (h = max).

h = max

Vorschubberechnung

@ Konturvorschub (v;)

@ Vorschub der Mittelpunktsbahn (v,)

Konturvorschub v, Vorschub der Mittelpunktbahn v,
vix (D-D, )
vi=nxf,xz| mm/min Vin = %) mm/min
D, = Wirkdurchmesserin mm 7 = Zéhnezahl am Werkzeug (radial)
n = Drehzahlin min’ D = Nenndurchmesser Gewinde = Durchmesser Auenkontur in mm
f, = Vorschub pro Zahnin mm D, = Durchmesser Mittelpunktsbahn (D - Dy) in mm
Tipps flir den Anwender

o
@ Beim Gewindefrdsen gibt es zwei verschiedene Méglichkeiten, den Vorschub des Werkzeuges zu programmieren:

Zum einen gibt es den Vorschub der Kontur, zum anderen den Vorschub im Werkzeugzentrum.
Um herauszufinden, mit welchem programmierbaren Vorschub die Maschine letztendlich arbeitet, gibt es folgende Maglichkeiten:

A Programm zum Gewindefrasen vollstandig in die Maschinensteuerung eingeben

A einen Sicherheitsabstand einprogrammieren, damit das Gewindeprogramm vollstandig in der Luft ablauft
A das Programm laufen lassen und die bendtigte Bearbeitungszeit stoppen

A gestoppte Zeit mit dem errechneten theoretischen Wert vergleichen

Ist die bendtigte Zeit langer als die errechnete, muss mit dem Vorschub im Werkzeugzentrum gearbeitet werden.
Ist die bendtigte Zeit kiirzer als die errechnete, ist mit dem Vorschub an der Kontur zu arbeiten.
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WNT

Zirkular- und Gewindefraser - Technische Informationen

Rechnerische Ermittlung der Schnittdaten zum Gewindefrasen

v, 1000 d-mn ; Vi i
= = — =f,.z'n = -
" dn v 1000 " " f2 f 7
Frasen - AuBenkontur Frasen - Innenkontur
Vi (D +d) D Vi vi- (D -d) D vy
n= —————— = - Vip= ———————— = -
i D v D+d) f D Y D-d)
Gerades Eintauchen Im Kreisbogen eintauchen
Ueml: 0‘25 Vi Ueml = Vi
n = Spindeldrehzahl U/min Vin = Vorschubim Zentrum mm/min
v, = Schnittgeschwindigkeit m/min Uegint = programmierter Eintauchvorschub mm/min
d = Fréserdurchmesser mm f, = Vorschub pro Zahn mm
= Gewindenenn-@ mm z = Schneidenzahl des Fréasers

v; = Vorschub an der Kontur mm/min

Korrekturwerte fur das Innengewindefrasen

Der Schneidendurchmesser des Gewindefrdsers, welcher in die Maschinensteuerung eingegeben wird,
errechnet sich wie folgt:

halber Fréasernenn-@ - 0,05 x Steigung p

Beispiel: M30x3
Fraser-@: 20 mm

20
05 -(0,05-3)-9,85mm

9,85 mmiist als Schneidenradius in die Steuerung einzugeben!
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WNT \ Performance

Gewindeb_garbeitung
Gewindedrehwerkzeuge - Inhaltstibersicht

Ubersicht Gewindedrehwerkzeuge

Vollprofil

ans

A gin qualitativ besseres Gewinde
a Kkeine Gratbildung

a keine Nachbearbeitung

a hohere Standzeiten

Weitere Gewindedrehwerkzeuge

VertiClamp

— Kapitel Drehbearbeitung - Wendeplattendrehwerkzeuge

UltraMini

M MF G Tr
Vollprofil Vollprofil
Teilprofil Teilprofil Teilprofil Teilprofil

— Kapitel Drehbearbeitung - Miniaturdrehwerkzeuge

02]42

Teilprofil

A eine Platte kann flir mehrere Steigungen
verwendet werden
a geringere Lagerhaltung

gh24

Standard-AuBen-Gewindedrehen

Vollprofil

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF | UNEF
43+44 47 49+50 53+54 53+54 53+54 53+54
Teilprofil passende Halter

60° 55°

57 59 61

Standard-Innen-Gewindedrehen

Vollprofil

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF ||UNEF
45+46 48 51+52 55+56 55+56 55+56 55+56
Teilprofil passende Halter

60° 55°

58 60 /%63

Vollprofil / Teilprofil
Mini GroBe 06 / 08

a8
1A

a spezielle Platten flr niedrige
Schnittgeschwindigkeiten
a fir Durchmesser ab 6 mm bzw. 8 mm

Mini 06
Vollprofil

M || BSW M

Mini 08
Vollprofil

passende Halter

64 64 66 /
Teilprofil Teilprofil
60° 55° 60° 55° 69

MANAA

65 65

MAANAA/

66+67 67+68

cuttingtools.ceratizit.com
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Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte AuBengewindedrehplatte

A Vollprofil
60°
M MF
Bezeichnung U LB
mm  mm
11 ER 0,35 0,35 1
11ER0,4 0,40 1
11 ER 0,45 0,45 1
11ER0,5 0,50 1
11ER0,6 0,60 1
11 ER 0,7 0,70 1
11 ER 0,75 0,75 1
11ER0,8 0,80 1
11ER1,0 1,00 1
11 ER 1,25 1,25 1
11ER1,5 1,50 1
11 ER 1,75 1,75 1
16 ER 0,35 0,35 16
16 ER 0,4 0,40 16
16 ER 0,45 0,45 16
16 ER 0,5 0,50 16
16 ER 0,7 0,70 16
16 ER 0,75 0,75 16
16 ER 0,8 0,80 16
16 ER 1,0 1,00 16
16 ER 1,25 1,25 16
16 ER 1,5 1,50 16
16 ER 1,75 1,75 16
16 ER 2,0 2,00 16
16 ER 2,5 2,50 16
16 ER 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

PDX

mm
08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
08

08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
0.8
0,9
1,0
11
1,2

PDY
mm
0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
1,3
1,5
1,6

CCN20

ER
71220 ...

234

256

CWK20

ER

634

O e eoO

cuttingtools.ceratizit.com
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Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Linke AuBengewindedrehplatte

A Vollprofil

MF

60°

Bezeichnung

11EL0,35
11EL0,4
11EL 0,45
11EL0,5
11EL0,6
11EL0,7
11EL0,75
11EL0,8
11EL1,0
11EL1,25
11EL1,5
11EL1,75

16 EL 0,35
16 EL 0,4
16 EL 0,45
16 EL0,5
16 EL 0,7
16 EL 0,75
16 EL0,8
16 EL1,0
16 EL 1,25
16EL1,5
16 EL1,75
16 EL2,0
16 EL2,5
16 EL 3,0

T w»w=Xx= T

INSL

mm
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,75
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75

0,35
0,40
0,45
0,50
0,70
0,75
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,50
3,00

CCN20

EL
71222 ..

