9. Gewinde Werkzeuge



%//////////% Index - Gewinde Werkzeuge

5700 Doppelprofil Gewindewirbler




Gewinde Werkzeuge
Inhaltsiibersicht

Gewindefraser aus VMH

REF. 5200

REF. 5300
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M1.20-M10.00  @3-06 %?/////4?//////;

Gewindefraser aus PKD
REF. 45200
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Gewindewirbler

REF. 5500

REF. 5600

REF. 5700
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Gewinde Frser- 150 60° 0
7

- d,
Werkstoffe unbes\c/;ichtet besc:lli‘::htet clf'nrl‘cbl;etset beschichtet Bi“;P::::ETg -
Stahl < 700 N/mm? 80 100 o ] Trio K
Stahl > 700 N/mm> 60 80 o ] Trio - - T~
Nichtrostende Stihle 40 60 o ] Trio 7 N
Gusseisen 70 50 o ] Trio / \
Kupfer 150 180 o ] Solo W
Messing - Bronze 140 190 ] o Solo . hm ‘
Aluminium 200 250 o ] Solo - /
Gold - Silber 140 180 ] o Solo N v
Platin - Palladium - R R R R ~
Superlegierungen o L Ti
Titan 40 | | - Ri
nicht geeig geeignet O sehr geeignet W
- / Erhaltlich unbeschich- /

Toleranzen d <1mm B +0/-0.01 D:hs D / tet und beschichtet /

d,>Imm P +0/-0.02 / (Siehe Seite 61) /

4D dyed Yz

gt 2
z . Z2-5 ~

Art. n° @ nominal Steigung d

|

) ) e p 7 Z
T 000 0000 0000 200000 70000 00004 700 7////%////////////////4
5200M1.20 M1.20 0.25 0.85 2 { 22 EIE 2
5200M1.40 M1.40 0.30 1.00 3 Z ilE‘ Z Z E_’é
5200M1.60/1.80 M1.60/1.80 0.35 1.10 3 f///////% ///////////
5200M2.00 M2.00 0.40 1.40 3 ? //X///Z Z //6///2
5200M2.50 M2.50 0.45 1.80 3 é 0° Zé 8 Z
5200M3.00 M3.00 0.50 2.30 3 %///////Z ///////%
5200M4.00 M4.00 0.70 3.00 3 G
5200M5.00 M5.00 0.80 3.80 4 Z ZZ N Z

X K . . % MGI10 % / %
5200M6.00 M6.00 1.00 4.50 4 Z//////% é//////%
5200M8.00 M8.00 1.25 5.00 4 7 7
5200M10.00 M10.00 1.50 6.00 5 // //



~ 5200  Cewinde Friser- 10 60°
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Auf Anfrage
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[_] Bestellung  [_] Angebotsanfrage

% % Norm: Abmessungen : Beschichtungen:

-
- d: l: [] Beschichtet™:
E

I1SO 60°

D*: A [] unbeschichtet

7| e
Werkstoffe zum spanen: Bestellungs-Nr. :

ISO 55°

O P
Menge: Kontakt Person :
oidale

Stempel des Unternehmens & Datum :

*Standart Dimension vom Stab : @3xL38,P4xL38, D 6xL38, T6XLS, D8XLEI, D10xL72, F12x L 83, D 16x L 92, D 20x L104

