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TQ-Spanbrecher

Hohere Produktivitat mit verbesserter Spankontrolle

Stabile Spankontrolle
Geringer Schnittdruck und gedampfte Vibrationen
Verlangerte Standzeit mit neuen Wendeschneidplattensorten




Gewindeplatte mit gepresstem Spanbrecher

TQ-Spanbrecher

Hohere Produktivitat mit verbesserter Spankontrolle
Verlangerte Standzeit mit neuen Wendeschneidplattensorten

Stabile Spankontrolle

Stabile Spankontrolle durch asymmetrische Spanbrecherform

Spanbrechergeometrie Spankontrolle-Eigenschaften (interne Auswertung)
Stabile Spanform unabhéangig von der Schnittrichtung Radiale Zustellung

-y A

| TQ-Spanbrecher Wettbewerber A
wajy :

Kombinierte seitliche Zustellung

Fur radiale Zustellung ! Fur seitliche Zustellung/ ] .

Asymmetrisches Punktdesign  * Kombinierte seitliche .‘ﬁ: i,

kontrolliert die Spanabfluss- Zustellung

richtung Spane brechen leicht durch TQ-Spanbrecher Wettbewerber A

geringe Spanbrechertiefe

Schnittbedingungen: Ve = 150 m/min, ap = 0,12 mm (4. Durchgang), L = 25 mm, Nassbearbeitung,
Ausfihrung 16ER150 I1SO
Werkstlick M45 x P1,5: 15CrMo4

Geringer Schnittdruck und gedampfte Vibrationen

Stabile Kante und geringe Schnittkraft

Vergleich des Schnittdrucks Radialzustellung (interne Auswertung) Vergleich des Schnittdrucks Kombinierte seitliche Zustellung
(interne Auswertung)
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(ohne gepressten  (mit gepresstem (ohne gepressten (mit gepresstem
Spanbrecher) Spanbrecher) Spanbrecher) Spanbrecher)
Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, Nassbearbeitung, Ausfiihrung 16ER150 1ISO Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, eingestellter Winkel: 5 Grad, Nassbearbeitung,
Als Schnittkraft ist der Mittelwert aus 6 Arbeitsgangen angegeben, Ausfuhrung 16ER150 ISO
Werkstlck M35 x P1,5: 15CrMo4 Als Schnittkraft ist der Mittelwert aus 6 Arbeitsgangen angegeben, Werkstiick M35 x P1,5: 15CrMo4



Verlangerte Standzeit mit neuen Wendeschneidplattensorten

Zur Stahlbearbeitung
Zur Bearbeitung von rostfreiem Stahl

PR1215
PR1515 (erste Empfehlung)

PR1535 (Schwerpunkt auf Stabilitat)
Verschleil3festigkeitsvergleich (interne Auswertung)

Werkstlck: 34CrMo4 Werkstlick: X5CrNi1810

_ 015 W TQ-Spanbrecher (PR1215) __ 015} M TQ-Spanbrecher (PR1515)
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Schnittbedingungen: Ve = 150 m/min, P = 1,5 mm, Anzahl Durchgange = 6, Nassbearbeitung,
Ausfuhrung 16ER150 1SO
Radiale Zustellung

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, P = 1,5 mm, Anzahl Durchgdnge = 8, Nassbearbeitung,
Ausfihrung 16ER150 1SO
Radiale Zustellung

Anwendungsbeispiele

Griff-Stahlrohr

n=1.000 min' (Vc = 130 m/min)
Anzahl der Arbeitsgange: 7

Mutter C45

n'=1.000 min" (Vc = 95 m/min)
Anzahl der Arbeitsgange: 7

Rohrleitungsteile X5CrNi1810

n=1.500 min" (Vc = 65 m/min)
P=10mm

P=15mm P=15mm Nassbearbeitung (Ol)
Nassbearbeitung (wasserloslich) Nassbearbeitung (wasserloslich) 16ER100 ISO-TQ
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Standzeit Standzeit Standzeit (Fixmenge 1.200 Teile/Kante)
TQ-Spanbrecher TQ-Spanbrecher TQ-Spanbrecher
PR1215 PR1215 PR1535 Wettbewerber E

BT T

Wettbewerber B Herkémmliches Produkt B

2 oo Teile/Schneide (max.)

TQ-Spanbrecher (PR1215) erreicht
1,5-fache Standzeit des Produkts von
Wettbewerber B bei guter Spankontrolle.

(Anwenderauswertung)

300 Teile/schneide (max.)

TQ-Spanbrecher (PR1215) erreicht
1,6-fache Standzeit des Produkts von
Wettbewerber B ohne Ausbruch.

(Anwenderauswertung)

Verschleif3: Stark

Gegentiber dem Produkt von Wettbe-
werber E bot der TQ-Spanbrecher (PR1535)
eine stabile Bearbeitung und einen
besseren Schneidkantenzustand bei einer
festen Anzahl ohne pl&tzliche Ausbriiche.
(Anwenderauswertung)