204
206
208
209
210
211
212
213
214
216
218
220

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

7

EL
71222 ..

604
606
608
609
610
611
612
613
614
616
618
620

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO

02|44
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Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte Innengewindedrehplatte

A Vollprofil
60°
M MF
Bezeichnung U LB
mm  mm
111R 0,35 0,35 1
111R 0,4 0,40 1
111R 0,45 0,45 1
111R 0,5 0,50 1
111R 0,7 0,70 1
111R 0,75 0,75 1
111R 0,8 0,80 1
111R 1,0 1,00 1
111R 1,25 1,25 1
111R1,5 1,50 1
111R 1,75 1,75 1
111R 2,0 2,00 1
111R2,5 2,50 1
16IR 0,35 0,35 16
161R 0,4 0,40 16
16 IR 0,45 0,45 16
161R 0,5 0,50 16
161R 0,7 0,70 16
16 IR 0,75 0,75 16
161R 0,8 0,80 16
161R 1,0 1,00 16
16 IR 1,25 1,25 16
161R 1,5 1,50 16
16 1R 1,75 1,75 16
16 IR 2,0 2,00 16
16 1R 2,5 2,50 16
16 IR 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

PDX

mm
08
08
08
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
08
08
0,9
0,9
0,9

0,8
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0.8
08
0,9
1,0
11
11

PDY
mm
0,3
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

11

11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
13
15
15

CCN20

CWK20

71224 ...

204
206

210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

634

O e eoOo
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Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Linke Innengewindedrehplatte

A Vollprofil

MF

60°

Bezeichnung

111L0,35
11L0,4
111L0,45
11L0,5
11L0,7
111L0,75
11L0,8
11L1,0
111L1,25
11L1,5
111L1,75
11L2,0
11L2,5

161L0,35
161L 0,4
161L 0,45
161L0,5
161L.0,7
161L0,75
161L0,8
161L1,0
161L1,25
161L1,5
161L1,75
161L 2,0
161L 2,5
161L.3,0

T w=Xx=T

PDY

INSL

mm
0,35
0,40
0,45
0,50
0,70
0,75
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,50

0,35
0,40
0,45
0,50
0,70
0,75
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,50
3,00

CCN20

71226 ...

204
206
208
210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

71226 ...

604
606
608
610
611
612
613
614
616
618
620
622
624

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO
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Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte AuBengewindedrehplatte

A Vollprofil
60°
MJ CCN20 CWK20
)
INSL
ER ER
71286.. 71286..
Bezeichnung TP INSL  PDX  PDY
mm mm  mm  mm
11ER1,0 1,00 11 0,7 0,8 214 614
11 ER 1,25 125 11 08 0,9 216 616
11ER1,5 1,50 11 0,8 1,0 218 618
11ER2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
16 ER 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 ER 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 ER 1,5 1,50 16 08 1,0 248 648
16 ER 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )
M ° ¢}
K ° °
N )
S e} o
H ¢}
-V, Seite 72
Linke AuBengewindedrehplatte
A Vollprofil
60°
ML S A CCN20 CWK20
'/
INSL
EL EL
71287.. 71287..
. TP INSL PDX PDY
Bezeichnung
mm mm  mm mm
11EL1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
11 EL 1,25 1,25 11 0,8 0,9 216 616
11EL1,5 1,50 11 0,8 1,0 218 618
11EL2,0 200 M 0,9 1,0 222 622
16 EL 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 EL 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 EL 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 EL 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )
M ° o
K ° °
N °
S ¢} o
H ¢}

cuttingtools.ceratizit.com
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte Innengewindedrehplatte

A Vollprofil

60°
ML S A CCN20 CWK20

’/
INSL
IR IR

71284.. 71284..

Bezeichnung TP INSL PDX  PDY
mm mm mm  mm
111R 1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
111R 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
111R1,5 1,50 1 0,8 1,0 218 618
111R 2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
161R 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 1R 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16IR 1,5 1,50 16 08 1,0 248 648
161R 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )
M ° o
K ) )
N )
S o o
H o
— v, Seite 72

Linke Innengewindedrehplatte

A Vollprofil

60°

ML S A CCN20 CWK20

)
INSL
IL IL
71285... 71285..
. TP INSL PDX PDY
Bezeichnung
mm mm mm mm

111L 1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
111L 1,25 1,25 1 08 0,9 216 616

11L1,5 1,50 1 08 1,0 218 618
111L 2,0 2,00 1 09 1,0 222 622
161L 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 IL 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16IL 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
161L 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P °

M ° o

K ° °

N °

S o o

H ¢)
0

— V, Seite 72
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Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte AuBengewindedrehplatte

A Vollprofil

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

& &

INSL

ER ER

71228.. 71228..

TPl INSL PDX  PDY

Bezeichnun
9 1/" mm mm  mm

11 ER72 72 1 0,7 0,4 202 602
11 ER 60 60 1 0,7 04 204 604
11 ER 56 56 1 0,7 04 206 606
11 ER 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 ER 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 36 36 1 0,6 0,6 212 612
11 ER 32 32 1 0,6 0,6 214 614
11 ER 28 28 1 0,6 0,7 216 616
11 ER 26 26 1 0,7 08 218 618
11ER 24 24 1 0,7 0,8 220 620
11 ER 22 22 1 0,8 09 222 622
11 ER 20 20 1 0,8 09 224 624
11ER19 19 1 0,8 1,0 226 626
11ER 18 18 1 0,8 1,0 228 628
11ER 16 16 1 0,9 1,1 230 630
11 ER 14 14 1 0,9 1,1 232 632
16 ER 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 ER 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 ER 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 ER 20 20 16 0,8 09 254 654
16 ER 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 ER 16 16 16 09 11 260 660
16 ER 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 ER 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 ER 11 1 16 1,1 1,5 266 666
16 ER 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 ER9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 ER 8 8 16 1,2 1,5 272 672
P )
M ) )
K ) )
N )
S o o
H ¢)
0

-V, Seite 72
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Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Linke AuBengewindedrehplatte

A Vollprofil

BSW

55°

Bezeichnung

11EL72
11 EL 60
11 EL 56
11 EL 48
11EL 40
11 EL 36
11 EL 32
11EL28
11 EL 26
11EL24
11EL 22
11 EL20
11EL19
11EL18
11EL 16
11EL14

16 EL 40
16 EL 36
16 EL 32
16 EL 28
16 EL 26
16 EL 24
16 EL 22
16 EL 20
16 EL 19
16 EL 18
16 EL 16
16 EL 14
16 EL 12
16 EL 11
16 EL 10
16 EL9
16 EL 8

T w»w=Xx=ZT0

INSL

CCN20

CWK20

EL
71229 ...

