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Gewindefraser

VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser | AccuThread® 856 | ThreadMills USA™

Jedes Gewinde, Jederzeit

Die Gewindefrds-Produktlinie von Allied Machine hat sich zu einer umfassenden
Palette von Hochprazisions-Werkzeugen entwickelt, die eine hervorragende
Produktivitdt bei auRergewohnlich hoher Standzeit und Gewindegenauigkeit
bieten. Das Programm deckt sowohl Vollhartmetall- als auch Wechselplatten mit
einer groRBen Auswahl an Gewindeformen ab.

Unsere Produktlinie wurde speziell entwickelt, um Kunden eine breite Palette von
Optionen zu bieten. Dies wird durch das Angebot von zwei Gewindefrasbereichen
innerhalb unserer Produktpalette erreicht: die preisgiinstige, generelle
Produktreihe ThreadMills USA™ und die leistungsstarke und hochproduktive
AccuThread® -Serie.

lhre Sicherheit und die Sicherheit von anderen

ist sehr wichtig. Dieser Katalog enthalt wichtige
Sicherheitsinformationen. Lesen und beachten

Sie deshalb immer die Sicherheitshinweise.

Dieses Dreieck ist ein Sicher-
heitssymbol. Es weist Sie auf
mogliche Sicherheitsrisiken hin,
die zu einem Werkzeugversagen
und zu schweren Verletzungen
fihren konnen.

Wenn Sie dieses Symbol im Katalog sehen,
beachten Sie die dazugehdrigen Sicherheits-
informationen, die sich neben dem Dreieck oder
im umstehenden Text befindet.

GrofRRe Auswahl an
Gewindeformoptionen

Online-Programmierer VHM- und
rund um die Uhr verfuigbar Wechselplattenvarianten

Im Katalog werden auch Sicherheitssignal-
worter verwendet. Bei diesen Sicherheits-
wortern finden Sie Sicherheitsinformationen.

Angewandt in den Industriezweigen

L0000

Luft- und Agrartechnik ~ Automotive Allgemeine Medizin
Raumfahrt Zerspanung

S5O0

Olund Gas  Erneuerbare  Werkzeug-
Energie  und Formenbau

WARNUNG (oben dargestellt) bedeutet, dass
die Nichtbeachtung der Vorsichtsmanahmen in

dieser Meldung zu einem Werkzeugausfall und
zu schweren Verletzungen fihren kann.

HINWEIS bedeutet, dass die Nichtbeachtung
der VorsichtsmaRRnahmen in dieser Meldung
zu Werkzeug- oder Maschinenschaden fiihren
kann, aber nicht zu Kérperverletzungen.

WICHTIG wird im Zusammenhang mit wichtigen,
aber nicht sicherheitsrelevanten, Hinweisen
verwendet.

Besuchen Sie www.alliedmachine.com fiir die
aktuellsten Informationen und Anwendungen.




Referenzsymbole

Die folgenden Symbole werden im gesamten Katalog
angezeigt, um lhnen zu helfen, zwischen Produkten zu
navigieren.

Wechselplatten mit Klemmschraube
Steht fur die verfiigbaren Wechsel-
platten mit Klemmschraube fir
Gewindefraser

Einsatzhalter mit Klemmschraube
Steht fiur das Sortiment an verflg-

baren Haltern fiir Wechselplatten
mit Klemmschraube

Wechselplatten mit Klemmbolzen
Steht fur die verfiigbaren Wechsel-
platten mit Stift fur Gewindefraser

Einsatzhalter mit Klemmbolzen

Steht fur das Sortiment an verflg-

baren Haltern fiir Wechselplatten
mit Klemmschraube

Einrichtungs- /

Montageinformation

Detaillierte Anleitung und Information
zum entsprechenden Teil

\ Schnittwertempfehlungen

Geschwindigkeits- und Vorschub-
empfehlungen fir optimales und
sicheres Bohren

Innere Kiihimittelzufuhr-Option (1KZ)
Zeigt an, dass das Produkt eine IKZ
Option hat

Einfiihrungsinformationen

Ubersicht Gewindefréser und Online Tools

Vollhartmetall-Gewindefraser
Produktiibersicht

Set mit Formbohrer und Gewindefraser
Produktbezeichnung
BSW-Gewindeform
BSPT-Gewindeform
BSPP-Gewindeform
NPT-Gewindeform
NPS-Gewindeform
NPSF-Gewindeform
NPTF-Gewindeform
UN-Gewindeform
ISO-Gewindeform

UN Thread Form (AccuThread® T3)
ISO Thread Form (AccuThread® T3)

Wechselplatten-Gewindefraser
Produktiibersicht

Produktbezeichnung
Klemmschraubentyp:

NPT / NPTF / BSPT-Gewindeform

BSPP / API-ROUND / ACME-Gewindeform
UN-Gewindeform

UNJ-Gewindeform

ISO-Gewindeform

Halter

Klemmbolzentyp:

NPT / NPTF / BSPT-Gewindeform

BSPP / API-ROUND / ACME-Gewindeform
UN-Gewindeform

UNJ-Gewindeform

ISO-Gewindeform

Halter

Schnittwertempfehlungen
Vorbearbeitungsinformation

Berechnungen und Tabelle der Arbeitsgange
VHM: AccuThread® 856

VHM: ThreadMills USA™

VHM: AccuThread® T3

AccuThread® 856

Programmieranleitung

AccuThread® T3 Technische Informationen

Problembehebung

Gewindefraser Inhalt
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

Hochleistungs-Gewindefras-L6sungen

Tk L

Gewindefrasen RICHTIG GEMACHT

VHM-Gewindefraser

Notizen

———
A H

¢ Die patentierte AM210®-Beschichtung von Allied Machine erhoht
die Werkzeugstandzeit gegentiber Konkurrenzprodukten um 25-50%

Standard-Schnittlangen ermdoglichen vielfaltige Anwendungen
ohne spezielle Gewindefraser

Spiralnut bietet erhohte Festigkeit und Steifigkeit, bei den
auftretenden Schnittkraften

Spiralnut bietet erhhte Festigkeit und Steifigkeit, wenn
Schnittkréfte angewendet werden

Hohe Qualitat und Wiederholgenauigkeit

Innere Kithlschmierstoffzufuhr (1IKZ) Optionen

Die TiAIN-Beschichtung verbessert die Standzeit @
gegenlber unbeschichteten Werkzeugen

e

Die von Allied Machine entwickelte AM210®-Beschichtung erhéht
die Standzeit um 25-50% gegenilber Wettbewerbsprodukten

Standardschnitttiefen ermdéglichen eine Vielzahl von
Anwendungen, ohne dass spezielle Gewindefraser erforderlich
sind

Die spiralférmige Spannut bietet eine erhthte Festigkeit und
Steifigkeit bei auftretenden Schnittkraften

Wechselplatten-Gewindefraser

Notizen

AccuThread® 856 '
Klemmschrauben- @ @

typ

Gewindefraserhalter werden aus rostfreiem Stahl hergestellt,
der entwickelt wurde, um Vibrationen wahrend des Einsatzes zu
reduzieren

Umfangreiches Sortiment an Gewindeformen mit zwei
Gewindeldngen

Kann Links- oder Rechtsgewinde herstellen

AccuThread® 856
Klemmbolzentyp

ae

Das patentierte Stiftarretiersystem garantiert eine hohe
Wiederholbarkeit

Gewindefraserhalter werden aus rostfreiem Stahl hergestellt,
der entwickelt wurde, um Vibrationen wéahrend des Einsatzes zu
reduzieren

Umfangreiches Sortiment an Gewindeformen mit zwei
Gewindeldngen

AccuThread® 856
Austauschbare
Wechselplatten _—

Klemmschraubentyp Klemmbolzentyp

Volle Profile, die auf allen Wechselplatten vorhanden sind,
ermoglichen 100% Gewindeform gegen 65-75% zum
Gewindebohren

Das Premium-Hartmetall von Allied Machine ermdglicht
eine langere Standzeit und bietet gleichzeitig hochwertige
Gewindeformen

Die patentierte AM210®-Beschichtung von Allied Machine
erhoht die Werkzeugstandzeit gegentiber Konkurrenzprodukten
um 25-50%

E: 2 www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de
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Online Tools