Gewindeplatten fiir AuBendrehen

Metrisch (M), 60°-Vollprofil

Steigung Abmessungen (mm) MEGACOAT MEGACOAT NANO
i Bezeichnuni Gewindeform 0 PR1215 PR1515 PR1535
Wendeschneidplatte [' om | TPl A I od £ s
R|{L|R|LJ|R|L
16ER  1001S0-TQ 1,00 0,12 | 0,80 [ J [ J [ J
A 1251S0-TQ 1,25 0,15 | 090 [ J [ J [ J
| A < 150150-1Q 1,50 019 | 1,00 ) ) )
s NI
= i @; 1751S0-TQ M 175 | — 9525 | 368 | 40 | 022 | 160 | 60° | @ [ J [ J
S =g
3| et < 20015070 2,00 025 | 150 ° ° °
250150-T1Q 2,50 033 | 160 [ J [ J [ J
30010-TQ 3,00 041 | 1,60 [ J [ J [ J
PR1215/PR1515/PR1535 (Gewindeplatten) werden als Ser-Verpackungen vertrieben @: Verfugbar
Unified (UN) 60°-Vollprofil
Steigung Abmessungen (mm) MEGACOAT| MEGACOAT NANO
i Bezeich Gewindef § | PR1215 | PRI515 | PR1535
Wendeschneidplatte ezeichnung ewindeform nm . A T o € ¢
R|L|R|L|R|L
16ER  24UN-TQ 24 0,12 | 080 [ J [ J [ J
20UN-TQ 20 0,15 1,00 [ J [ J [ J
18UN-TQ 18 0,18 1,00 [ J [ J [ J
_ 16UN-TQ 16 0,20 1,10 [ J [ J [ J
=
=§ 14UN-TQ UN, UNF — 14 9,525 | 3,68 40 0,23 150 | 60° | @ [ J [ J
o
= 13UN-TQ 13 025 | 150 ° ° °
12UN-TQ 12 0,27 1,50 [ J [ J [ J
10UN-TQ 10 034 | 1,50 [ J [ J [ J
08UN-TQ 8 0,43 1,75 [ J [ [ J
PR1215/PR1515/PR1535 (Gewindeplatten) werden als Ser-Verpackungen vertrieben @: Verflgbar
Zyl. Rohrgewinde [G (PF)], Whitworth (W) 55°-Vollprofil
Steigung Abmessungen (mm) MEGACOAT| MEGACOAT NANO
Wendeschneidplatte Bezeichnung | Gewindeform TPl A : y g | 8 [ PRt | pRists | pRis3s
] re
G (PF) W R|L|R|L[R|L
16ER 19W-TQ 19 — 0,6 1,0 [ J [ J [
= 16W-TQ — 16 0,19 11 [ J [ J [
S G(PF)
= g W 9,525 | 3,68 40 55°
= 14W-1Q 14 14 023 | 15 [ [ °
11W-TQ n n 0,30 15 [ J [ J [
PR1215/PR1515/PR1535 (Gewindeplatten) werden als Ser-Verpackungen vertrieben @: Verflighar
Kegeliges Rohrgewinde [R(PT), (BSPT)] 55°-Vollprofil
Steigung Abmessungen (mm) MEGACOAT| MEGACOAT NANO
i Bezeichnun Gewindeform 6 | PRI215 | PRI515 | PR1535
Wendeschneidplatte zeichnung Wi mm ) A T od £ s
R|L|R|L[R|L
16ER 28BSPT-TQ 28 0,10 | 0,8 [ J [ J [
g 19BSPTTQ| ¢ pr) 19 0,16 | 1,0 ° ° °
= § aseT) | 9,525 | 3,68 | 4,0 55°
S 1485pTTQ| (BSPD) 14 022 | 16 o o o
-
11BSPT-TQ 11 029 | 1,6 [ J [ J [

PR1215/PR1515/PR1535 (Gewindeplatten) werden als Ser-Verpackungen vertrieben @: Verflgbar



Gewindeplatten fiir AuBendrehen

Metrisch (M), Unified (UN), 60°-Teilprofil

Steigung Abmessungen (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
Wendeschneidplatte Bezeichnung | Gewindeform 6 | PRI215 | PRIS15 | PR1S3S
mm TPI A T od re S
RIL|R|L|R|L
16ER A60-TQ 05-1,5 | 4816 0,06 1,00 [ ] [ ] [ J
g 660-TQ M V53| 8 oo s | 4 | 02| 10| e | @ ° [
o O
= g UN UNF ' ' '
AG60-TQ 053 | 48-8 0,06 | 1,60 [ J [ J [ )
PR1215/PR1515/PR1535 (Gewindeplatten) werden als 5er-Verpackungen vertrieben @: Verfugbar
Zyl. Rohrgewinde [G (PF)], Kegeliges Rohrgewinde [R(PT), (BSPT)], Whitworth (W) 55°-Teilprofil
Steigung Abmessungen (mm) MEGACOAT| MEGACOAT NANO
Wendeschneidplatte Bezeichnung | Gewindeform g | RIS | PRISIS | PRIS3S
G (PF) W A T od re S Al el
R (PT)
16ER A55-TQ 28,19 | 40-16 0,06 1,00 [ J [ J [ J
g ':d G55-T 6(°h) 14,11 | 14-8 0,22 1,60 [ J [ J [ J
s ¢ AL R(PT) ' T 955 | 368 | 40 | | s
= e W
AG55-TQ 28-11 | 40-8 0,06 1,60 [ J [ J [ J
PR1215/PR1515/PR1535 (Gewindeplatten) werden als 5er-Verpackungen vertrieben @: Verfligbar