202
204
206
208
210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230
232

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

EL
71229 ...

602
604
606
608
610
612
614
616
618
620
622
624
626
628
630
632

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

02|50
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Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte Innengewindedrehplatte

A Vollprofil

BSW

55°

Bezeichnung

111R 48
111R 40
111R 36
111R 32
111R 28
111R 26
111R 24
111R 22
111R20
111R 19
111R 18
111R 16
111R 14

16 IR 40
16 IR 36
16 IR 32
16 IR 28
16 IR 26
16 IR 24
16 IR 22
161R 20
16IR 19
16IR 18
16 IR 16
16 IR 14
16 IR 12
16 IR 11
16IR 10
16IR9

16IR8

T w=XxX=Z T

PDX

mm
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
08
0,8
08
08
0,9
0,9

0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
08
08
0.8
08
0,9
1,0
11
11
11
1,2
1,2

PDY
mm
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
0,8
0,9
0,9
1,0
1,0
11

11

0,6
0,6
0,6
0,7
0,8
08
0,9
0,9
1,0
1,0
1,1
1,2
14
15
15
1,7
15

CCN20

IR
71230 ...

206

210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

e

IR
71230...

606
608

612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Linke Innengewindedrehplatte

A Vollprofil

BSW

55°

Bezeichnung

111L 48
111L 40
111L 36
111L 32
111L 28
111L 26
111L 24
111L 22
111L 20
111L 19
111L 18
111L 16
111L14

16 IL 40
16 IL 36
16 IL 32
161IL 28
16 IL 26
16IL 24
16 IL 22
161L 20
161L 19
16IL 18
16 IL 16
16IL 14
16 IL 12
16 IL 11
161L 10
161IL9

161IL 8

T w=x= T

PDY

INSL

CCN20

IL
71231..

206
208
210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

71231..

606
608
610
612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

02|52

— v, Seite 72
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WNT \ Performance

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte AuBengewindedrehplatte

A Vollprofil

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20

4

& (o

INSL

ER ER

71264.. 71264..

TPl INSL PDX  PDY

Bezeichnun
9 1/" mm mm  mm

11 ER72 72,0 1 0,8 0,4 202 602
11 ER 64 64,0 1 0,8 04 204 604
11 ER 56 56,0 1 0,7 04 206 606
11 ER 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11ER 44 440 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11 ER 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
11 ER 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
11 ER 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
11 ER 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
11ER24 24,0 1 0,7 08 222 622
11 ER 20 20,0 1 0,8 09 224 624
11 ER 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11ER 16 16,0 1 0,9 1,1 228 628
11ER 14 14,0 1 0,9 1,1 230 630
16 ER 72 72,0 16 0,8 04 232 632
16 ER 64 64,0 16 0,8 04 234 634
16 ER 56 56,0 16 0,7 04 236 636
16 ER 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 ER 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 ER 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 16 16,0 16 0,9 11 258 658
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 ER 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 ER 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 ER 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 ER 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
16 ER 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
B )
M ) o)
K ) )
N )
S o o)
H )
0

-V, Seite 72

cuttingtools.ceratizit.com 02|53



WNT \ Performance

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Linke AuBengewindedrehplatte

A Vollprofil

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20

oy, B\

71266.. 71266 ..

Bezeichnung

11 EL72 72,0 1 0,8 04 202 602
11 EL 64 64,0 1 0,8 04 204 604
11 EL 56 56,0 1 0,7 04 206 606
11 EL 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11EL 44 440 1 0,6 0,6 210 610
11 EL 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
11 EL 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
11 EL 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
11 EL 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
11EL24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
11EL 20 20,0 1 0,8 09 224 624
11EL 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11 EL 16 16,0 1 0,9 1,1 228 628
11 EL14 14,0 1 0,9 1,1 230 630
16 EL 72 72,0 16 0,8 0,4 232 632
16 EL 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 EL 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 EL 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 EL 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 EL 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 EL 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 EL 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 EL 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 16 16,0 16 0,9 11 258 658
16 EL 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 EL 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 EL 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 EL 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 EL 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
16 EL 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
16 EL9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 EL 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P )
M ) o)
K ) )
N °
S o o
H )
0

— v, Seite 72
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WNT \ Performance

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte Innengewindedrehplatte

A Vollprofil

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20

_ayy /e

IR IR
71268.. 71268..

Bezeichnung

111R 72 72,0 1 0,8 0,3 202 602
111R 64 64,0 1 0,8 04 204 604
111R 56 56,0 1 0,7 04 206 606
111R 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111R 44 440 1 0,6 0,6 210 610
111R 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
111R 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
111R 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
111R 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
111R 27 270 1 0,7 0,8 220 620
111R24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
111R 20 20,0 1 0,8 09 224 624
11IR 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11IR 16 16,0 1 0,9 1,1 228 628
111R 14 14,0 1 1,0 11 230 630
16 IR 72 72,0 16 0,8 0,3 232 632
16 IR 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 IR 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 IR 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 IR 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 IR 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 IR 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 IR 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 IR 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 IR 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 IR 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
161R 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16IR 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IR 16 16,0 16 0,9 11 258 658
16 IR 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 IR 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 IR 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 IR 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 IR 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
16 IR 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
16IR9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16IR 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P )
M ) o)
K ) )
N °
S o o
H )
0

— v, Seite 72
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WNT \ Performance

Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Linke Innengewindedrehplatte

A Vollprofil

60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20

q

& &

PDY

INSL

IL IL
71270.. 71270..