A
I ®
nsta-Code '
o
Finden Sie Ihren Gewindefraser. g
Erstellen Sie Ihre Programmierung. @
Mit der véllig neuen Software kénnen Sie das beste
Gewindefraserprodukt fir lhre Anwendung auswéhlen und den
Programmcode fir lhre Maschine erstellen. Insta-Code ist als
PC-Download-App (die offline verwendet werden kann) und als |
Online-Web-App verfigbar, die rund um die Uhr unter : B
www.alliedmachine.com/InstaCode verfligbar ist.
&
Vermeiden Sie die Wartezeit. Holen Sie sich Ihr Programm jetzt. Insta-Code verfligt auch iiber einen T
Zykluszeit-Rechner o
(%]
>
<
C
z
wl
o
w
o
| [
I
D
Online Version Download Version Offline Version Updates
&
oc
—
-
—
o
@K :
e Erzeugt G-Code-Programme e Erzeugt Programmcode fir mehrere e Aktualisieren Sie lhre Offline-Insta-
fur das Gewindefrasen Maschinenplattformen Code-Software
e 24/7 online verfigbar e Schlagt einen Gewindefraser auf Basis e Laden Sie die aktuelle .zip-Datei

von Anwendungsdetails vor herunter und Ubertragen Sie sie auf

e Kein Log-in erforderlich
9 den Offline-Computer. Klicken Sie in

e Liefert eine geschétzte Zykluszeit fur

e Einfaches Bereitstellen des Program- "
9 eine verbesserte Produktion Ihrer Insta-Code-Software auf "Nach

E
=
d w
mcodes . . ) . Update suchen" und navigieren Sie zur ;2
e Unterstiitzt auf allen Webbrowsern * Verflgbar fir den Offline-Einsatz heruntergeladenen .zip-Datei. @
e So kénnen Sie alle lhre gespeicherten a
Programme behalten Z
=
w
o 2] © .
Downloaden und 6ffnen Sie Klicken Sie auf setup.exe Updates mit einem Klick
Allied_Machine_Insta-Code.zip um das Programm zu installieren fir die Online-Version

=3 Supported on all Windows OS

www.alliedmachine.com/InstaCode

SONDERWERKZEUG X

www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de E: 3
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Vollhartmetall-Versionen und Gewindeformen

o

Gerade Helix Kegel Helix Helix (3-Zahn Version)
BSW BSPP, NPS, NPSF, UN, ISO BSPT, NPT, NPTF UN, ISO
AccuThread® 856 AccuThread® 856 AccuThread® 856
AccuThread® T3

ThreadMills USA™
(Mit und ohne KihImittel)

ThreadMills USA™

(Mit und ohne KihImittel)

o

ThreadMills USA™
(Mit und ohne KihImittel)

» Vorteil

Verbessert die Standzeit und
sorgt fir eine prézisere
Gewindeform.

—® Linksseitiges Schneiden

Die Werkzeugbewegungen erfolgen
im Gleichlauf von oben nach unten.

AccuThread® T3

3 Schneidzdhne

Minimaler Eingriff des Werkzeuges beim

Gewindefrasen und reduziert dadurch

die radiale Abdrangung

» Vorteil

Zum Schneiden von héarteren
Materialien und fir die Herstellung
tieferer Gewinde, die nicht mit
einem Standard-Gewindefraser

moglich sind.

Zusétzliche Information

e Erhéltlich in UN- und ISO-Gewindeform
e Erhéltlich als Zoll oder metrischer Schaft
e Erhéltlich in 2xD und 3xD Lénge

» Vorteil

Verbessert Bearbeitungs- und
Werkzeugstandzeiten.

® AM210® Beschichtung
Multi-Layer PVD-Beschichtung.

www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de




GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser .

Set fiir Hydraulikanschliisse

A
(NN]
o
T
(@]
S E I |
o0
| =
(NN]
T
Sets sind nicht flr jeden geeignet, q
aberwenn SievonTagzuTagan 2
verschiedenen Projekten arbeiten,
mussen Sie auf die Arbeit vorbereitet
sein, die morgen ansteht.
C
=
wl
[oa)
w
Das Komplettpaket [~
Die Fertigung vollstandiger Hydraulikanschlisse mit Gewinde ist jetzt —
so einfach wie nie. Der Formbohrer AccuPort 432® und der spezielle ﬁ || d
Vollhartmetall-Gewindefraser AccuThread® sind als Set zur Endbearbeitung
von Anschluss und Gewinde zusammengefasst. Dazu gehoren auch die zur
Komplettierung des Werkzeuges bendétigten T-A®-Einsadtze und Formplatten.
Zur Erhohung der Fertigungsflexibilitat enthalten die angebotenen Sets D
den Vollhartmetall-Gewindefraser AccuThread®. So lassen sich Hydraulik-
anschlisse in nur zwei Arbeitsschritten fertigen. Sie benotigen einen Anschluss
in Sonderausfertigung? Allied Machine bietet hierfiir auch Losungen mit — E
malgeschneidertem Sonderwerkzeug. Zur Umsetzung lhrer prazisen Vorgaben w
nutzen wir unsere umfassende Erfahrung mit Werkzeugdesign und Fertigung. =]
. o
Hinweis: Eine komplette Ubersicht der Sets finden Sie oc

im Kapitel A92 unseres Allied Produktkataloges.

Ein Werkzeug, Vier Anwendungen

Anspiegelung

Anschlusskontur

Gewindebohrer

Anbohrung

E

=2
w
7))
<
o
L
w
a
Z
=
w
O]

Hinweis: In Kapitel A92 unseres Allied Produktkataloges finden Sie alle Informationen zur
Produktlinie AccuPort 432.

SONDERWERKZEUG X

www.alliedmachine.com | +49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de E: 5
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Produktbezeichnung
A AccuThread® 856 VHM-Gewindefraser
~=
= ™ u K 0250 - 20 M me”“m“mWHHHMmm‘
(N N]
oc 1 2 3 4 5
T
(@)
foa)
. Gewinde 2. Gewinde Klasse 3. Beschichtung 4. Mind. Gewindedurchm. 5. Gewindesteigung 6. Schaft
TM = Standard U=UN K=AM210° 0250 = 1/4 (Englisch) 20=UN20TPI M = Metrisch
HDTM = Schwer- N = NPT, NPTF U = Unbesch. 0008 = #8 (Bohr.-Nr.) 075 =150 0.75 Leerstelle = Zoll
zerspanung B = BSPP, BSPT, BSW 0450 = M4.5 (ISO) NPT = Alle Rohr-
B TW = Weldon Flache M =150 gfawmde wetsen
eine Gewinde-
A = AccuPort® form auf
=2 .
) spezifisch
I
wl
oc
()]
(%]
-]
<
ThreadMills USA™ VHM-Gewindefraser
1 2 3 4 5
C
1. Gewinde 2. Mind. Gewindedurch- 3. Gewindesteigung 4. Optional 5. Schaft
E messer
foa)
E TM = TiAIN 250 = 1/4 (Englisch) 20=UN 20 TPI CH = KihImittelbohrung M = Metrisch
TMFT = Unbeschichtet 08 = #8 (Bohr-Nr.) 075 =150 0.75 DE = Double end Leerstelle = Zoll
HDTM = Schwerzerspanung 45 = M4.5 (1SO) NPT = Alle Rohr- NPT = Alle Rohrgewinde
gewinde weisen weisen eine Gewindeform
HDTMFT = Schwerzerspanung eine Gewinde- auf
unbeschichtet form auf
D
=2
(VW]
o
Ll
|
)
(@)
o
Referenzschliissel
Symbol  Eigenschaften Ly
E Dy Maximaler Schneidedurchmesser L
E D, Schaftdurchmesser D,
:g Ly Gesamtlange T
o Lg Schneidldange
[a)
4
=
(WN]
(V)
X
O
-]
(W]
N
94
oc
Ll
=
o
(N N]
()]
=2
2
E: 6 www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de



Produktbezeichnung

GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser .

AccuThread® T3 VHM-Gewindefraser

™ 073 64 M |- 3T 2X
1 2 3 4 5 6
1. Gewinde 2. Mind. 3. Gewindesteigung 4. Schaft 5. Style 6. Durchmesser-
Gewindedurchm. Langen-Verhiltnis
TM = Standard 250 = 1/4 (Englisch) 20=UN20TPI M = Metrisch 3T = 3 Schneidzdhne 2X = 2xD
45 = M4.5 (Metrisch) 075 = Metrisch 0.75 Leerstelle = Zoll 3X =3xD

Referenzschliissel

Symbol  Eigenschaften

Dy Maximaler Schneidedurchmesser

D, Schaftdurchmesser

D3 Durchmesser unterhalb der Schneiden
Ly Gesamtlange

Lg Schneidldnge

Ly

www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de

>

BOHREN

(o)

AUSDREHEN

(@)

REIBEN

O

ROLLIEREN

E

=2
w
7))
<
o
L
w
a
Z
=
w
O]

SONDERWERKZEUG X



GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser

BSW | Ohne IKZ
A
RO.137P Internal
55°
=
(N N]
o
T
= L
] External 1
I L
< v
D2 (A AR A A AU Dl
- 1
B BSW | Ohne IKZ
Gewindefraser Artikel-Nr.
=
T f [ TEEeR | [ o
I TPI Min
E (Steigung) | Gewinde @ Nuten Dy D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856
91 20 1/4 3 4,50 6,00 10,16 58,00 TM20BSWM TMBK0250-20M
?{ 18 5/16 3 5,00 6,00 11,29 58,00 TM18BSWM TMBK0312-18M
16 3/8 5 7,00 8,00 14,29 64,00 TM16BSWM TMBK0375-16M
14 7/16 5 7,90 8,00 18,15 64,00 TM14BSWM TMBK0437-14M
@ 12 1/2 5 9,00 10,00 19,10 73,00 TM12BSWM TMBK0500-12M
11 5/8 5 11,90 12,00 23,10 84,00 TM11BSWM TMBK0625-11M
10 3/4 5 11,90 12,00 27,94 84,00 TM10BSWM TMBK0750-10M
C 9 7/8 6 15,90 16,00 28,23 93,00 TM9BSWM TMBK0875-9M
8 1 6 15,90 16,00 34,94 93,00 TM8BSWM TMBK1000-8M
= 20 1/4 3 0.177 0.250 0.400 2.500 TM20BSW -
E 18 5/16 3 0.197 0.250 0.445 2.500 TM18BSW -
o 16 3/8 5 0.276 0.312 0.563 3.000 TM16BSW -
e 14 7/16 5 0.311 0.312 0.715 3.000 TM14BSW -
0 12 1/2 5 0.354 0.375 0.750 3.500 TM12BSW -
11 5/8 5 0.468 0.500 0.910 3.500 TM11BSW -
10 3/4 5 0.468 0.500 1.100 3.500 TM10BSW -
9 7/8 6 0.620 0.625 1.112 4.000 TM9BSW -
8 1 6 0.620 0.625 1.375 4.000 TM8BSW -
D
=
(VW]
o
Ll
jur}
—
(@)
o
E
=2
]
%)
<
o
[N
w
[a]
z
=
(WN]
(U]
E: 52-55 E: 4 Weldonfliche

Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fihrende
TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fiir metrische Schifte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8)
Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT
HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick

@ = Metrisch (mm)
© = zoll (in)

1 :3 zuauayay

|| &7

X
)
=)
w
N
4
oc
w
=
o
[T
(a]
=
(@)
(%]

m
0o

www.alliedmachine.com | +49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de
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VHM-Gewindefraser
BSW | MitIKZ

A
=2
(NN]
o
T
L (@)
External 1 =
+ N !
N _v
D, I D,
0 - T
BSW | MitIKZ B
Gewindefraser Artikel-Nr.
=
f L S T
TPI Min T
(Steigung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly O ThreadMills USA™ =
20 1/4 3 4,50 6,00 10,16 58,00 TM20BSWCHM 95
18 5/16 3 5,00 6,00 11,29 58,00 TM18BSWCHM <D(
16 3/8 5 7,00 8,00 14,29 64,00 TM16BSWCHM
14 7/16 5 7,90 8,00 18,15 64,00 TM14BSWCHM
(m] 12 1/2 5 9,00 10,00 19,10 84,00 TM12BSWCHM
11 5/8 5 11,90 12,00 23,10 84,00 TM11BSWCHM
10 3/4 5 11,90 12,00 27,94 84,00 TM10BSWCHM
9 7/8 6 15,90 16,00 28,23 93,00 TM9BSWCHM C
8 1 6 15,90 16,00 34,94 93,00 TM8BSWCHM
20 1/4 3 0.177 0.250 0.400 2.500 TM20BSWCH =
18 5/16 3 0.197 0.250 0.445 2.500 TM18BSWCH o
16 3/8 5 0.276 0.312 0.563 3.000 TM16BSWCH o
14 7/16 5 0.311 0.312 0.715 3.000 TM14BSWCH =
(i ) 12 1/2 5 0.354 0.375 0.750 3.500 TM12BSWCH
11 5/8 5 0.468 0.500 0.910 3.500 TM11BSWCH
10 3/4 5 0.468 0.500 1.100 3.500 TM10BSWCH
9 7/8 6 0.620 0.625 1.112 4.000 TM9BSWCH
8 1 6 0.620 0.625 1.375 4.000 TM8BSWCH
D
=
(WN]
o
(WN]
|
)
(@)
x
E
=2
w
%)
<L
o
L
w
a
=
=
w
U
X
O
-]
E: 52-55 E: 4 Weldonfliche 5
z \ — Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende o
g % = TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fir metrische Schifte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8) ® = Metrisch =
R | == Beispiel: zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT = Metrisch (mm) E
= = B HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonfliche haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in) =
=
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BSPT GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser

BSPT
A
R0.137P Internal
27.5°| 27.5°
=2
L
o
T
8 ...........
External Ly
D,
B BSPT | Ohne IKZ
Gewindefraser Artikel-Nr.
= TPI :
= (Stei- Min S I |
% gung) Gewinde @ Nuten D; D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856
g 28 1/16 und 1/8 3 5,97 6,00 9,98 58,00 TM28BSPTM TMBK0063-BSPTM
< @ 19 1/4 und 3/8 4 9,91 10,00 14,73 73,00 TM19BSPTM TMBK0250-BSPTM
14 1/2 und 3/4 4 11,94 12,00 20,00 84,00 TM14BSPTM TMBKO0500-BSPTM
11 1 4 15,75 16,00 32,31 93,00 TM11BSPTM TMBK1000-BSPTM
28 1/16 und 1/8 3 0.240 0.250 0.393 2.500 TM28BSPT -
o 19 1/4 und 3/8 4 0.310 0.312 0.580 3.000 TM19BSPT -
C 14 1/2 und 3/4 4 0.470 0.500 0.787 3.500 TM14BSPT -
11 1 4 0.620 0.625 1.546 4.000 TM11BSPT -
=2
]
)
L R0.137P Internal
e 27.5°| 27.5°
Ly
D
- O
L
oc
L
]
)
@) BSPT | MitIKzZ
o
Gewindefraser Artikel-Nr.
TPI Min T
(Steigung) Gewinde @ Nuten D; D, Lg Ly O ThreadMills USA™
28 1/16 und 1/8 3 5,97 6,00 9,98 59,00 TM28BSPTCHM
@ 19 1/4 und 3/8 4 9,91 10,00 14,73 84,00 TM19BSPTCHM
E 14 1/2 und 3/4 4 11,94 12,00 20,00 84,00 TM14BSPTCHM
11 1 4 15,75 16,00 32,31 93,00 TM11BSPTCHM
p=4
lt'ln" 28 1/16 und 1/8 3 0.240 0.250 0.393 2.500 TM28BSPTCH
:é o 19 1/4 und 3/8 4 0.310 0.312 0.580 3.000 TM19BSPTCH
b 14 1/2 und 3/4 4 0.470 0.500 0.787 3.500 TM14BSPTCH
g 11 1 4 0.620 0.625 1.546 4.000 TM11BSPTCH
=
o]
(V)
X
O]
-]
N
é E: 52-55 E: 4 Weldonflidche
[T z \ — Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fihrende
; g % = TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fir metrische Schafte ab 6 mm oder Zoll Schéfte ab 3/8) ®- isch
e 2| | == ! Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNK0500-NPT = Metrisc (m_m)
% iy — HINWEIS: Gewindefriser mit Weldonfliche haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick O = Zoll (in)
2
E: 10 www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de