Gewindeplatten fiir Innendrehen

Metrisch (M), 60°-Vollprofil

Steigung Abmessungen (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
Wendeschneidplatte Bezeichnung | Gewindeform 6 | PRI2IS | PRI515 | PRIS35
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung L T . U od e ? RIL|R|L|R|L
11IR 1001S0-TQ 1,00 0,07 0,8 [ [ [ J
1251S0-1Q 1,25 0,08 11 [ [ [ J
150150-TQ M w0 | T B 3830 oy |V el @] |e
175150-1Q 1,75 0,12 1,1 ([ [ J [ J
= 16IR 100I1S0-TQ 1,00 0,07 0,8 [ [ [ J
s 12515010 1,25 008 | 1, o o |0
1501S0-TQ 1,50 0,11 11 [ [ [ J
175150-1Q M 1,75 — | 9525 | 3,68 4,0 0,12 1,1 [60°| @ [ ] [
2001S0-TQ 2,00 0,14 1,5 [ ] [ ] [
2501S0-1Q 2,50 0,17 15 [ [ J [ J
300150-TQ 3,00 019 | 16 [ o )
PR1215/PR1515/PR1535 (Gewindeplatten) werden als Ser-Verpackungen vertrieben @: Verfligbar
Unified (UN) 60°-Vollprofil
Steigung Abmessungen (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
Wendeschneidplatte Bezeichnung | Gewindeform ® | PR1215 | PRI515 | PRI535
mm TPI A T gd re S
RIL|R|L|R|L
16IR 24UN-TQ 24 0,06 038 [ J [ J [ J
20UN-TQ 20 0,08 1,0 [ J [ J [ J
18UN-TQ 18 0,09 1,0 [ [ J [
= 16UN-TQ 16 0,10 11 [ J [ J [ ]
§- 14UN-TQ UN, UNF — 14 9,525 | 3,68 4,0 0,12 15 60° | @ [ J [ J
= 13UN-TQ 13 0,13 15 [ J [ J [ J
12UN-TQ 12 014 | 15 ) ® ®
10UN-TQ 10 0,17 15 [ J [ J [ J
08UN-TQ 8 0,21 18 [ J [ J [ J
PR1215/PR1515/PR1535 (Gewindeplatten) werden als Ser-Verpackungen vertrieben @: Verflgbar
Zyl. Rohrgewinde [G (PF)], Whitworth (W) 55°-Vollprofil
Steigung Abmessungen (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
Wendeschneidplatte Bezeichnung | Gewindeform TPI A 1 o € ¢ 6 | PR1215 | PR1515 | PR1535
G (PF) W RILIR|L|R|L
16IR 19W-TQ 19 — 0,16 1,0 [ J [ J [ J
] 16W-TQ G(PP) — | 16 05 | 38 | 40 019 | 11 . ° ° °
s 14W-TQ W 14 14 ’ ’ ’ 0,23 15 ) ® ®
1IW-TQ 1 1 030 | 15 ) ) )
PR1215/PR1515/PR1535 (Gewindeplatten) werden als Ser-Verpackungen vertrieben @: Verflgbar
Kegeliges Rohrgewinde [Rc(PT), (BSPT)] 55°-Vollprofil
Steigung Abmessungen (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
Wendeschneidplatte Bezeichnung  |Gewindeform 0 | PRI215 | PRI515 | PRIS35
mm TPI A T od re S
RIL|R[L|R|L
\ > T 111R 28BSPT-TQ 28 010 | 06 o o )
{ 9\; Bl 19BSPT-1Q — 19 635 | 3,18 3,0 016 | 078 [ ] [ ] [ ]
&/ A <
= 14BSPT-TQ 14 0,22 0,97 [ [ [ J
= Re (PT)(BSPT) 55°
= 16IR 14BSPT-TQ 1 02 | 097 o (o |o
— 9,525 | 3,68 4,0
11BSPT-1Q 1 0,29 1,5 [ ] [ J [ J

PR1215/PR1515/PR1535 (Gewindeplatten) werden als Ser-Verpackungen vertrieben

@: Verfligbar



Empfohlene Schnittbedingungen %: 1. Empfehlung +: 2. Empfehlung

Empfohlene Wendeplattensorte (Vc m/min)
Werkstiickmaterial MEGACOAT MEGACOAT NANO
PR1215 PR1515 PR1535
Unlegierter Stahl % 100 - 150
Anfangs-Schnitttiefe (radial) max. 0,3 mm o o
Legierter Stahl % 100 - 150
Anfangs-Schnitttiefe (radial) max. 0,3 mm - -
Rostfreier Stahl % 60— 100 Y 40-80
Anfangs-Schnitttiefe (radial) B max. 0,25 mm max. 0,25 mm

KuhImittel wird empfohlen. Zum Gewindedrehen in rostfreiem Stahl wird empfohlen, mit einer kleineren Anfangs-Schnitttiefe zu
beginnen und zwei oder drei Arbeitsgange mehr als bei unlegiertem Stahl auszufiihren (siehe Seiten 7-8)

Zustellung

Zustellung Eigenschaften

+ Allgemeines Verfahren

Die Schneidkante bewegt sich bei jedem Arbeitsgang in Richtung Zentrum des
Werkstiicks.
« Fiir Gewinde mit geringer Steigung geeignet

/f\ +V-férmige Spéne entstehen, die Spankontrolle kann schwierig sein je nach

Radiale Zustellung Werkstiickmaterial

« Fiir Gewinde mit groer Steigung geeignet
»Keine Schnitttiefe an der rechten Seite der Abbildung verursacht Verschleil
« Spanablauf zu einer Seite

Seitliche Zustellung

» Angepasste Variante der obigen seitlichen Zufiihrung
« Schnitttiefe liegt rechts nicht bei Null
« Spanablauf zu einer Seite