** Ohne weitere Angaben wird die am besten angepasste Beschichtung empfholen



Spiralgenutete Gewindefriaser - ISO 60° // //
Innen und aussen Gewindeschneiden

T 70 07/ 24777

lc lc nbes- . mpfohlene d,
Werkstoffe unbes:hichtet besc::ichtet cl:ﬂchtet ez BEesch htung
Stahl < 700 N/mm? 80 100 o ] Trio IR
Stahl > 700 N/mm?2 60 80 n] | | Trio - o
Nichtrostende Stihle 40 60 o = Trio P - R
Gusseisen 70 50 n] | | Trio h
Kupfer 150 180 o ] Solo 4 \
Messing - Bronze 140 190 ] o Solo ‘M |
Aluminium 200 250 o ] Solo o \ .
Gold - silber 140 180 n o Solo ' /
Platin - Palladium - - - _ _ N /
Superlegierungen o L Ti -
Titan 40 | | - R
nicht geeig geeignet O hr geeignet B
00000000
Tol 0 > 0001 e L S ?/rhalthch unbeschich- é
oleranzen < 1mm +0/-0. : tetund b hichtet
St 5o/ 00z SELER ey
' > di 7%
, . . . / v
T 0 % 0 0 00 0 7 ///////
Art. n° @ nominal Steigung d | 4 / Z2-5 /
, . oo . p 7
WWWWWWWW///////// %/////////
I I
5300M1.20 M1.20 0.25 0.85 2 / Z ; 7 é
5300M1.40 M1.40 0.30 1.00 3 ilE‘ / IE 2
5300M1.60/1.80 M1.60/1.80  0.35 1.10 3 ///////// /////////
5300M2.00 M2.00 0.40 1.40 3 / //////4/ //é///é
5300M2.50 M2.50 0.45 1.80 3 Z // 8° /
Z 20° 7
5300M3.00 M3.00 0.50 2.30 3 T ////////
5300M4.00 M4.00 0.70 3.00 3 ;//////////////////j
5300M5.00 M5.00 0.80 3.80 4 2MG10?/ N 2
7
5300M6.00 Mé6.00 1.00 4.50 4 4///////4///////
5300M8.00 M8.00 1.25 5.00 4 ///
5300M10.00 M10.00 1.50 6.00 5

o



| 5300 Spiraigenutete Cewindefrdser- 150 60

Folge

AR

Auf Anfrage
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[] Bestellung [] Angebotsanfrage

% % Norm: Abmessungen : Beschichtungen:

-
- d: l: [] Beschichtet™:

I1SO 60°

D*: A [] unbeschichtet

7| e
Werkstoffe zum spanen: Bestellungs-Nr. :

ISO 55°

O P
Menge: Kontakt Person :
ida

Stempel des Unternehmens & Datum :

*Standart Dimension vom Stab : @3xL38,P4xL38, D 6xL38, T6XLS, D8XLEI, D10xL72, F12x L 83, D 16x L 92, D 20x L104

** Ohne weitere Angaben wird die am besten angepasste Beschichtung empfholen



Gewindewirbler Z1- NIHS Norm 06-02 /// /

T 70 07/ 24777

Unbes- . Empfohlene ’H‘
Werkstoffe Ve . beschichtet Bescplfic::htung T 1 -~
Stahl < 700 N/mm? Maximale Spindel Drehzahl o ] Nemo k _
Stahl > 700 N/mm? Maximale Spindel Drehzahl o ] Nemo P - - N
Nichtrostende Stéhle Maximale Spindel Drehzahl o u Nemo
Gusseisen Maximale Spindel Drehzahl o | Nemo /
Kupfe Maximale Spindel Drehzahl s] u Solo f:-:;:—‘! |
Messing - Bronze Maximale Spindel Drehzahl ] o Solo —
Aluminiu m Maximale Spindel Drehzahl L u Solo - \ :
Gold - Silber Maximale Spindel Drehzahl o o Solo h 7
Platin - Palladium Maximale Spindel Drehzahl - o Solo S
Superlegierungen Maximale Spindel Drehzahl [ ] Nemo
Titan Maximale Spindel Drehzahl [ ] o Rico

nicht geeignet - geeignet @ sehr geeignet M

W/////////

o - v / rhaltlich unbeschich /

7/ tetund beschichtet /
JLL / (S|ehe Serte 61) /

///
a7/ ~yaaVd /i dzzz / 77777
Z

Art. n° @ nominal  Steigung d I, d, 7 z1 Z

T 72000 T 000 2000 72700 7700 72707 ////////

550050.30 S0.30 0.080 0.21 0.80 0.12
5500S0.35 S0.35 0.090 0.25 0.90 0.15 /
5500S0.40 $0.40 0.100 0.30 1.00 0.19
5500S0.50 S0.50 0.125 0.38 1.25 0.24
5500S0.60 $0.60 0.150 0.46 1.50 0.29
550050.70 S0.70 0.175 0.54 1.75 0.34

550050.80 $0.80 0.200 0.60 2.00 0.37 ////////é /////// 7
550050.90 $0.90 0.225 0.68 2.25 0.43 ?c:;’:NEZ Z Z
550051.00 $1.00 0.250 0.76 2.50 0.48 /////////////////