VHM-Gewindefraser

GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

BSPP

R0.137P

Internal

\R0.137P

55°

External Ly
D,
BSPP | Ohne IKZ
Gewindefraser Artikel-Nr.
TPI
(Stei- Min I |
gung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856
28 1/16 und 1/8 3 5,97 6,00 14,53 58,00 TM28BSPPM TMBKO0063-BSPPM
19 1/4 und 3/8 4 9,91 10,00 18,72 73,00 TM19BSPPM TMBK0250-BSPPM
Iy 19 3/8 4 11,94 12,00 28,41 84,00 HDTM19BSPPM -
14 1/2 und 3/4 4 11,94 12,00 29,03 84,00 TM14BSPPM TMBKO0500-BSPPM
14 3/4 5 15,75 16,00 34,47 93,00 HDTM14BSPPM -
11 1 4 15,75 16,00 34,67 93,00 TM11BSPPM TMBK1000-BSPPM
28 1/16 und 1/8 3 0.240 0.250 0.572 2.500 TM28BSPP -
i 19 1/4 und 3/8 4 0.310 0.312 0.737 3.000 TM19BSPP -
14 1/2 und 3/4 4 0.470 0.500 1.143 3.500 TM14BSPP -
11 1 4 0.620 0.625 1.365 4.000 TM11BSPP -
RO.137P Internal
55°
R0.137P
External Ly
D,
BSPP | MitIKZ
Gewindefraser Artikel-Nr.
TPI Min .
(Steigung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly O ThreadMills USA™
28 1/16 und 1/8 3 5,97 6,00 14,53 58,00 TM28BSPPCHM
Iy 19 1/4 und 3/8 4 9,91 10,00 18,72 84,00 TM19BSPPCHM
14 1/2 und 3/4 4 11,94 12,00 29,03 84,00 TM14BSPPCHM
11 1 4 15,75 16,00 34,67 93,00 TM11BSPPCHM
28 1/16 und 1/8 3 0.240 0.250 0.572 2.375 TM28BSPPCH
0 19 1/4 und 3/8 4 0.310 0.312 0.737 3.000 TM19BSPPCH
14 1/2 und 3/4 4 0.470 0.500 1.143 3.500 TM14BSPPCH
11 1 4 0.620 0.625 1.365 4.000 TM11BSPPCH
E: 52-55 E: 4 Weldonflache
» \ = Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende
g = TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fir metrische Schifte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8) _ isch
R| | == @ Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNK0500-NPT @ = Metrisc (mm)
o — HINWEIS: Gewindefréser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in)
www.alliedmachine.com | +49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de E: 11
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NPT GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser

NPT | OhneIKZ

A 30°| 30° Internal
=z \
L
o
- - e S
o 1°47'
el External

¥ D,
B NPT | OhnelKz

Gewindefraser

= TPI
L
T (Stei- Min
a gung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856
8 27 1/16 und 1/8 3 5,95 6,00 11,30 58,00 TM27NPTM TMNKO0063-NPTM
2 27 1/8 4 7,62 8,00 12,25 64,00 HDTM27NPTM -

18 1/4 und 3/8 4 7,75 8,00 15,70 64,00 TM18NPTM TMNKO0250-NPTM

18 1/4 und 3/8 4 9,22 10,00 17,25 84,00 HDTM18NPTM -

@ 14 1/2 und 3/4 4 11,95 12,00 23,70 84,00 TM14NPTM TMNKO0500-NPTM

14 3/4 4 15,75 16,00 25,40 93,00 HDTM14NPTM -

11,5 1 4 15,75 16,00 28,75 93,00 TM11INPTM TMNK1000-NPTM
C 11,5 1 5 18,92 20,00 30,95 105,00 HDTM11NPTM -

8 2-1/2 5 19,75 20,00 38,10 115,00 TM8NPTM TMNK2500-NPTM
= 27 1/16 und 1/8 3 0.245 0.250 0.437 2.500 TM27NPT TMNKO0063-NPT
g 27 1/8 4 0.300 0.312 0.482 3.000 HDTM27NPT HDTMNKO0125-NPT
o 18 1/4 und 3/8 4 0.305 0.312 0.625 3.000 TM18NPT TMNKO0250-NPT
c 18 1/4 und 3/8 4 0.363 0.375 0.680 3.500 HDTM18NPT HDTMNKO0250-NPT

o 14 1/2 und 3/4 4 0.495 0.500 0.875 3.500 TM14NPT TMNKO0500-NPT

14 3/4 4 0.620 0.625 1.000 4.000 HDTM14NPT HDTMNKO0750-NPT

11.5 1 4 0.620 0.625 1.125 4.000 TM11INPT TMNK1000-NPT
11.5 1 5 0.745 0.750 1.219 4.000 HDTM11INPT HDTMNK1000-NPT

8 2-1/2 4 0.745 0.750 1.500 5.000 TMS8NPT TMNK2500-NPT
D
=
L
o
L
|
)

o

o

E

=2

w

(%)

<

o

(.

w

[a)

=

=

[vT}

(V)

X

O]

)

N

é E: 52-55 E: 4 Weldonflidche

[T 2 \ Y — I p— Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fihrende

; g $ = TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fir metrische Schafte ab 6 mm oder Zoll Schéfte ab 3/8) ® = Metrisch
e R || == 4{]:) Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT = Metrisch (mm)
% o — HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in)
o

)

E: 12 www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de



GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser
NPT | MitIKZ

Internal A
=
(NN]
o
5
Ll o
¥ D,
NPT | MitIKZ B
Gewindefraser Artikel-Nr.
=
gl L
TPI Min T =
(Steigung) Gewinde @ Nuten D; D, Lg Ly O ThreadMills USA™ E
27 1/16 und 1/8 3 5,95 6,00 11,30 58,00 TM27NPTCHM 8
27 1/8 4 7,62 8,00 12,25 64,00 HDTM27NPTCHM ?(
18 1/4 und 3/8 4 7,75 8,00 15,70 64,00 TM18NPTCHM
18 1/4 und 3/8 4 9,22 10,00 17,25 84,00 HDTM18NPTCHM
@ 14 1/2 und 3/4 4 11,95 12,00 23,70 84,00 TM14NPTCHM
14 3/4 4 15,75 16,00 25,40 93,00 HDTM14NPTCHM
11,5 1 4 15,75 16,00 28,75 93,00 TM11INPTCHM
11,5 1 5 18,92 20,00 30,95 105,00 HDTM11INPTCHM C
8 2-1/2 5 19,75 20,00 38,10 115,00 TM8NPTCHM
27 1/16 und 1/8 3 0.245 0.250 0.437 2.375 TM27NPTCH =
27 1/8 4 0.300 0.312 0.482 3.000 HDTM27NPTCH 5
18 1/4 und 3/8 4 0.305 0.312 0.625 3.000 TM18NPTCH o
18 1/4 und 3/8 4 0.363 0.375 0.680 3.000 HDTM18NPTCH =
(i ] 14 1/2 und 3/4 4 0.495 0.500 0.875 3.500 TM14NPTCH
14 3/4 4 0.620 0.625 1.000 4.000 HDTM14NPTCH
11.5 1 4 0.620 0.625 1.125 4.000 TM11NPTCH
11.5 1 5 0.745 0.750 1.219 4.000 HDTM11NPTCH
8 2-1/2 4 0.745 0.750 1.500 5.000 TM8NPTCH
D
=
(WN]
o
(WN]
|
)
o
o
E
=2
)
%)
<
o
L
[}
a
=
=
w
(U]
X
O
=)
E: 52-55 E: 4 Weldonfliche N
F4 \ N — Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende o
T == TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fiir metrische Schéfte ab 6 mm oder Zoll Schéfte ab 3/8) . =
3 - Beispiel: Zvlindri _ N @ = Metrisch (mm) =
R| | =P X eispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT B . -
= — HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in) =
=
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser

NPS
A
=2
(N N]
o
T
@]
o= External Ly
D,
B NPS | Ohne IKZ
Gewindefraser Artikel-Nr.
=2
(N N] <
= TPI Min S
% (Steigung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly ThreadMills USA™
g 27 1/8 3 5,95 6,00 16,00 58,00 TM27NPSM
< @ 18 1/4 und 3/8 4 9,40 10,00 22,60 84,00 TM18NPSM
14 1/2 und 3/4 4 11,94 12,00 32,70 84,00 TM14NPSM
11,5 1 4 15,75 16,00 35,35 93,00 TM11NPSM
27 1/8 3 0.245 0.250 0.630 2.500 TM27NPS
o 18 1/4 und 3/8 4 0.370 0.375 0.889 3.500 TM18NPS
C 14 1/2 und 3/4 4 0.490 0.500 1.288 3.500 TM14NPS
11.5 1 4 0.620 0.625 1.392 4.000 TM11NPS
=
w
[=a)
w
o
External Ly
D D,
= r O
(VW]
o NPS | MitIKZ
=
=] Gewindefraser Artikel-Nr.
@]
x
TPI Min (I
(Steigung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly O ThreadMills USA™
27 1/8 3 5,95 6,00 16,00 58,00 TM27NPSCHM
@ 18 1/4 und 3/8 4 9,40 10,00 22,60 84,00 TM18NPSCHM
14 1/2 und 3/4 4 11,94 12,00 32,70 84,00 TM14NPSCHM
11,5 1 4 15,75 16,00 35,35 93,00 TM11NPSCHM
E 27 1/8 3 0.245 0.250 0.630 2.375 TM27NPSCH
= o 18 1/4 und 3/8 4 0.370 0.375 0.889 3.000 TM18NPSCH
'{'n" 14 1/2 und 3/4 4 0.490 0.500 1.288 3.500 TM14NPSCH
2‘: 11.5 1 4 0.620 0.625 1.392 4.000 TM11NPSCH
]
[a)
4
=
(WN]
(V)
E: 52-55 E: 4 Weldonfldche

N — Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fihrende
% - TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fiir metrische Schifte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8)
L J Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT
HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick

@ = Metrisch (mm)
© = zoll (in)

a

IRERJCICIEN]

X
O
=)
w
N
4
oc
w
=
o
[T
(a]
=
(@)
(%]

m

14 www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de



GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser M

VHM-Gewindefraser

NPSF
A
=2
(NN]
o
T
(@]
External Ly =
D,
NPSF | Ohne IKZ B
Gewindefraser Artikel-Nr.
=2
f (I T
TPI Min E
(Steigung) Gewinde @ Nuten D; D, Lg Ly ThreadMills USA™ o
()]
27 1/8 3 5,95 6,00 16,00 58,00 TM27NPSFM g
Imy 18 1/4 und 3/8 4 9,40 10,00 22,60 84,00 TM18NPSFM <
14 1/2 und 3/4 4 11,94 12,00 32,70 84,00 TM14NPSFM
11,5 1 4 15,75 16,00 35,35 93,00 TM11NPSFM
27 1/8 3 0.245 0.250 0.630 2.500 TM27NPSF
o 18 1/4 und 3/8 4 0.370 0.375 0.889 3.500 TM18NPSF
14 1/2 und 3/4 4 0.490 0.500 1.288 3.500 TM14NPSF C
11.5 1 4 0.620 0.625 1.392 4.000 TM11NPSF
=
wl
)
(NN]
o
External Ly
D, D
r O -
(WN]
NPSF | MitIKzZ 5
Gewindefriser Artikel-Nr. =
(@]
o
TPI Min I
(Steigung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly O ThreadMills USA™
27 1/8 3 5,95 6,00 16,00 58,00 TM27NPSFCHM
Iy 18 1/4 und 3/8 4 9,40 10,00 22,60 84,00 TM18NPSFCHM
14 1/2 und 3/4 4 11,94 12,00 32,70 84,00 TM14NPSFCHM
11,5 1 4 15,75 16,00 35,35 93,00 TM11NPSFCHM
27 1/8 3 0.245 0.250 0.630 2.375 TM27NPSFCH E
o 18 1/4 und 3/8 4 0.370 0.375 0.889 3.000 TM18NPSFCH =
14 1/2 und 3/4 4 0.490 0.500 1.288 3.500 TM14NPSFCH I-J’J
11.5 1 4 0.620 0.625 1.392 4.000 TM11NPSFCH 1&(
L
w
[a)
=
=
]
(U]
X
(U]
-]
E: 52-55 E: 4 Weldonfliche 5
z \ Y — Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende o
2 == TM-Bezeichnung durch TW (erhiltlich fiir metrische Schifte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8) © = Metrisch (mm) g
i P ‘® Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMINKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT B . =
- HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in) E
=
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NPTF GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser
NPTF | Ohne IKZ

>

30°| 30° Internal

BOHREN
N

Ly

External

I

» . D,
B NPTF | OhnelIKz
Gewindefraser Artikel-Nr.
z TPI
(N N]
T (Stei- Min
E gung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856
97 27 1/16 und 1/8 3 5,95 6,00 11,30 58,00 TM27NPTFM TMNKO0063-NPTFM
?{ 18 1/4 und 3/8 4 7,75 8,00 15,70 64,00 TM18NPTFM TMNKO0250-NPTFM
(m] 14 1/2 und 3/4 4 11,95 12,00 23,70 84,00 TM14NPTEM TMNKO0500-NPTFM
11,5 1 4 15,75 16,00 28,75 93,00 TM11NPTFM TMNK1000-NPTFM
8 2-1/2 5 19,75 20,00 38,10 115,00 TM8NPTFM TMNK2500-NPTFM
27 1/16 und 1/8 3 0.245 0.250 0.437 2.500 TM27NPTF TMNKO0063-NPTF
C 18 1/4 und 3/8 4 0.305 0.312 0.625 3.000 TM18NPTF TMNKO0250-NPTF
0 14 1/2 und 3/4 4 0.495 0.500 0.875 3.500 TM14NPTF TMNKO500-NPTF
115 1 4 0.620 0.625 1.125 4.000 TM11NPTF TMNK1000-NPTF
= 8 2-1/2 4 0.745 0.750 1.500 5.000 TM8NPTF TMNK2500-NPTF
w
[=a)
o
4
D
=
(VW]
o
Ll
jur}
—
@]
<
E
=2
w
)
<L
o
[N
w
[a]
z
=
(WN]
(U]
E: 52-55 E: 4 Weldonfldche

Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fihrende
TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fiir metrische Schifte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8)
Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT
HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick

@ = Metrisch (mm)
© = zoll (in)

|| EF)]
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VHM-Gewindefraser

GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

NPTF | MitIKZ

30° Internal

External Ly
Dy
NPTF | MitIKzZ
Gewindefraser Artikel-Nr.
TPI Min I
(Steigung) Gewinde @ Nuten D; D, Lg Ly O ThreadMills USA™
27 1/16 und 1/8 3 5,95 6,00 11,30 58,00 TM27NPTFCHM
18 1/4 und 3/8 4 7,75 8,00 15,70 64,00 TM18NPTFCHM
@ 14 1/2 und 3/4 4 11,95 12,00 23,70 84,00 TM14NPTFCHM
11,5 1 4 15,75 16,00 28,75 93,00 TM11NPTFCHM
8 2-1/2 5 19,75 20,00 38,10 115,00 TM8NPTFCHM
27 1/16 und 1/8 3 0.245 0.250 0.437 2.375 TM27NPTFCH
18 1/4 und 3/8 4 0.305 0.312 0.625 3.000 TM18NPTFCH
o 14 1/2 und 3/4 4 0.495 0.500 0.875 3.500 TM14NPTFCH
11.5 1 4 0.620 0.625 1.125 4.000 TM11NPTFCH
8 2-1/2 4 0.745 0.750 1.500 5.000 TM8NPTFCH
E: 52-55 E: 4 Weldonfliche
,_?; N — Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende
K E = TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fiir metrische Schéfte ab 6 mm oder Zoll Schéfte ab 3/8) ® = Metrisch (mm)
r’ﬂ ] ‘€D Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKOS00-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT N a .
. — HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in)
www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de E: 17
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser

UN |

Ohne IKZ

1/8P  External Ly !
L ——
T
UN | OhnelKz
Gewindefraser Artikel-Nr.
TPI Min L e [ S
(Steigung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856

64 #2 3% 1,65 3,00 3,20 39,00 TM08664M TMUK0002-64M
56 #2 3% 1,65 3,00 3,20 39,00 TMO08656M TMUK0002-56M
48 #3 3% 1,80 3,00 3,75 39,00 TM09948M TMUK0003-48M
44 #5 3 2,40 3,00 4,65 39,00 TM12544M TMUK0005-44M
40 #4 3% 2,20 3,00 4,45 39,00 TM12540M TMUK0004-40M
36 #8 3 3,00 4,00 6,35 51,00 TM16436M TMUKO0008-36M
32 #6 3 2,50 3,00 5,55 39,00 TM13832M TMUK0006-32M
32 #8 3 3,20 4,00 6,35 51,00 TM16432M TMUKO0008-32M
32 #10 3 3,80 4,00 7,95 51,00 TM19032M TMUK0010-32M
32 #10 3 3,80 4,00 7,95 51,00 HDTM19032M -
32 1/2 6 9,40 10,00 25,40 84,00 TM50032M -

@ 28 #10 3 3,80 4,00 8,20 51,00 TM19028M TMUK0010-28M
28 1/4 3 4,75 6,00 12,70 58,00 TM25028M TMUK0250-28M
28 7/16 4 7,90 8,00 19,95 64,00 TM43828M TMUK0438-28M
28 1/2 6 9,40 10,00 25,40 84,00 TM50028M -
24 #10 3 3,70 4,00 8,50 51,00 TM19024M TMUK0010-24M
24 #10 3 3,70 4,00 8,50 51,00 HDTM19024M -
24 5/16 3 5,95 6,00 16,00 58,00 TM31224M TMUK0313-24M
24 3/8 4 7,25 8,00 19,00 64,00 TM37524M TMUK0375-24M
24 1/2 6 9,40 10,00 25,40 84,00 TM50024M -
20 1/4 3 4,75 6,00 12,70 58,00 TM25020M TMUK0250-20M
20 1/4 3 4,95 6,00 12,70 58,00 HDTM25020M -
20 7/16 4 8,75 10,00 22,85 73,00 TM43720M TMUK0438-20M
20 1/2 6 9,40 10,00 25,40 84,00 TM50020M -