Kombinierte seitliche Zustellung




Schnitttiefe und Anzahl der Arbeitsgange

11/16 (Tellprofll) (Die Angabe fur Schnitttiefe gilt fir die radiale Schnitttiefe)
. Steigung ) Ie Ges.am.l- Aoz
Gewindeart - Bezeichnung (o) Sch(l:rlltl:;efe Arbeitsginge 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16
1,00 mm 16ER 1001S0-TQ 0,64 0,72 5 0,23 0,19 0,15 0,10 0,05
o 1,25mm 125150-1Q 0,80 0,88 6 0,26 021 0,16 0,12 0,08 0,05
-‘§ 1,50 mm 1501S0-1Q 0,95 1,03 6 0,26 0,24 021 0,16 011 0,05
‘é"\ 1,75mm 175150-1Q 11 1,19 8 0,26 0,22 0,19 0,16 0,13 0,10 0,08 0,05
% 2,00mm 200150-1Q 127 135 10 0,26 0,21 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,05 0,05
= 2,50mm 250150-1Q 157 1,65 12 0,26 023 0,21 0,18 0,14 0,12 0,12 0,10 0,10 0,08 0,06 0,05
3,00mm 300150-1Q 1,87 1,95 14 0,26 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08 0,08 0,05 0,02
1,00 mm 11IR 1001S0-TQ 0,60 0,68 5 0,20 0,18 0,15 0n 0,04
g 1,25mm 125150-1Q 0,74 0,82 7 0,20 0,18 0,14 0,12 0,08 0,06 0,04
g 1,50mm 1501S0-1Q 0,88 0,96 8 0,24 0,18 0,14 0,10 0,10 0,08 0,07 0,05
1,75mm 175150-1Q 1,02 1,10 9 0,24 0,18 0,16 0,14 0,10 0,10 0,08 0,05 0,05
<
£ 1,00mm 16IR 1001S0-TQ 0,60 0,68 5 0,20 0,18 0,15 01 0,04
% 1,25mm 125150-1Q 0,74 0,82 7 0,20 0,18 0,14 0,12 0,08 0,06 0,04
£ 1,50 mm 150150-1Q 0,88 0,96 8 0,22 0,18 0,14 0,12 0,10 0,08 0,07 0,05
1,75mm 175150-1Q 1,02 1,10 9 0,22 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,05 0,05
2,00mm 200150-1Q 118 1,26 10 0,24 0,20 0,18 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08 0,05 0,05
2,50mm 250150-1Q 1,46 154 12 0,26 0,22 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08 0,08 0,05 0,05
3,00mm 3001S0-1Q 1,76 1,84 14 0,26 0,24 0,21 0,18 0,16 0,15 0,13 0,12 0,10 0,10 0,07 0,05 0,05 0,02
247p1 16ER 24UN-TQ 0,67 0,75 5 0,24 0,20 0,16 0,10 0,05
20TPI 20UN-TQ 0,80 0,88 6 0,24 0,20 0,16 0,13 0,10 0,05
o 18TPI 18UN-TQ 0,89 0,97 6 0,26 0,22 0,18 0,15 0,11 0,05
-‘% 16TPI 16UN-TQ 1,01 1,09 7 0,26 0,22 0,18 0,15 0,12 on 0,05
°g’w 147PI 14UN-TQ 115 123 8 0,26 0,22 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,05
% 13TPI 13UN-TQ 124 132 9 0,26 0,22 0,18 0,16 0,14 0,12 0n 0,08 0,05
= 127TP1 12UN-TQ 134 142 n 0,26 0,22 0,18 0,16 0,13 0,12 0,10 0,08 0,07 0,05 0,05
10TPI 10UN-TQ 1,59 1,67 12 0,26 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,07 0,05 0,05
2 8TPI 08UN-TQ 1,98 2,06 14 0,26 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,14 0,12 0,12 0,10 0,08 0,05 0,05
&
S 24TPI 16IR 24UN-TQ 0,62 0,70 5 0,22 0,19 0,15 0,10 0,04
20TPI 20UN-TQ 0,75 0,83 6 0,22 0,20 0,16 0,12 0,08 0,05
o 18TPI 18UN-TQ 0,83 0,91 6 0,24 0,20 0,18 0,14 0,10 0,05
E 16TPI 16UN-TQ 0,94 1,02 7 0,24 0,20 0,18 0,14 0n 0,10 0,05
& 147PI 14UN-TQ 1,07 1,15 8 0,24 0,22 0,18 0,14 0,12 0,10 0,10 0,05
§ 137PI 13UN-TQ 115 123 9 0,24 0,22 0,18 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08 0,05
- 12TP1 12UN-TQ 124 132 1 0,24 0,22 0,16 0,15 0,12 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05 0,04
10TPI T0UN-TQ 148 1,56 12 0,24 0,22 0,20 0,16 0,15 0,12 0,12 0,10 0,09 0,07 0,05 0,04
8TPI 08UN-TQ 1,86 1,94 14 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,16 0,14 0,14 0,12 0,12 0,10 0,07 0,05 0,04
. 197PI 16ER 19W-TQ 0,89 0,97 6 0,27 0,22 0,18 0,15 0,10 0,05
3 é -§ 147PI 14W-1Q 1,19 127 9 0,27 0,22 0,18 0,16 on 0,10 0,10 0,08 0,05
% =5 TPl 1W-1Q 1,50 1,58 12 0,27 0,22 0,18 0,16 0,12 0,12 0,12 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05
fc‘: ] 19TPI 16IR 19W-TQ 0,88 0,96 6 0,25 021 0,20 0,15 0,10 0,05
= g £ 147PI 14W-1Q 1,19 127 9 0,27 0,22 0,18 0,16 01 0,10 0,10 0,08 0,05
=& TPl 1IW-1Q 1,50 1,58 12 0,27 0,22 0,18 0,16 0,12 0,12 0,12 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05
g 16TPI 16ER 16W-TQ 1,05 113 8 0,25 021 0,18 0,16 0,12 0,08 0,08 0,05
% £ 147PI 14W-1Q 1,19 127 9 0,27 0,22 0,18 0,16 (AN 0,10 0,10 0,08 0,05
_‘g =5 TPl 1IW-1Q 1,50 1,58 12 0,27 0,22 0,18 0,16 0,12 0,12 0,12 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05
§ L8 16TPI 16IR 16W-1Q 1,05 1,13 8 0,25 021 0,18 0,16 0,12 0,08 0,08 0,05
E § 147PI 14W-1Q 1,19 127 9 0,27 0,22 0,18 0,16 0n 0,10 0,10 0,08 0,05
=5 TPl 1IW-1Q 1,50 1,58 12 0,27 0,22 0,18 0,16 0,12 0,12 0,12 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05
o 28TPI 16ER 28BSPT-TQ 0,58 0,63 5 0,20 0,15 0,13 0,11 0,04
o < 2 19TPI 19BSPT-TQ 0,86 0,94 6 0,26 0,20 0,18 0,15 0,10 0,05
2 E g‘ 147PI 14BSPT-TQ 1,16 1,24 9 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,04
é 1nTPI 11BSPT-TQ 148 1,56 12 0,26 0,22 0,18 0,16 0,12 0,12 on 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05
g 28TPI 1R 28BSPT-TQ 0,58 0,63 5 0,20 0,16 0,13 0,10 0,04
S|,z 197TPI 19BSPT-TQ 0,86 0,94 7 0,22 0,20 0,18 0,14 0,10 0,06 0,04
g g g 147PI 14BSPT-TQ 1,16 1,24 9 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,04
=== 147PI 16IR 14BSPT-TQ 1,16 1,24 9 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,04
1nTPI 11BSPT-TQ 148 1,56 12 0,26 0,22 0,18 0,16 0,12 0,12 0n 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05