Bezeichnung

111L72 72,0 1 0,8 0,3 202 602
111L 64 64,0 1 0,8 04 204 604
111L 56 56,0 1 0,7 04 206 606
111L 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111L 44 440 1 0,6 0,6 210 610
111L 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
111L 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
111L 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
111L 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
111L27 270 1 0,7 0,8 220 620
111L24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
111L 20 20,0 1 0,8 09 224 624
111L 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
111IL 16 16,0 1 0,9 1,1 228 628
111L14 14,0 1 0,9 1,1 230 630
16 IL 72 72,0 16 0,8 0,3 232 632
16 IL 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 IL 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 IL 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 IL 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 IL 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 IL 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 IL 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 IL 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 IL 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 IL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 1L 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 1L 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IL 16 16,0 16 0,9 11 258 658
16 1L 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 1L 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 1L 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16IL 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 1L 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
16 1L 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
161L9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
161L 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P )
M ) o)
K ) )
N °
S o o
H )
0

— v, Seite 72
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Teilprofil

Rechte AuBengewindedrehplatte

A Teilprofil
60°
CCN20 CWK20
5]
T PDX
INSL
ER ER
71206.. 71206..
Bezeichnung TP INSL PDX  PDY
mm mm mm  mm
16 ER A60 05-15 16 0,8 0,9 240 640
16 ER G60 1,75-3 16 1,2 1,7 242 642
16 ER AG60 0,5-3 16 1,2 1,7 244 644
P )
M ° o
K ) )
N °
S ¢} (¢}
H )
-V, Seite 72
Linke AuBengewindedrehplatte
A Teilprofil
60°
LS A CCN20 CWK20
INSL
EL EL
71208.. 71208..
Bezeichnung TP INSL  PDX  PDY
mm mm mm mm
16 EL A60 05-15 16 0,8 0,9 240 640
16 EL G60 1,75-3 16 1,2 1,7 242 642
16 EL AG60 0,5-3 16 1,2 1,7 244 644
P °
M ° o
K ) )
N °
S e} o
H o)
-V, Seite 72

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Teilprofil

Rechte Innengewindedrehplatte

A Teilprofil
60°
CCN20 CWK20
&
. B
" PDX
INSL
IR IR
71210... 71210..
Bezeichnung TP INSL PDX PDY
mm mm mm mm
111R A60 05-15 11 08 09 210 610
16 IR A60 05-15 16 08 09 240 640
16 IR G60 175-3 16 12 17 242 642
16 IR AG60 05-3 16 12 17 244 644
P °
M ) o)
K ) )
N °
S o o
H (e}
-V, Seite 72
Linke Innengewindedrehplatte
A Teilprofil
60°
A CCN20 CWK20
S
f
INSL
IL IL
71212... 71212...
Bezeichnung TP INSL PDX PDY
mm mm mm mm
111L A60 05-15 11 08 09 210 610
16 IL A6O 05-15 16 08 09 240 640
16 IL G60 175-3 16 12 17 242 642
16 IL AG60 05-3 16 12 17 244 644
P °
M [ ] o
K ® )
N °
S o o
H (e}

02|58

-V, Seite 72
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Teilprofil

Rechte AuBengewindedrehplatte

A Teilprofil
55°
CCN20 CWK20
5
T PDX
INSL
ER ER
71200... 71200..
Bezeichnung TP'I' INSL PDX  PDY
1/ mm mm  mm
16 ER A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 ER G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
16 ER AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
P )
M ° o
K ) )
N °
S ¢} (¢}
H )
-V, Seite 72
Linke AuBengewindedrehplatte
A Teilprofil
55°
LS A CCN20 CWK20
INSL
EL EL
71202... 71202..
Bezeichnung TP'II INSL PDX  PDY
1/ mm mm  mm
16 EL A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 EL AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
16 EL G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
P °
M ° o
K ) )
N °
S e} o
H o)
-V, Seite 72

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Teilprofil

Rechte Innengewindedrehplatte

A Teilprofil
55°
CCN20 CWK20
7"
y \ §
; PDX
INSL
IR IR
71204.. 71204..
Bezeichnung TP'I' INSL PDX  PDY
1/ mm mm  mm
11 IR A55 48-16 1 0,8 0,9 210 610
16 IR A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 IR AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
16 IR G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
P )
M ° o
K ) )
N ()
S ¢} (¢}
H o)
-V, Seite 72
Linke Innengewindedrehplatte
A Teilprofil
55°
A CCN20 CWK20

Bezeichnung
11 1L A55
16 IL A55

16 IL AG55
16 IL G55

T w»w=XxX=Z T

02|60

PDY

INSL

TPI
1/”
48-16
48-16

14-8

PDX
mm
08
08

1,2

PDY
mm
0,9
0,9

17

IL
71203 ...

210

240

-V, Seite 72
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WNT \ Performance

Gewindedrehwerkzeuge - Klemmhalter

Standard-AuBengewindeklemmbhalter

A Klemmhalter mit Steigungswinkel B = 1,5°

LH

HF
HF

HF

WF

LF

Abbildungen zeigen rechte Ausfiihrung
links rechts

71281.. 71280..

Bezeichnung il iz L7 L Wendeplatte guasiine
mm mm mm mm Nm

SE R/L 08 08 H11 8 1 100 16 1. 1,3 908 " 908 "
SER/L 10 10 H11 10 12 100 18 1. 13 910 " 910 "
SER/L 12 12 K11 12 12 125 20 1. 13 912 ¥ 912 "
SER/L 1212 F16 12 16 80 22 16.. 3,5 012 012
SER/L 16 16 H16 16 16 100 25 16.. 3,5 016 016
SE R/L 20 20 K16 20 20 125 30 16.. 3,5 020 020
SER/L2525M16 25 25 150 30 16.. 3,5 025 025
SER/L3232P16 32 32 170 30 16.. 35 032 032

1) ohne Unterlegplatte

O .y - -y

Unterlage Schraube-U Schlissel-D Klemmschraube
71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Ersatzteile
fiir Artikel-Nr.
71280908 /71281908 T08 110 230
71280910/ 71281910 T08 110 230
71280912/ 71281912 T08 110 230
71280012 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281012 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280016 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281016 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280020 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71281020 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280025 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281025 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280032 ER16/1L16 121 234 T10 112 231
71281032 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231

@)
@ Unterlegplatten zur Steigungswinkelkorrektur finden Sie auf — Seite 70.
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WNT \ Performance

Gewindedrehwerkzeuge - Klemmhalter

Standard-Innengewindeklemmahalter

A Klemmhalter mit Steigungswinkel B = 1,5°

[m]
(A1)
o
4 8
zZ
Sl SN s — )
S [©) I}
A (7))
LDRED 2
LF 3
[a]

Abbildungen zeigen rechte Ausflihrung
links rechts

71283.. 71282..