*Geradegenutet

E: 52-55 E: 4 Weldonflidche

,_:D'; \ = I p— Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende

g $ 5-] TM—B?zeichr)ung durch TW (erhéltlich fiir metrische Schéfte ab 6 mm oder Zoll Schafte ab 3/8) ®© = Metrisch (mm)

rﬁn s ‘{j Beispiel: Zyllnd'nsche:r Schaft = TMNKOHSOO—NPT | F‘Iache'r Weldonschaft = TWNKOSOE)—N PT 0= 20l (in)

o HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser n

VHM-Gewindefraser
UN | OhnelKZ

A
=2
w
oc
T
L o
1/8P External 1 =
D,
UN | OhnelKZ B
Gewindefraser Artikel-Nr.
=2
““mmunmm | L
TPI Min S ([ S T
(Steigung) Gewinde @ Nuten Dy D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856 E
18 5/16 3 5,95 6,00 17,00 58,00 TM31218M TMUK0313-18M 93
18 5/16 3 6,22 8,00 15,87 64,00 HDTM31218M - 2
18 9/16 4 9,90 10,00 22,65 73,00 TM56218M TMUK0563-18M
16 3/8 4 7,25 8,00 19,00 64,00 TM37516M TMUK0375-16M
16 3/8 4 7,62 10,00 19,00 84,00 HDTM37516M -
16 3/4 4 11,95 12,00 31,75 84,00 TM75016M TMUKO0750-16M
14 7/16 4 7,75 8,00 20,00 64,00 TM43714M TMUKO0438-14M
14 7/8 4 11,95 12,00 31,75 84,00 TM87514M TMUK0875-14M C
13 1/2 4 9,40 10,00 23,50 73,00 TM50013M TMUK0500-13M
13 1/2 4 10,16 12,00 22,23 84,00 HDTM50013M -
12 9/16 4 9,90 10,00 23,35 73,00 TM56212M TMUK0563-12M 2
wl
@ 12 3/4 4 11,95 12,00 31,75 84,00 TM75012M TMUK0750-12M [=a)
12 1 6 18,92 20,00 38,10 105,00 TM10012M - E
11 5/8 4 11,95 12,00 32,40 84,00 TM62511M TMUK0625-11M
11 5/8 4 11,95 12,00 37,00 100,00 TM62511M-XL TMUK0625-11XLM
10 3/4 4 11,95 12,00 33,00 84,00 TM75010M TMUKO0750-10M
10 3/4 4 11,95 12,00 40,70 100,00 TM75010M-XL TMUKO0750-10XLM
9 7/8 4 15,75 16,00 36,75 93,00 TM87509M TMUK0875-9M
9 7/8 4 15,75 16,00 45,20 100,00 TM87509M-XL TMUKO0875-9XLM
8 1 4 15,75 16,00 35,00 93,00 TM10008M TMUK1000-8M D
8 1 6 19,90 20,00 50,80 115,00 TM10008M-XL TMUK1000-8XLM
7 1-1/8 5 19,90 20,00 36,30 105,00 TM12507M TMUK1125-7M -
6 1-3/8 5 19,90 20,00 38,10 105,00 TM13706M TMUK1375-6M E
(WN]
]
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E: 52-55 E: 4 Weldonfldche 5
2z \ A — 1 Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende o
g == TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fir metrische Schifte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8) © = Metrisch (mm) g
R - {lj Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMINKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT R . =
= — B HINWEIS: Gewindefrdser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in) IE’
=
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser

UN | OhneIKZ

A
=
L
o
T
@] —l - L
= 1/8P_ External 1
D,
B UN | OhnelKz
Gewindefraser Artikel-Nr.
=
L ““‘“NHHHH\ It |
L TPI Min — ——— ———
E (Steigung) Gewinde @ Nuten Dy D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856
8 64 #2 3* 0.065 0.125 0.125 2.000 TMO08664 -
?{ 56 #2 3* 0.065 0.125 0.125 2.000 TMO08656 TMUK0002-56
48 #3 3* 0.075 0.125 0.167 2.000 TM09948 -
44 #5 3 0.095 0.125 0.228 2.000 TM12544 -
40 #4 3* 0.085 0.125 0.175 2.000 TM12540 TMUK0004-40
36 #8 3 0.115 0.125 0.250 2.000 TM16436 -
32 #6 3 0.100 0.125 0.218 2.000 TM13832 TMUK0006-32
C 32 #8 3 0.115 0.125 0.250 2.000 TM16432 TMUKO0008-32
32 #10 3 0.120 0.125 0.312 2.000 TM19032 TMUK0010-32
32 #10 3 0.150 0.187 0.312 2.500 HDTM19032 -
=z 32 1/2 6 0.370 0.375 1.000 3.500 TM50032 -
|
faa] o 28 #10 3 0.120 0.125 0.312 2.000 TM19028 TMUK0010-28
& 28 1/4 3 0.180 0.187 0.500 2.500 TM25028 TMUK0250-28
28 7/16 4 0.310 0.312 0.790 3.000 TMA43828 TMUK0438-28
28 1/2 6 0.370 0.375 1.000 3.500 TM50028 -
24 #10 3 0.120 0.125 0.312 2.000 TM19024 TMUK0010-24
24 #10 3 0.145 0.187 0.312 2.500 HDTM19024 -
24 5/16 3 0.235 0.250 0.625 2.500 TM31224 TMUK0313-24
24 3/8 4 0.285 0.312 0.750 3.000 TM37524 TMUK0375-24
D 24 1/2 6 0.370 0.375 1.000 3.500 TM50024 -
20 1/4 3 0.180 0.187 0.500 2.500 TM25020 TMUK0250-20
- 20 1/4 3 0.195 0.250 0.500 2.500 HDTM25020 -
E 20 7/16 4 0.335 0.375 0.875 3.500 TM43720 TMUK0438-20
L 20 1/2 6 0.370 0.375 1.000 3.500 TM50020 -
-
) *
) Geradegenutet
o
E
=2
w
(%)
<
oc
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w
[a)
=
=
[vT}
(V)
X
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N
é E: 52-55 E: 4 Weldonflidche
[T Fd \ = I p— Um einen Gewindefraser mit einer Weldonflache zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende
; g == TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fir metrische Schafte ab 6 mm oder Zoll Schéfte ab 3/8) © = Metrisch (mm)
E R - ‘b Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT ® =20l (i
% o — HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick =Zoll (in)
o
)

m
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VHM-Gewindefraser

GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser n

UN |

Ohne IKZ

1/8P External L1
UN | OhnelKZ
Gewindefraser Artikel-Nr.
TPI Min L e ([ S
(Steigung) Gewinde @ Nuten Dy D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856
18 5/16 3 0.235 0.250 0.625 2.500 TM31218 TMUK0313-18
18 5/16 3 0.245 0.312 0.625 3.000 HDTM31218 -
18 9/16 4 0.370 0.375 0.875 3.500 TM56218 TMUK0563-18
16 3/8 4 0.285 0.312 0.750 3.000 TM37516 TMUK0375-16
16 3/8 4 0.300 0.375 0.750 3.500 HDTM37516 -
16 3/4 4 0.490 0.500 1.250 3.500 TM75016 TMUKO0750-16
14 7/16 4 0.305 0.312 0.750 3.000 TM43714 TMUK0438-14
14 7/8 4 0.490 0.500 1.250 3.500 TM87514 TMUK0875-14
13 1/2 4 0.350 0.375 0.875 3.500 TM50013 TMUK0500-13
13 1/2 4 0.400 0.500 0.875 3.500 HDTM50013 -
12 9/16 4 0.370 0.375 0.875 3.500 TM56212 TMUK0563-12
o 12 3/4 4 0.495 0.500 1.250 3.500 TM75012 TMUKO0750-12
12 1 6 0.745 0.750 1.500 4.000 TM10012 -
11 5/8 4 0.470 0.500 1.250 3.500 TM62511 TMUK0625-11
11 5/8 4 0.470 0.500 1.455 3.500 TM62511-XL TMUK0625-11XL
10 3/4 4 0.495 0.500 1.250 3.500 TM75010 TMUK0750-10
10 3/4 4 0.495 0.500 1.600 4.000 TM75010-XL TMUKO0750-10XL
9 7/8 4 0.620 0.625 1.375 4.000 TM87509 TMUKO0875-9
9 7/8 4 0.620 0.625 1.778 4.000 TM87509-XL TMUKO0875-9XL
8 1 4 0.620 0.625 1.375 4.000 TM10008 TMUK1000-8
8 1 6 0.745 0.750 2.000 4.500 TM10008-XL TMUK1000-8XL
7 1-1/8 5 0.745 0.750 1.572 4.500 TM12507 -
6 1-3/8 5 0.745 0.750 1.500 4.500 TM13706 -
E: 52-55 E: 4 Weldonflache
2 \ A — L — | Um einen Gewindefraser mit einer Weldonfldche zu bestellen, ersetzen Sie die fuhrende
2 $ 5"] TI\/.I—Br'ezeichr-mung‘ durch TW (erhiltlich fiir metrische Schafte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8) © = Metrisch (mm)
i s ‘{lj Beispiel: ZyImc{nscheﬂr Schaft = TMNKO__SOO—NPT | I’jlache‘r Weldonschaft = TWNKOSOF)»NPT 0= 2ol (in)
o HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick
www.alliedmachine.com | +49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de E: 21
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser

UN | MitlIKz

A

=2

L

o

S

@ Ly

B UN | MitIKz

Gewindefraser Artikel-Nr.

=2

T i I

T TPI Min

o (Steigung) Gewinde @ Nuten Dy D, Lg Ly O ThreadMills USA™

8 64 #2 3* 1,65 3,00 3,20 39,00 TMO08664CHM

?{ 56 #2 3* 1,65 3,00 3,20 39,00 TMO08656CHM
48 #3 3* 1,80 3,00 3,75 39,00 TM09948CHM
44 #5 3 2,40 3,00 4,65 39,00 TM12544CHM
40 #4 3* 2,20 3,00 4,45 39,00 TM12540CHM
36 #8 3 3,00 4,00 6,35 51,00 TM16436CHM
32 #6 3 2,50 3,00 5,55 39,00 TM13832CHM

C 32 #8 3 3,20 4,00 6,35 51,00 TM16432CHM
32 #10 3 3,80 4,00 7,95 51,00 TM19032CHM
32 #10 3 3,80 4,00 7,95 51,00 HDTM19032CHM

E 32 1/2 6 9,40 10,00 25,40 84,00 TM50032CHM

o0 @ 28 #10 3 3,80 4,00 8,20 51,00 TM19028CHM

& 28 1/4 3 4,75 6,00 12,70 58,00 TM25028CHM
28 1/2 6 9,40 10,00 25,40 84,00 TM50028CHM
24 #10 3 3,68 4,00 8,50 51,00 TM19024CHM
24 #10 3 3,70 4,00 8,50 51,00 HDTM19024CHM
24 5/16 3 5,95 6,00 16,00 58,00 TM31224CHM
24 3/8 4 7,25 8,00 19,00 64,00 TM37524CHM
24 1/2 6 9,40 10,00 25,40 84,00 TM50024CHM

D 20 1/4 3 4,75 6,00 12,70 58,00 TM25020CHM
20 1/4 3 4,95 6,00 12,70 58,00 HDTM25020CHM

- 20 7/16 4 8,75 10,00 22,85 84,00 TMA43720CHM

E 20 1/2 6 9,40 10,00 25,40 84,00 TM50020CHM

= *Geradegenutet
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é E: 52-55 E: 4 Weldonflidche

L ® \ — | Um einen Gewindefraser mit einer Weldonfldche zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende

; g E = TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fiir metrische Schifte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8) © = Metrisch

e R| | == ! Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT = Metrisch (mm)

% o — HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in)
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser n

VHM-Gewindefraser

UN | MitIKZ
A
=2
(NN]
o
T
—| |e= L @]
1/8P__ External 1 =
Dy
UN | MitlIKz B
Gewindefraser Artikel-Nr.
=2
f L T
TPI Min T
(Steigung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly O ThreadMills USA™ =
18 5/16 3 5,95 6,00 17,00 58,00 TM31218CHM 8
18 5/16 3 6,22 8,00 15,87 64,00 HDTM31218CHM ?(
18 9/16 4 9,90 10,00 22,65 84,00 TM56218CHM
16 3/8 4 7,25 8,00 19,05 64,00 TM37516CHM
16 3/8 4 7,62 10,00 19,05 84,00 HDTM37516CHM
16 3/4 4 11,95 12,00 31,75 84,00 TM75016CHM
14 7/16 4 7,75 8,00 20,00 64,00 TM43714CHM
14 7/8 4 11,95 12,00 32,70 84,00 TM87514CHM C
13 1/2 4 9,40 10,00 23,50 84,00 TM50013CHM
13 1/2 4 10,16 12,00 22,23 84,00 HDTM50013CHM
12 9/16 4 9,90 10,00 22,65 84,00 TM56212CHM 5
(m] 12 3/4 4 11,95 12,00 31,75 84,00 TM75012CHM 73}
12 1 6 18,92 20,00 38,10 105,00 TM10012CHM o
11 5/8 4 11,95 12,00 32,40 84,00 TM62511CHM
11 5/8 4 11,95 12,00 37,00 100,00 TM62511CHM-XL
10 3/4 4 11,95 12,00 33,00 84,00 TM75010CHM
10 3/4 4 11,95 12,00 40,70 100,00 TM75010CHM-XL
9 7/8 4 15,75 16,00 36,75 93,00 TM87509CHM
9 7/8 4 15,75 16,00 45,20 100,00 TM87509CHM-XL
8 1 4 15,75 16,00 35,00 93,00 TM10008CHM D
8 1 6 19,90 20,00 50,80 115,00 TM10008CHM-XL
7 1-1/8 5 19,90 20,00 36,10 105,00 TM12507CHM _
6 1-3/8 5 19,90 20,00 38,10 105,00 TM13706CHM L
(WN]
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E
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=
w
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E: 52-55 E: 4 Weldonfliche 5
» \ N — ——_ | Umeinen Gewindefraser mit einer Weldonfldche zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende o
g == TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fir metrische Schifte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8) @ = Metrisch =
R | == Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNK0500-NPT = Metrisc (mm) E
T — B HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in) =
=
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser

UN | MitIKzZ

A

=

L

o

T

o @I

1/8P__ External Ly
Dy
B UN | MitIKzZ
Gewindefraser Artikel-Nr.

=

L

T TPI Min (I

g (Steigung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly O ThreadMills USA™

g 64 #2 3* 0.065 0.125 0.125 1.500 TMO08664CH

< 56 #2 3% 0.065 0.125 0.125 1.500 TMO08656CH
48 #3 3* 0.075 0.125 0.167 1.500 TMO09948CH
44 #5 3 0.095 0.125 0.228 1.500 TM12544CH
40 #4 3* 0.085 0.125 0.175 1.500 TM12540CH
36 #8 3 0.115 0.125 0.250 1.500 TM16436CH
32 #6 3 0.100 0.125 0.218 1.500 TM13832CH

C 32 #8 3 0.115 0.125 0.250 1.500 TM16432CH
32 #10 3 0.150 0.187 0.312 2.375 TM19032CH
32 #10 3 0.150 0.187 0.312 2.375 HDTM19032CH

5 32 1/2 6 0.370 0.375 1.000 3.500 TM50032CH

o 0 28 #10 3 0.120 0.125 0.312 1.500 TM19028CH

L

o 28 1/4 3 0.180 0.187 0.500 2.375 TM25028CH
28 1/2 6 0.370 0.375 1.000 3.500 TM50028CH
24 #10 3 0.145 0.187 0.312 2.375 TM19024CH
24 #10 3 0.145 0.187 0.312 2.375 HDTM19024CH
24 5/16 3 0.235 0.250 0.625 2.375 TM31224CH
24 3/8 4 0.285 0.312 0.750 3.000 TM37524CH
24 1/2 6 0.370 0.375 1.000 3.500 TM50024CH

D 20 1/4 3 0.180 0.187 0.500 2.375 TM25020CH
20 1/4 3 0.195 0.250 0.500 2.375 HDTM25020CH

> 20 7/16 4 0.335 0.375 0.875 3.000 TM43720CH

E 20 1/2 6 0.370 0.375 1.000 3.500 TM50020CH

L

= *Geradegenutet
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é E: 52-55 E: 4 Weldonflidche