VorsichtsmalBnahmen bei Vollprofil-Gewindeplatte

1. BeiVerwendung einer Vollprofil-Gewindeplatte sollte eine Vorbearbeitung mit einer Endbearbeitungs-Schnittzugabe zum Gewindedurchmesser

von 0,05 - 0,08 mm erfolgen.
2. Die End-Schnitttiefe sollte 0,02 — 0,05 mm betragen.
3. Anfasen des Werkstiicks mit C 0,3 - C 0,5 vorbereiten, um einen Bruch der Gewindeplatte im ersten Arbeitsgang zu verhindern.

4. Kuhlmittel wird empfohlen.

Eckradiusauswahl (re) bei Teilprofil-Gewindeplatten

Eckradius R (re)

(Die Angabe fiir Schnitttiefe gilt
fir die radiale Schnitttiefe)

Metrisch, Unified-Gewinde

Eckradius (re) ist beim Innengewinde fast halb so grol wie beim Aul3engewinde.

Zyl. Rohrgewinde, kegeliges Rohrgewinde, Whitworth-Gewinde

Gleicher Eckradius (re) bei AuBen- und Innengewinde

AuBengewinde Innengewinde
Metrisch Unified re<0,1443 P 1¢=0,0720 P
Para!lel-Rohrgewmde Fiir AuBen- und Innengewinde
(Whitworth)

) ) 1e<0,1373 P
Kegeliges Rohrgewinde
25,
re: Eckradius  P: Steigung (metrisch) (: n ) n:TPI