Bezeichnung H LF  LDRED DCONMS BDRED WF DMIN Wendeplatte Anzugsmoment
mm mm mm mm mm mm mm Nm

SIR 0010 H11 90 100 25 10 9,5 74 12 1. 13 011 "
SIR/L 0010 K11 140 125 25 16 100 74 12 1. 13 010 " 010 "
SIR 0013 L11 140 140 32 16 120 89 15 1. 13 013 "
SIR/L 0013 M16 140 150 32 16 130 10,2 16 16.. 35 015 " 015 "
SIR/L 0016 P16 180 170 40 20 150 117 19 16.. 3,5 016 " 016 "
SIR/L 0020 P16 180 170 40 20 195 137 24 16.. 35 020 020
SIR 0025 R16 226 200 40 25 245 162 29 16.. 3,5 026
SIR/L 0032 S16 288 250 50 32 315 197 36 16.. 3,5 032 032
SIR 0040 T16 36,0 300 50 40 395 237 44 16.. 3,5 040

1) ohne Unterlegplatte

O wy - -y

Unterlage Schraube-U Schlissel-D Klemmschraube
71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Ersatzteile
fiir Artikel-Nr.
71282011 T08 110 230
71282010/ 71283010 T08 110 230
71282013 T08 110 230
71282015/ 71283015 T10 112 236
71282016/ 71283 016 T10 112 236
71282020 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283020 ER16/1L16 121 234 T10 112 231
71282026 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282032 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71283032 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71282040 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231

@)
@ Unterlegplatten zur Steigungswinkelkorrektur finden Sie auf — Seite 70.
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WNT \ Performance

Gewindedrehwerkzeuge - Klemmhalter

Standard-Innengewindeklemmbhalter mit innerer Kuhlmittelzufuhr

A Klemmhalter mit Steigungswinkel B = 1,5°

o

\./|BDRED
|
|
|
|
|
|
|

4
Z
E LL - — E
oy 2 ok
A (%)
LDRED 2
LF 8
[a}
Abbildungen zeigen rechte Ausflihrung
links rechts
71283.. 71282..
Bezeichnung H LF  LDRED DCONMS BDRED WF  DMIN Wendeplatte Anzugsmoment
mm mm mm mm mm mm mm Nm
SIR 0010 M11CB 9,0 150 25 10 9,5 74 12 1. 1,3 510 2
SIR 0012 P11CB 1,0 170 30 12 11,5 8,4 15 1. 1,3 512 2
SIR/L0010K11B 140 125 25 16 10,0 74 12 1. 1,3 310 310
SIR/L0013M16B 14,0 150 32 16 13,0 10,2 16 16.. 3,5 315 315
SIR 0016 P16B 18,0 170 40 20 16,0 117 19 16.. 35 316
SIR 0020 P16B 18,0 170 40 20 195 137 24 16.. 3,5 320 "
SIR/L0032S16B 28,8 250 50 32 315 197 36 16.. 35 332 1 332 1
1) mit Unterlegplatte
2) Ausflihrung aus Hartmetall
L w§ g
Unterlage Schraube-U Schliissel-D Klemmschraube
71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Ersatzteile
fiir Artikel-Nr.
71282510 T08 110 230
71282512 T08 110 230
71282310/ 71283310 T08 110 230
71282315/ 71283 315 T10 112 236
71282 316 T10 112 236
71282 320 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282332 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283 332 ER16/IL 16 121 234 T10 112 231

o)
@ Unterlegplatten zur Steigungswinkelkorrektur finden Sie auf — Seite 70.
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Gewindedrehwerkzeuge - Mini 06/08

Rechte Innengewindedrehplatte - Mini GroBe 06

A Vollprofil
A Gewindeherstellung ab Durchmesser 6 mm

G
60°

Mo KA CCN1525 CCN2520

INSL

IR IR

M27m.. T71224..

TP PDX PDY INSL

Bezeichnung FE T I -

061R0,5 050 09 0,5 6 110 35700
06R 0,75 075 08 0,5 6 112 36100
061R 1,0 1,00 07 0,6 6 114 36500
06 IR 1,25 1,25 06 0,6 6 116 36700
P ° o
M ° °
K ° o
N o
S °
H o
— v, Seite 72
Rechte Innengewindedrehplatte - Mini GroBe 06
A Vollprofil
A Gewindeherstellung ab Durchmesser 6 mm
| NEW_| | NEW_|
55°
BSW |\ X A, CCN1525 CCN2520
INSL
IR IR

71230.. 71230..

Bezeichnung

06 IR 26 26 0,7 0,6 6 13500 33500
06 IR 22 22 0,6 0,6 6 13100 33100
061R 20 20 0,6 0,7 6 12900 32900
061R 18 18 0,6 0,7 6 12500 32500
P ) o
M ) )

K ) o

N o

S °

H o

-V, Seite 72
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Mini 06/08

Rechte Innengewindedrehplatte - Mini GroBe 06

A Teilprofil
A Gewindeherstellung ab Durchmesser 6 mm

60°

|
INSL T

TP INSL  PDX  PDY

Bezeichnung mm N T -

| NEW |
CCN1525 CCN2520
IR IR

7274.. T1272..

06 IR A60 05-125 6 06 06 210 30000
P [ (¢]
M o °
K [ ] (¢]
N o
S °
H o

— v, Seite 72

Rechte Innengewindedrehplatte - Mini GroBe 06
4 Teilprofil

A GZmK/Jinodeherstellung ab Durchmesser 6 mm

E IE

\XSSXJ CON1525 CON2520

IR IR

TPI INSL PDX  PDY
1/" mm mm mm
06 IR A55 48-20 6 0,5 0,6

Bezeichnung

T w=Xx=T

mna2r2.. T1m272..

10100 30100

[ J (©)

[ ]
([ ] (¢]
(@)

cuttingtools.ceratizit.com

— v, Seite 72
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Gewindedrehwerkzeuge - Mini 06/08

Rechte Innengewindedrehplatte - Mini GroBe 08

A Vollprofil
A Gewindeherstellung ab Durchmesser 8 mm

G G
60°

Mo KA CCN1525 CCN2520

—

IR IR
71224.. T71224..

INSL

TP PDX PDY INSL

Bezeichnung FE T I -

08IR 0,5 050 06 0,5 8 14300 34300
08IR 0,75 075 06 0,5 8 13700 33700
08IR1,0 1,00 06 0,6 8 13300 33300
081R 1,25 1,25 06 0,7 8 13100 33100
08IR1,5 1,50 0,6 0,7 8 12900 32900
08 1R 1,75 1,75 06 0,8 8 12700 32700
08IN 2,0 200 09 40 8 125007 325007
P ° o
M ° °
K o e}
N e}
S °
H ¢}
1) Ausfiihrung neutral (N) -V, Seite 72
Neutrale Innengewindedrehplatte - Mini GroBe 08
A Teilprofil
A Gewindeherstellung ab Durchmesser 8 mm

| NEW_| | NEW_|

60°

S A CCN1525 CCN2520

LA

IN IN
M273.. T7T273..

TP INSL  PDX  PDY
mm mm mm mm
08 IN M60 175-20 8 0,8 4 10800 30800

[ o

Bezeichnung

([ ]
([ ] (¢]
(0]

T w=x=T
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Gewindedrehwerkzeuge - Mini 06/08

Rechte Innengewindedrehplatte - Mini GroBe 08

A Teilprofil
A Gewindeherstellung ab Durchmesser 8 mm

|_NEw [ NEW |
60°

CCN1525 CCN2520

¢ X > o
o
!
INSL T
IR IR

7M272.. T1272..