550051.20 §1.20 0.250 0.94 2.50 0.66
550051.40 §1.40 0.300 1.10 3.00 0.76 / /



// / NIHS 06028 06-03
00

74 T 0000040002

Unbes- . Empfohlene
777‘: . Werkstoffe Ve . beschichtet Bescplfi(;htung
B iz Stahl < 700 N/mm? Maximale Spindel Drehzahl ] n Nemo
P - - N Stahl > 700 N/mm? Maximale Spindel Drehzahl o L] Nemo
Nichtrostende Stihle Maximale Spindel Drehzahl =] u Nemo
/' \ Gusseisen Maximale Spindel Drehzahl [u] ] Nemo
| - | Kupf Maximale Spindel Drehzahl =] u Solo
h - M g-B Maximale Spindel Drehzahl L] o Solo
/ o Aluminium Maximale Spindel Drehzahl L u Solo
N 7 Gold - silber Maximale Spindel Drehzahl ] o Solo
-7 Platin - Palladium Maximale Spindel Drehzahl - o Solo
Superlegierungen Maximale Spindel Drehzahl ] Nemo
Titan Maximale Spindel Drehzahl ] o Rico
nicht geeignet - geeignet @ sehr geeignet M
WWW
/E haltlich unbeschich /
tet und beschichtet Z T Toleranzen  D:hs

/// (S|eheSelte61) / D
/ 77777 A7/ F//Ad///aaxzzziadiizuaadizz
7

NN

7 Z3 / Art. n° @ nominal Steigung d |2 d2

//////// I 0 T A 0 A

560050.80 S0.80 0.200 0.60 2.00 0.38
/ / 5600S0.90 $0.90 0.225 0.68 2.25 0.43
560051.00 $1.00 0.250 0.76 2.50 0.48
560051.20 §1.20 0.250 0.94 2.50 0.66
/ / 560051.40 $1.40 0.300 1.10 3.00 0.76

///////// ////// 5600M1.00 M1.00 0.250 0.76 2.50 0.48
?J:;NEZ Z Z 5600M1.20 M1.20 0.250 0.94 2.50 0.66
% / //////// / 5600M1.40 M1.40 0.300 1.10 3.00 0.76
5600M1.60 M1.60 0.350 1.25 3.50 0.85
/ 5600M1.80 M1.80 0.350 1.45 3.50 1.05
5600M2.20 M2.20 0.450 1.70 4.50 1.19
5600M2.50 M2.50 0.450 2.00 5.00 1.49
5600M3.00 M3.00 0.500 2.40 4.50 1.84



RIS 0602 ot 0608 <! // /
0 7

777/

Werkstoffe Ve ;Tz:; beschichtet Binslpl:z:::g bﬁ_‘*

Stahl < 700 N/mm? Maximale Spindel Drehzahl o [] Nemo 1 "

Stahl > 700 N/mm? Maximale Spindel Drehzahl o | ] Nemo ’ - o

Nichtrostende Stahle Maximale Spindel Drehzahl o L] Nemo - o

Gusseisen Maximale Spindel Drehzahl o n Nemo k \

Kupfe Maximale Spindel Drehzahl o L Solo ‘ .

Messing - B Maximale Spindel Drehzahl u o Solo '

Aluminium Maximale Spindel Drehzahl L u Solo ! /

Gold - silber Maximale Spindel Drehzahl o o Solo - N\ s

Platin - Palladium Maximale Spindel Drehzahl - o Solo T

Superlegierungen Maximale Spindel Drehzahl [] Nemo

Titan Maximale Spindel Drehzahl | a] Rico

nicht geeignet - geeignet O sehr geeignet M / //////////////////

/rhalthch unbeschich- %

Toleranzen D:hs | / tet und beschichtet /

D /// (S|eheSE|te61) /2
7 A/ a/aiiiiiiaizzizdz / 7777
7

7
Art. n° @ nominal Steigung d, 1 d, 7 23 Z
T T A T 0 0 s ////////

570050.80 S0.80 0.200 0.60 2.00 0.38
570050.90 S0.90 0.225 0.68 2.25 0.43
570051.00 $1.00 0.250 0.76 2.50 0.48
570051.20 $1.20 0.250 0.94 2.50 0.66
570051.40 $1.40 0.300 1.10 3.00 0.76

5700M1.00 M1.00 0.250 0.76 2.50 0.48 ///////// //////

5700M1.20 M120  0.250 0.94 2.50 0.66 ?cj,‘,‘;mé é 2
5700M1.40 M1.40  0.300 1.10 3.00 0.76 //////// /////////
5700M1.60 M1.60  0.350 1.25 3.50 0.85
5700M1.80 M1.80  0.350 1.45 3.50 1.05 / /
5700M2.20 M220  0.450 1.70 4.50 1.19
5700M2.50 M2.50  0.450 2.00 5.00 1.49
5700M3.00 M3.00  0.500 2.40 4.50 1.84