Schnitttiefe und Anzahl der Arbeitsgdange

o o H . : . - e R .
60°/55 (Tellprofll) (Die Angabe fur Schnitttiefe gilt fir die radiale Schnitttiefe)
Steigung Eckradius Gesamt- Az
Gewindeart B Bezeichnung w0 SCTTII:;E& Arbeitsginge 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 | 13 14 | 15 | 16
05mm 16ER A60-TQ 0,06 033 5 0,10 0,08 0,07 0,05 0,03
’ AG60-TQ 0,06 033 5 0,10 0,08 0,07 0,05 0,03
075 mm 16ER A60-TQ 0,06 0,51 6 0,14 on 0,09 0,07 0,06 0,04
! AG60-TQ 0,06 0,51 6 0,14 on 0,09 0,07 0,06 0,04
100mm 16ER A60-TQ 0,06 0,70 7 0,18 0,13 0,12 0,09 0,08 0,06 0,04
! AG60-TQ 0,06 0,70 7 0,18 0,13 0,12 0,09 0,08 0,06 0,04
125 16ER A60-TQ 006 089 8 018 | 015 | 014 | 012 | 000 | 008 | 007 | 005
2 - AGE0-TQ 006 089 8 018 | 015 | 014 | 012 | 000 | 008 | 007 | 005
= | E
2 H 150 mm 16ER A60-TQ 0,06 1,08 9 0,21 0,17 0,16 0,14 01 0,09 0,08 0,07 0,05
g § " AG60-TQ 0,06 1,08 9 0,21 0,17 0,16 0,14 0n 0,09 0,08 0,07 0,05
= 175 mm 16ER G60-TQ 0,22 m 8 0,24 0,20 0,18 0,16 0,13 0,10 0,06 0,04
! AG60-TQ 0,06 127 n 0,22 0,20 0,18 0,13 0,11 0,09 0,09 0,08 0,07 0,06 0,04
200mm 16ER G60-TQ 0,22 1,30 10 0,24 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,09 0,07 0,06 0,04
! AG60-1Q 0,06 1,46 n 0,25 0,22 0,20 0,16 0,14 0,12 0,10 0,09 0,08 0,06 0,04
250mm 16ER G60-TQ 0,22 1,67 12 0,25 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,08 0,06 0,04
” AG60-TQ 0,06 1,84 13 0,25 0,22 0,20 0,19 017 0,16 0,14 (AL 0,10 0,09 0,09 0,07 0,05
300mm 16ER G60-TQ 0,22 2,05 14 0,25 0,23 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,13 0,12 on 0,10 0,09 0,07 0,05
! AG60-TQ 0,06 2,22 15 0,27 0,25 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,13 0,12 0,12 0 0,10 0,09 0,08 0,05
487PI 16ER A60-TQ 0,06 035 5 0,10 0,08 0,07 0,06 0,04
AG60-TQ 0,06 035 5 0,10 0,08 0,07 0,06 0,04
2471 16ER A60-TQ 0,06 0,75 7 0,18 0,15 0,13 0,10 0,08 0,07 0,04
AG60-TQ 0,06 0,75 7 0,18 0,15 0,13 0,0 0,08 0,07 0,04
207PI 16ER A60-TQ 0,06 091 8 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,09 0,07 0,05
AG60-TQ 0,06 091 8 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,09 0,07 0,05
18771 16ER A60-TQ 0,06 1,01 8 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,08 0,08 0,05
AG60-TQ 0,06 1,01 8 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,08 0,08 0,05
167P1 16ER A60-TQ 0,06 115 10 0,22 0,18 0,15 0,13 0,11 0,10 0,08 0,08 0,06 0,04
z AG60-TQ 0,06 115 10 0,22 0,18 0,15 0,13 01 0,10 0,08 0,08 0,06 0,04
;E_) H 14791 16ER G60-TQ 0,22 1,15 9 0,20 0,18 0,16 0,14 0,13 0,12 0,10 0,07 0,05
5 g AG60-TQ 0,06 132 n 0,22 0,20 0,18 0,15 0,13 0,10 0,09 0,08 0,07 0,06 0,04
= BRI 16ER G60-TQ 0,22 1,26 9 0,24 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,07 0,05
AG60-TQ 0,06 143 n 0,25 0,23 0,20 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,06 0,05 0,04
12701 16ER G60-TQ 0,22 138 10 0,25 0,22 0,20 0,17 0,15 0,12 0,10 0,07 0,06 0,04
AG60-TQ 0,06 1,55 12 0,24 0,20 0,18 0,16 0,15 0,14 0,12 0,10 0,09 0,07 0,06 0,04
1071 16ER G60-TQ 0,22 171 12 0,25 0,22 0,20 0,18 0,16 0,15 0,14 0,12 0,10 0,08 0,06 0,05
AG60-TQ 0,06 1,87 3 0,25 0,22 0,21 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0n 0,10 0,08 0,06 0,04
ORI 16ER G60-TQ 0,22 1,92 13 0,27 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,1 0,10 0,08 0,06 0,04
AG60-TQ 0,06 2,08 14 0,27 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,13 0,12 (AN 0,10 0,09 0,07 0,05
8 TPl 16ER G60-TQ 0,22 219 15 0,27 0,25 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,12 on 0,10 0,10 0,09 0,08 0,05
AG60-TQ 0,06 235 16 0,30 0,25 0,23 0,20 0,18 0,17 0,16 0,14 0,12 0,12 01 0,10 0,09 0,08 0,05 0,05
28771 16ER A55-TQ 0,06 0,67 7 0,16 0,14 0,10 0,09 0,08 0,06 0,04
AG55-TQ 0,06 0,67 7 0,16 0,14 0,10 0,09 0,08 0,06 0,04
§ g z 197P1 16ER A55-TQ 0,06 1,02 8 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,07 0,05
§§' % AG55-TQ 0,06 1,02 8 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,07 0,05
£e| 2
2 & 1471 16ER G55-TQ 0,22 1,20 9 0,22 0,19 0,17 0,15 0,13 0,12 0,10 0,08 0,04
E% 2 AG55-TQ 0,06 1,40 n 0,24 0,22 0,19 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,06 0,05 0,04
nwl 16ER G55-TQ 0,22 1,60 12 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,13 0,10 0,08 0,06 0,05 0,04
AG55-TQ 0,06 179 13 0,25 0,22 0,21 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,05 0,05 0,03
48771 16ER A55-TQ 0,06 0,37 5 0,12 0,09 0,07 0,05 0,04
AGS55-1Q 0,06 037 5 0,12 0,09 0,07 0,05 0,04
27PI 16ER A55-1Q 0,06 0,79 7 0,18 0,16 0,14 0n 0,08 0,07 0,05
AG55-TQ 0,06 0,79 7 0,18 0,16 0,14 0,11 0,08 0,07 0,05
207Pl 16ER A55-TQ 0,06 0,96 8 0,20 0,18 0,15 0,13 0,10 0,08 0,07 0,05
AG55-TQ 0,06 0,96 8 0,20 0,18 0,15 0,13 0,10 0,08 0,07 0,05
187P1 16ER A55-TQ 0,06 1,07 9 0,20 0,17 0,16 0,14 0,11 0,09 0,08 0,07 0,05
AGS55-TQ 0,06 1,07 9 0,20 0,17 0,16 0,14 (AL 0,09 0,08 0,07 0,05
16791 16ER A55-TQ 0,06 122 n 0,20 0,18 0,16 0,13 0,1 0,10 0,09 0,08 0,07 0,06 0,04
3 AG55-TQ 0,06 122 n 0,20 0,18 0,16 0,13 01 0,10 0,09 0,08 0,07 0,06 0,04
£ £
é H 14791 16ER G55-TQ 0,22 1,20 9 0,22 0,19 017 0,15 0,13 0,12 0,10 0,08 0,04
§ § AG55-TQ 0,06 1,40 n 0,24 0,22 0,19 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,06 0,05 0,04
= 12701 16ER G55-TQ 0,22 1,44 10 0,24 0,22 0,20 0,18 0,15 0,12 0,12 0,09 0,07 0,05
AG55-TQ 0,06 1,64 12 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,09 0,08 0,06 0,05
nwl 16ER G55-TQ 0,22 1,60 12 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,13 0,10 0,08 0,06 0,05 0,04
AG55-TQ 0,06 179 13 0,25 0,22 0,21 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,05 0,05 0,03
10771 16ER G55-TQ 0,22 178 12 0,24 0,22 0,20 0,18 0,17 0,16 0,15 0,13 0,12 0,09 0,07 0,05
AG55-TQ 0,06 1,98 14 0,25 0,22 0,20 0,18 0,16 0,15 0,14 0,13 0,12 01 0,10 0,09 0,08 0,05
oTPl 16ER G55-TQ 0,22 2,01 14 0,24 0,22 0,20 0,19 0,18 0,16 0,15 0,14 0,12 on 0,10 0,08 0,07 0,05
AG55-1Q 0,06 2,20 15 0,27 0,25 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,13 0,12 0,11 0,10 0,10 0,09 0,08 0,05
3P 16ER G55-TQ 0,22 2,29 15 0,28 0,26 0,24 0,22 0,19 0,16 0,14 0,13 0,12 0,12 on 0,10 0,09 0,08 0,05
AG55-TQ 0,06 2,49 16 0,30 0,28 0,26 0,24 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,12 0,1 0,10 0,09 0,08 0,06 0,05