TP PDX ~ PDY INSL

Bezeichnung mm N T

08 IR A60 05-1,25 0,6 0,6 8 10600
08 IR A60 05-15 06 0,7 8 30600
P ) o
M ° °
K ° o
N o
S °
H ¢}
- v, Seite 72
Neutrale Innengewindedrehplatte - Mini GroBe 08
A Teilprofil
A Geelveirnodleherstellung ab Durchmesser 8 mm
E E

55°

LS A CON1525 CCN2520

LA

IN IN
M273.. T17T273..

TPI INSL PDX  PDY
1/" mm mm mm
08 IN M55 14-11 8 0,9 4 10900 30900

Bezeichnung

[ J (©)

([ ]
[ ] (¢]
@)

T w=x=T

— v, Seite 72
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Mini 06/08

Rechte Innengewindedrehplatte - Mini GroBe 08

A Teilprofil
A Gewindeherstellung ab Durchmesser 8 mm

55°

|
INSL T

Bezei TPI INSL  PDX  PDY
ezeichnung

| NEW | | NEW |
CCN1525 CCN2520
IR IR

7M272.. T1272..

1/" mm mm mm

08 IR A55 48-16 8 0,6 0,7 10700 30700

P [ (¢]

M o °

K [ (¢]

N o

S °

H o

- v, Seite 72
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WNT \ Perfo

rmance

Gewindedrehwerkzeuge - Klemmhalter

Rechte Innengewindeklemmohalter - Mini GroBe 06

Bezeichnung U7
mm
SIR 0005 HO06 100

SIR 0005 HO06 C 100

DMIN
BDRED

A%

LDRED

== DCONMS

LF

LDRED DCONMS BDRED DMIN
mm mm mm mm
12 12 5,1 6
26 6 5,1 6

1) Schaft aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung

Ersatzteile

fiir Artikel-Nr.
7128200500
7128210500

Rechte Innengewindeklemmahalter - Mini GroBe 08

Bezeichnung uF
mm
SIR 0007 K08 125

SI R 0007 K08C 125
SIR 0007 K08U 125

Wendeplatte

06..
06..

Anzugsmoment
N

0,6
0,6

n
o =
Z w o
2 5 8
o
X [ @
LDRED|
LF
LDRED DCONMS BDRED DMIN Wendeplatte Anzugsmoment
mm mm mm mm Nm
18 16 6,6 78 08.. 0,6
30 8 6,6 78 08.. 0,6
31 16 73 9,0 08.N 0,6

1) Neutrale Wendeplatte mit Kennzeichnung (N) erforderlich
2) Schaft aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung

Ersatzteile

fiir Artikel-Nr.
7128200700
7128210700
7128200800

cuttingtools.ceratizit.com

rechts

71282...

00500
10500

NS

Schlissel-D Klemmschraube

80950... 71950...
T06 108 23800
T06 108 23800

[ NEW |
rechts

71282 ...

00700
10700%
00800"
Schliissel-D Klemmschraube

80950... 71950...
T06 108 23900
T06 108 23900
T06 108 23900
02169



Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Gewindedrehwerkzeuge - Unterlegplatten

L o

AE16 Al16
ER16/IL16  EL16/IR 16

71950... 71950...

Unterlegplatten fur Standard-Gewindeschneidplatten

Steigungs-
winkel 8

+4,5° 118 126
+3,5° 119 127
+2,5° 120 128
+1,5° 121 129
+0,5° 122 130

0° 123 131
-0,5° 124 132
-1,5° 125 133
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Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Gewindedrehwerkzeuge - Schnittdaten

Materialbeispiele zu den Schnittdatentabellen

Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige / Warmebehandlung N,m;ezf',i kBe/“HRc ekt IR c ks Lo R WerkStoffy b:vzeeril:::mfr;g

P11 <015%C geglint 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliht 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 (€55
P.1.4 gegliht 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 10535 (55
<0,75%C
P.1.5 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 gegliht 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergiitet 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 gegliht 680N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartetund angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehédrtetund angelassen 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergiitet 300HB 14841 X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch/ ferritisch (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grauguss
K.1.2 perlitisch (martensitisch) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritisch 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nichtaushértbar 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMgl
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushartbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12 %Si, nicht aushértbar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium-Gusslegierung N.2.2 <12 % Si, aushértbar ausgehdrtet 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB>1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70HB 3.5612  MgAI6Zn 3.5312  MgAI3Zn
S.1.1 gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
Fe-Basis
S.1.2 ausgehartet 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Warmfeste 7 5 e — )
Legierungen S.2.1 gegliiht 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 Ni-oder Co-Basis ausgehdrtet 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Reintitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Titanlegierungen S.3.2 Alpha-+ Beta-Legierungen ausgehartet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-Legierungen 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 gehartetund angelassen 46-55HRC
H.1.2 gehértet und angelassen 56-60 HRC
Geharteter Stahl
H H.1.3 gehartet und angelassen 61-65HRC
H.1.4 gehartetund angelassen 66-70 HRC
Hartguss H.2.1 gegossen 400HB
Gehirtetes Gusseisen H.3.1 gehartet und angelassen 55 HRC

* Zugfestigkeit

cuttingtools.ceratizit.com 02|71



Gewindebearbeitung
WNT \ Performance Gewindedrehwerkzeuge - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte

Mini Mini
CON1525 CON2520 B Bl

Index V¢ in m/min
P4 8 20 20
P12 8% 20 @
P13 & 0 20
P14 & & s
P50 & &
P21 0 & &
P22 s & 8
P23 s & 8
P24 0 & 8
P31 s 50 s
P32 s 50 s
P33 s 50 s
P41 50 50 s
P42 50 50 s

M.1.1 40 90 60 40

.21 40 90 60 40

M.3.1 40 90 60 40

K14 60 120 120 80

K12 60 120 120 80

K.21 60 100 100 70

K.2.2 60 100 100 70

K31 50 100 100 70

K3.2 50 100 100 70

N1 500 150

N2 300 150

N.21 120 120

N.2.2 120 120

N.2.3 120 120

N.3.1 110 100

N.3.2 150 100

N.3.3 150 100

[e]
(ﬂ/ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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WNT \ Performance

Gewindebearbeitung
Gewindedrehwerkzeuge - Technische Informationen

Steigungswinkel

Wichtige Angaben zur Standard-Unterlegplatte

A der Steigungswinkel sollte immer Uber Berechnung

oder mithilfe des untenstehenden Diagramms
ermittelt werden.