Gewindedrehverfahren (TQ-Spanbrecher)

B AuBengewinde (Rechtsgewinde/Linksgewinde)

AuBengewinde

Werkzeughalter | (R) Rechtsausfiihrung Werkzeughalter (R) Rechtsausfiihrung
Wendeschneidplatte | (R) Rechtsausfiihrung Wendeschneidplatte | (R) Rechtsausfiihrung
Drehrichtung der Drehrichtung
Spindel Mod der Spindel o3
2 2
g Werkzeughalter (R) Rechtsausfiihrung g Werkzeughalter (R) Rechtsausfiihrung
= Wendeschneidplatte | (R) Rechtsausfiihrung & Wendeschneidplatte | (R) Rechtsausfiihrung

,,,,,,,,,, Drehrichtung der

Drehrichtung der
Spindel o3 @ = Spindel Mos
9 =>

* Diese Tabellen basieren auf dem Werkzeughalter KTN/KTNS.

M Innengewinde (Rechtsgewinde/Linksgewinde)

Linksgewinde

Innengewindedrehen
Werkzeughalter (R) Rechtsausfiihrung Werkzeughalter (R) Rechtsausfiihrung
Wendeschneidplatte | (R) Rechtsausfiihrung Wendeschneidplatte | (R) Rechtsausfiihrung
Drehnchtung der 103 Drehnchtung der 03
Spindel Spindel

Rechtsgewinde

* Diese Tabellen basieren auf dem Werkzeughalter SIN/CIN.




KTN/KTNS Werkzeughalter zum Auflengewindedrehen

s\ . | g2 -
L2
. ‘ L ¢ #1 Ll #2
| 0°% o
< |E _:+ T
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung Rechtsausfithrung der Wendeschneidplatte fir Werkzeughalter in Rechtsausfiihrung,
Linksausfiihrung der Wendeschneidplatte fiir Werkzeughalter in Linksausfiihrung
L1
h H3
) ‘H1 |
] ® KTNSR1010H-16 #3
T : o [T
WA \ L1
h _H 5 H1
-— [ o o -
Q) N KTNSR1616K-16 4
| G ml \:\ 2020K-16
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung Rechtsausfiihrung der Wendeschneidplatte fir Werkzeughalter in Rechtsausfiihrung
Werkzeughalter-Abmessungen
Verfiigharkeit Abmessungen (mm) Ersatzteile
= Spann- Spann- Schrauben- | Grund- | Grundplatten- | Einsetzbare
. S | schraubenset | schraube schliissel platte schraube
Bezeichnung R L Hi=hl 1 B 1 L ; £ - . Wende-
= ] ”\, F ? schneidplatten
S| mw =
KTNR/L  1216JX-16F | @ [ J 12 3 120 | — 16 #1 — SB-3,5TR LTW-15S — —
1616H-16 [ J [ J 1 85 16 100 25 20 #2 (PS-5S — FT-15 TN-32 SP3X8
1616JX-16F | @ [ J 3 120 | — 16 #1 — SB-3,5TR LTW-15S — —
2020H-16 [ J 85 100 25 25 #2 (PS-55 — FT-15 TN-32 SP3X8 16ER/L
2020)X-16F | @ [ J 20 3 20 120 | — 20 #1 — SB-3,5TR LTW-15S —
2020K-16 [ J [ J 125 25
2525016 ° ° % 85 % 150 25 30 #2 (PS-55 — FT-15 TN-32 SP3X8
KTNSR ~ 1010H-1 [ ] 10 10 10 1 16
010616 0 6 #3 — SB-3,5TR — —
1212K-16 [ J 12 85 12 18 18 F1-15 16ER
1616K-16 [ J 16 ’ 16 125 22 " 555 . 32 P38
2020K-16 [ J 20 20 20 | 274
KTNR2020H-16 kennzeichnet Ausfiihrung mit kurzem Schaft @: Verflgbar
S...KTNL Rundschafthalter zum Auengewindedrehen
-
_ % ,,,,,,,,,,,, _
)
B 15 H2
L1
—NN AV 00 20 H1
-— & Tl /
o mﬁ@m
Y

Abb. zeigt Linksausfiihrung

Werkzeughalter Abmessungen

Rechtsausfiihrung der Wendeschneidplatte fiir Werkzeughalter in Linksausfiihrung

Abmessungen (mm) Ersatzteile
} Spannschraube | Schraubenschliissel | Einsetzbare
Bezeichnung Verfiigharkeit o 1 H 6 od1 od2 HI=H) We'nde—
schneidplatten

S16F-KTNL16 [ J 16 85 15 15

S19K-KTNL16 [ J 19,05 6 " 18 p 17

S20K-KTNL16 [ J 20 120 19 18

SZZKKTNLT6 ° 7 71 2 SB-3,5TR LTW-15S 16ER...
$25.0H-KTNL16 [ J 25 100

S25K-KTNL16 [J 254 120 10 " u 3 B

10

@: Verfligbar




SIN/CIN Werkzeughalter zum Innengewindedrehen

Abb. zeigt Rechtsausfiihrung

Werkzeughalter-Abmessungen

#4

Rechtsausfiihrung der Wendeschneidplatte fiir Werkzeughalter in Rechtsausfiihrung,

H

Linksausfiihrung der Wendeschneidplatte fir Werkzeughalter in Linksausfiihrung

Verfiigbarkeit Bohrdl?lrlciﬂ‘messer Abmessungen (mm) Ersatzteile
= | Spann- Spann- Schrauben- Grundplatten- | Einsetzbare
Bezeichnung E schraube | schraubenset |  schliissel Grundplatte schraube Wende-
R L oA o0 | H LT |L2)F|3g (;:_? schneidplatten
= e =
= =
SINR/ 12165-11E| @ ( 12 25163
16 | 14 | 150 #1 SB-2TR — FT-8 — — 1R/,
15165-11 | @ ([ 15 30 | 75
16165-16 | @ ([ 16 32 | 86| #2
16 | 14 | 150
20165-16 | @ | @ 20 37 10,0 5 SB-3.5TR — FT-15 — — 161 R/
2420516 | @ | @ 24 20 [ 18 | 180 | 40 [12,0
CINR/ 30255-16 | @ ([ 30 25 | 23 1200 | 36 | 15,0
#4 — (PS-55 FT-15 TN-32 SP3X8 161 R/,
3732516 | @ 37 32 130 | 250 | 45 [185

Hinweise zum Innengewindedrehen

Beim Innengewindedrehen achten Sie bitte besonders auf ,Stabilisieren des Durchmessers von vorgebohrten Léchern” sowie ,Spanablauf”.

1. Stabilisieren des Durchmessers von vorgebohrten Léchern

@: Verflgbar

Da beim Innendrehen mit geringer Steigung ein geringerer Eckradius erforderlich ist, hat jede Anderung beim Durchmesser der vorgebohrten Locher einen groRen Einfluss auf die

Standzeit der Gewindeplatte.

Minimieren Sie die Streuung beim Durchmesser der vorgebohrten Lécher und beginnen Sie zur Sicherheit mit einem Luft-Arbeitsgang. Durch die Fertigbearbeitung der Vorbohrungen

wird eine stabile Bearbeitung beim ersten Gewindedrehgang gewahrleistet.

2. Spanabfuhr

Wenn der Gewindedrehdurchgang fortgesetzt wird, obwohl sich Spane am Halter oder am Werksttick verfangen haben, kann die Gewindedrehplatte beschadigt werden. Sorgen Sie

anhand der folgenden Vorgehensweisen dafir, dass es nicht zu einem Spanestau kommt.

1. Bei Bearbeitung des ersten Teils in einer Einrichtung

Fuhren Sie das Programm Block fur Block aus. Starten Sie jeden Arbeitsgang des Gewindeschneidens 50 mm bis 100 mm von der Werkstuick-Stirnfliche entfernt, sodass gentigend

Platz vorhanden ist, damit das Kuhimittel die Spane bei jedem Arbeitsgang vom Werkzeug spulen kann.

2. Bei Bearbeitung des zweiten Teils in einer Einrichtung

Fuhren Sie den gesamten Gewindeschneidzyklus aus und achten Sie erneut darauf, dass die Spane vom Werkzeug entfernt werden, bevor Sie mit der Produktion beginnen.

A

50-100mm
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