4 die Gewindeklemmhalter haben einen 1,5° geneigten

Plattensitz und eine Unterlegplatte ohne
Winkelkorrektur.

Somit haben die Klemmhalter im Auslieferzustand
einen Steigungswinkel g von 1,5°.

Methode 1: Berechnung

Berechnung des Steigungswinkels

_ 20xTP
B= "DMIN

20 = konstant
B = Steigungswinkel (°)

Ohne die entsprechende Korrektur des
Steigungswinkels kann es passieren, dass

a das Profil verzerrt wird.

a die Wendeplatte aufsitzt - zu wenig Freiwinkel hat.
a die Standzeit der Wendeplatte stark minimiert wird.

Beispielberechnung

AuBengewinde M24 x 1,5
Vorschub in Richtung Futter
DMIN = Nenn-@: M24 = 24 mm
TP = Steigung: 1,5 mm

TP = Steigung (mm) B = M
DMIN = Nenndurchmesser (mm) 24 mm
Standard-Unterlegplatte — p=1,25°
Methode 2: Diagramm
Vom Flanken-@ im Diagramm wird eine Linie senkrecht nach oben gezogen,
bis diese sich mit der Linie der Steigung des zu erzeugenden Gewindes kreuzt.
In der farblich gekennzeichneten Region, in der man sich nun befindet, zeigt es
am Rand des Diagramms den entsprechenden Faktor an.
— oR — o _
Steigung TP B = 4,5 B = 3,5 Steigung TP
Gang/Zoll
mm
A 121 -~ ;
" Sonder - 225 erreohlr:]iteelr S\tl\flzégttmgs- Unterlegplatte
- 10+  Klemmhalter r 25 ul B-Wer
= 9 | 0,0°-0,99° 0,5°
firg 3
2 8 L 1,0°-1,99° 1,5°
= 7 r 35 ° o o
S L, 2,0°-2,99 2,5
o 6
K= L 45 o_ ° o
35 5 p 3,0°-3,99 3,5
£ . -6 4,0°-4,99° 4,5°
L r7
2 34 -9 0,0°-(-0,99°) -0,5°
21 i 1.0°-(1,99°) 15°
1+ _
24
0 =0°
20 | "
| 5
2 r 14
[
3 3 e 9
z ™ B=-05 L7
% N ! &
= 5 5
% 6 ™ F 45
& ; N -4
£ L35
S 8
E 9 L4l Ho N 3
5 =t 1,3
= 10— Sonder - P25
11+ Klemmhalter \, 20

cuttingtools.ceratizit.com

02|73
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Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Technische Informationen

Gewindedrehverfahren

AuBen-Rechtsgewinde

-—)

]

Innen-Rechtsgewinde

Gewindezustellmethoden
Radiale Zustellung

@

4 bei Steigungen kleiner als 1,5 mm

a flr kurzspanende Werkstoffe

a fir die Bearbeitung geharteter
Werkstoffe

a ginfache und schnelle
Zustellungsmethode

AuBen-Linksgewinde

<=

=

Innen-Linksgewinde

Zustellung entlang der Flanke

137
h

A pei Steigungen groBer als 1,5 mm

A beiradialer Zustellung ist die effekti-
ve Schneidkantenldnge zu groB, was
zum Rattern flihren kann

4 Dbei TRAPEZ und ACME ist das
Spanen an drei Flanken flir den
Spanfluss von Nachteil

Empfohlene Anzahl der Schnitte und Schnitttiefen

Standard Gewindeplatten

mm 0,50
Steigung (TP/TPI)
Gang/Zoll 48
Anzahl der Durchgénge 4-6
Anzahl der Durchgénge (CCN7525) 3-4
Anzahl der Durchgénge Mini Platten 6-9

Mehrzahn-Gewindeplatten

Standard Platte PlattengroBe
IC L mm
1SO auBen M 3/8" 16
1SO auBen M 3/8" 16
02|74

075 1,00 125 150

32 24 2 16 14 12

4-7 4-8 5-9

3-4 3-5 4-6 5-6 6-8 6-8 8-10

6-11 6-12 8-14 9-15 11-18 11-18

Steigung (TP)  Z&hnezahl (NT) Bezeichnung

1,0mm 3 3ER 1.01S0 3M
1,5mm 2 3ER1.51S02M

Die Bearbeitungsfélle 2, 4, 6 und 8 erfordern
negative Unterlegplatten!
Diese Platten finden Sie auf — Seite 70.

@

Wechselseitige Zustellung

Y

a DeigroBeren Steigungen

4 peilangspanenden Werkstoffen

a gleichmaBiger VerschleiB der
Schneidkanten

a komplizierter Programmiervorgang
notwendig

1,75 200 250 300 350 400 450 500 550 6,00 800
10 8 7 6

5.5 5 4.5 4 3

6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24

Durchgange Schnitttiefe pro Durchgang
1 2 3
2 0,38 0,25
3 0,42 0,30 0,20

cuttingtools.ceratizit.com
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Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Technische Informationen

Problembehebung

Ausbrockelung

s

Ursachen

A tritt haufig bei rostfreien
Werkstlickstoffen auf
A Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

4 Uberhang des Werkzeugs
vermeiden

a prifen, ob die Gewindeschneidplatte
richtig festgeklemmt ist

4 Vibrationen vermeiden

A eine zahere Hartmetall-Qualitat
benutzen

Warmerisse

i W i

\ M

Ursachen

A zu wenig Kuhlschmiermittel
a Schnittgeschwindigkeit zu hoch
A Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

A Kuhlflussigkeit auftragen

a Schnittgeschwindigkeit minimieren

A gine zdhere Hartmetall-Qualitat
benutzen

cuttingtools.ceratizit.com

KolkverschleiB

o ‘\\H“‘\H‘m“mm
il
|

I \

Ursachen

A tritt haufig bei rostfreien
Werkstlckstoffen auf

a Schnittgeschwindigkeit zu hoch

A Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

a Kihlflissigkeit auftragen

A Schnitttiefe reduzieren

A eine hartere Hartmetall-Qualitat
benutzen

Verformung

4

Ursachen

A Zustellung zu groB

a zu wenig Kihlschmiermittel

a Schnittgeschwindigkeit zu hoch
a Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

a Kihlflussigkeit auftragen
A Schnitttiefe reduzieren

a Schnittgeschwindigkeit minimieren

4 eine hartere Hartmetall-Qualitat
benutzen

Aufbauschneiden

i

iy
i
N

Ursachen

4 Schnittgeschwindigkeit zu niedrig
A Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

a Kihlfllissigkeit auftragen

a Schnittgeschwindigkeit erhéhen

a eine zdhere Hartmetall-Qualitat
benutzen

Brechen

Ursachen

A Zustellung zu groB

a zu wenig Kihlschmiermittel

a plastische Verformung

A instabil

a Steigungswinkel nicht passend
a Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

a Schnitttiefe reduzieren

a Maschine und Werkzeugstabilitat
prifen

a Schnittgeschwindigkeit reduzieren

a Steigungswinkel beachten

A gine zdhere Hartmetall-Qualitét
benutzen

02|75
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Gewindebearbeitung

Gewindedrehwerkzeuge - Technische Informationen

WNT \ Performance

18][eH Jojeanau n

1/Byas|[e1aWliey

nu )

Bunynyuauu) Jw |
ua)eyasuabiy

W</h 44

.8/€ 9l

hat L

9L/€ 80

28/G 90

Bl 1
agoJbusneld
usuyez ¢ 1w
ane|duyeziys|y NE
usuyez g yu

ane|duyeziya|y e

(LN) lyezauyez

00€
06¢
00¢
0L
0§t
ovl
Gct
00t
08

ww

abuejiwesay

LIX a=aoaxcok-

=

.09
-GS
EILNENTEE
G'e-G'v 0'8-6'G N
G-/ 0'G-G'¢ N
8-vl 0'¢-G/'t 9
L=y 0c-L't N
3-8 0'¢-S'0 9y
91-8¥% G'1-6'0 \Y
2/9 wuw
youdjieL
v=¢l Ge'0
/9 wuw
[yoid| [0
(IdL/d1) Bunbieig

10uB1996 8112|dPIaUYISAPUIMAL) 19| 8UIS N} INU ‘W 0 UOA aBURILIBSAL)

abueis
-1yog Jayeyuauy
1BYdS Jayosh

WW gL XWwwel =glgl -eipenb Jayeyuagny

|a1dsiag

11uyosIanbyeyas

syl 1
s)yoal d
Buniynjsneuapiauyos

1JeyaS Wayosielpenb W Z| X Z| U Jayeyuagny Jayoai
9142l 43S

pidsieg €€

¢lél

d

[enau N
SHUI| 1
SIE)! Y

Buniynjsneuaplauyos

09 OV

d

BunBia)g Jauls JIW 811B|d Uagne - sjyoa. Jag|

uauu
uagne 3

oleld

uauul IS
uagne 3s
10)(eH
18)/eH
ww 0‘€-G'0 UoA
09 OV H3 91
pidsieg €€
W</t 14
.8/¢ 9l
ML L
9L/€ 80
WE/S 90
'l 1
agoIbuslield
usjeld

|assnjyossBunuyolazag

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance , __Gewindebearbeitung
Gewindedrehwerkzeuge - Technische Informationen

Ubersicht Gewindedreh-Mdglichkeiten

Weitere Gewindedreh-Maoglichkeiten finden Sie in den untenstehenden Kapiteln.

VertiClamp System 3006 TC-Gewindesystem
TiAIN-beschichtete HM-Wendeplatte zum Mono- und Modulares-System zum Innen- und
AuBengewindedrehen auf Langdrehautomaten. AuBengewindedrehen.

@—4{@ \\\\ %

HM-Wendeplatte mit einer Steigung 0,25 mm-2,0 mm TC-Gewindeplatten mit passenden Klemmhaltern
mit passenden Klemmhaltern finden Sie im Kapitel finden Sie im Kapitel — Stechwerkzeuge.
— Wendeplattendrehwerkzeuge.

UltraMini MiniCut
TiN-und TiAIN-beschichtete HM-Schneideinsdtze zum TiAIN-HM-Schneidplatten zum Innnengewindedrehen
Innengewindedrehen ab einem D, @ 2,4 mm. abD,;, @8 mm.

=’ VVVVVVV

Schneideinsatze zum Gewindedrehen und flir weitere Schneidplatten zum Gewindedrehen und flir weitere
Anwendungsbereiche mit den passenden Klemmhaltern Anwendungsbereiche mit den passenden Klemmhaltern
finden Sie im Kapitel — Miniaturdrehwerkzeuge. finden Sie im Kapitel— Miniaturdrehwerkzeuge.

cuttingtools.ceratizit.com 02|77



WNT

Technische Informationen

Beschichtungen und Sorten

Gewindebohrer

A vaporisiert

Fars A das Vaporisieren (Dampfanlassen) verhindert,
dass sich am Werkzeug KaltverschweiBungen bilden
und erhéht die Oberflachenharte und somit den
VerschleiBwiderstand
Vip- A vaporisiert + nitriert
it A Kombination aus erhohter Oberflachenharte und
. Schmierstofftrager
ATINHD A AITiN-basierte Nanolayer-Hartstoffbeschichtung
' A maximale Anwendungstemperatur 500 °C
Gewindefraser
A Hartmetall, TIAIN-beschichtet
CWX500 A die universelle Hartmetallsorte fiir nahezu alle
Materialien
Zirkularfraser
A Hartmetall, TIAIN-beschichtet
CWX500 A die universelle Hartmetallsorte flir
nahezu alle Materialien
Gewindedrehwerkzeuge
A Hartmetall, unbeschichtet
Cwk20 4150 | M10 | K10 | N10 | S10
A die verschleiBfeste Hartmetallsorte fiir die
Bearbeitung von Aluminium und anderen NE-Metallen
A Hartmetall, TiN-beschichtet
CCN1525 4 IS0 | P25 | M25 | K25 | N25 | 025
A die beschichtete Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung
von Stéhlen und rostfreien Stéhlen bei niedrigen
Schnittgeschwindigkeiten
02|78

TiCN

TiN

Ti500

CCN20

CCN2520

A TiCN-Multilayer-Beschichtung

A

maximale Anwendungstemperatur: 450 °C

A TiN-Beschichtung

A

maximale Anwendungstemperatur: 450 °C

A TiAIN-Beschichtung

A

>

>

maximale Anwendungstemperatur: 500 °C

Hartmetall, TIAIN-beschichtet

ISO | P20 | M20 | K20 | S20 | H20

die Allround-Hartmetallsorte fir die Bearbeitung von
Stédhlen bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten

Hartmetall, TIAIN-beschichtet

ISO | P25 | M25 | K25 | S25 | H25

die beschichtete Hartmetallsorte flr die Zerspanung
von rostfreien Stahlen bei mittleren bis hohen
Schnittgeschwindigkeiten

cuttingtools.ceratizit.com
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PROJEKTE IN DEN BESTEN HANDEN

Smarte Losungskonzepte fir
effiziente Bearbeitungsprozesse

Nutzen Sie unsere innovativen Werkzeugkonzepte, langjahrige Erfahrung und unsere
personliche Beratung zur Steigerung lhrer Produktivitat. Wir setzen Ihr Projekt erfolgreich um!