L ® \ Y — | Um einen Gewindefraser mit einer Weldonfldche zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende

; :‘-‘f $ = TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fir metrische Schafte ab 6 mm oder Zoll Schéfte ab 3/8) © = Metrisch

e || == ! Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT = Metrisch (mm)

% iy — HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in)
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser n

VHM-Gewindefraser

UN | MitlIKz
A
=2
(NN]
o
T
| k= @]
1/8P__ External Ly =
Dy
UN | MitIKz B
Gewindefraser Artikel-Nr.
=2
(NN]
TPI Min . T
(Steigung) Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly O ThreadMills USA™ oo:
18 5/16 3 0.235 0.250 0.625 2.375 TM31218CH g
18 5/16 3 0.245 0.312 0.625 3.000 HDTM31218CH <C
18 9/16 4 0.370 0.375 0.875 3.000 TM56218CH
16 3/8 4 0.285 0.312 0.750 3.000 TM37516CH
16 3/8 4 0.300 0.375 0.750 3.000 HDTM37516CH
16 3/4 4 0.490 0.500 1.250 3.500 TM75016CH
14 7/16 4 0.305 0.312 0.750 3.000 TM43714CH
14 7/8 4 0.490 0.500 1.250 3.500 TM87514CH C
13 1/2 4 0.350 0.375 0.875 3.000 TM50013CH
13 1/2 4 0.400 0.500 0.875 3.500 HDTM50013CH
12 9/16 4 0.370 0.375 0.875 3.500 TM56212CH 5
o 12 3/4 4 0.495 0.500 1.250 3.500 TM75012CH o
12 1 6 0.745 0.750 1.500 4.000 TM10012CH E
11 5/8 4 0.470 0.500 1.250 3.500 TM62511CH
11 5/8 4 0.470 0.500 1.455 3.500 TM62511CH-XL
10 3/4 4 0.495 0.500 1.250 3.500 TM75010CH
10 3/4 4 0.495 0.500 1.600 4.000 TM75010CH-XL
9 7/8 4 0.620 0.625 1.375 4.000 TM87509CH
9 7/8 4 0.620 0.625 1.778 4.000 TM87509CH-XL
8 1 4 0.620 0.625 1.375 4.000 TM10008CH D
8 1 6 0.745 0.750 2.000 4.500 TM10008CH-XL
7 1-1/8 5 0.745 0.750 1.572 4.500 TM12507CH =
6 1-3/8 5 0.745 0.750 1.500 4.500 TM13706CH E
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E: 52-55 E: 4 Weldonfliche 5
g N Y — ——_ | Umeinen Gewindefraser mit einer Weldonfldche zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende oc
g == TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fur metrische Schafte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8) ® = Metrisch =
== L Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKO500-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNK0500-NPT = Metrisc (m_m) E
o — HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonfliche haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 = Zoll (in) g
=2
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser

ISO | OhnelIKZ

A

=

w

o

o)

@ Ly

B ISO | OhnelIKZ

Gewindefraser Artikel-Nr.

=

T i o sl

I Min

E Steigung Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856

8 0,40 M2 3* 1,50 3,00 3,20 39,00 TM20040M TMMKO0200-040M

?( 0,45 M2,5 3* 1,50 3,00 3,60 39,00 TM25045M TMMKO0250-045M
0,50 M3 3* 2,15 3,00 4,50 39,00 TM30050M TMMKO0300-050M
0,50 M6 3 4,60 6,00 12,00 58,00 TM60050M TMMKO0600-050M
0,50 M10 4 7,95 8,00 15,00 64,00 TM10050M TMMK1000-050M
0,70 M4 3 2,90 3,00 8,00 39,00 TM40070M TMMK0400-070M
0,75 M4,5 3 3,00 4,00 6,75 51,00 TMA45075M TMMKO0450-075M

C 0,75 M6 3 4,60 6,00 12,00 58,00 TM60075M TMMKO0600-075M
0,75 M10 4 7,95 8,00 15,00 64,00 TM10075M TMMK1000-075M
0,80 M5 3 3,60 4,00 8,00 51,00 TM50080M TMMKO0500-080M

E 1,00 M6 3 4,60 6,00 12,00 51,00 TM60100M TMMKO0600-100M

o0 @ 1,00 M12 4 9,40 10,00 20,00 73,00 TM12100M TMMK1200-100M

& 1,25 M8 3 5,90 6,00 16,25 51,00 TM80125M TMMKO0800-125M
1,50 M10 4 7,40 8,00 19,50 64,00 TM10150M TMMK1000-150M
1,50 M14 4 10,90 12,00 27,00 84,00 TM14150M TMMK1400-150M
1,50 M18 4 11,90 12,00 31,50 84,00 TM18150M TMMK1800-150M
1,50 M20 5 15,75 16,00 36,00 93,00 TM20150M -
1,75 M12 4 9,40 10,00 22,71 73,00 TM12175M TMMK1200-175M
2,00 M14 4 10,90 12,00 28,00 84,00 TM14200M TMMK1400-200M

D 2,00 M16 4 11,95 12,00 30,00 84,00 TM16200M -
2,50 M20 4 11,90 12,00 30,00 84,00 TM20250M TMMK2000-250M

- 3,00 M24 4 15,90 16,00 36,00 93,00 TM24300M TMMK2400-300M

E 3,50 M30 4 15,75 16,00 38,50 100,00 TM30350M TMMK3000-350M

(] 4,00 M36 5 19,90 20,00 40,00 105,00 TM36400M TMMK3600-400M
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é E: 52-55 E: 4 Weldonflidche

L F \ — I ——1 Umeinen Gewindefraser mit einer Weldonfldche zu bestellen, ersetzen Sie die fiihrende

; g E = TM-Bezeichnung durch TW (erhéltlich fiir metrische Schifte ab 6 mm oder Zoll Schifte ab 3/8) © = Metrisch

e R| | == ! Beispiel: Zylindrischer Schaft = TMNKOS00-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNK0500-NPT = Metrisch (mm)

% S — HINWEIS: Gewindefraser mit Weldonflache haben eine Mindestbestellmenge von 2 Stiick 0 =7Zoll (in)

(@)

n

m

. 26 www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de



GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser n

VHM-Gewindefraser
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ISO | MitlIKz B
Gewindefraser Artikel-Nr.
=
i (I T
Min T
Steigung Gewinde @ Nuten D; D, Lg Ly O ThreadMills USA™ =
0,40 M2 3* 1,50 3,00 3,20 39,00 TM20040CHM 93
0,45 M2,5 3* 1,50 3,00 3,60 39,00 TM25045CHM 2
0,50 M3 3* 2,15 3,00 4,50 39,00 TM30050CHM
0,50 M6 3 4,60 6,00 12,00 58,00 TM60050CHM
0,50 M10 4 7,95 8,00 15,00 64,00 TM10050CHM
0,70 M4 3 2,90 3,00 8,00 39,00 TM40070CHM
0,75 M4,5 3 3,00 4,00 6,75 51,00 TM45075CHM
0,75 M6 3 4,60 6,00 12,00 58,00 TM60075CHM C
0,75 M10 4 7,95 8,00 15,00 64,00 TM10075CHM
0,80 M5 3 3,60 4,00 8,00 51,00 TM50080CHM
1,00 M6 3 4,60 6,00 12,00 58,00 TM60100CHM 5
Im) 1,00 M12 4 9,40 10,00 20,00 84,00 TM12100CHM 73}
1,25 M8 3 5,90 6,00 16,25 58,00 TM80125CHM o
1,50 M10 4 7,40 8,00 19,50 64,00 TM10150CHM
1,50 M14 4 10,90 12,00 27,00 84,00 TM14150CHM
1,50 M18 4 11,90 12,00 31,50 84,00 TM18150CHM
1,50 M?20 5 15,75 16,00 36,00 93,00 TM20150CHM
1,75 M12 4 9,40 10,00 22,71 84,00 TM12175CHM
2,00 M14 4 10,90 12,00 28,00 84,00 TM14200CHM
2,00 M16 4 11,95 12,00 30,00 84,00 TM16200CHM D
2,50 M?20 4 11,90 12,00 30,00 84,00 TM20250CHM
3,00 M24 4 15,90 16,00 36,00 93,00 TM24300CHM _
3,50 M30 4 15,75 16,00 38,50 100,00 TM30350CHM L
4,00 M36 5 19,90 20,00 40,00 105,00 TM36400CHM [T
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VHM-Gewindefraser
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Gewindefraser Artikel-Nr.
=2
T f I
I Min
E Steigung Gewinde @ Nuten D, D, Lg Ly ThreadMills USA™ AccuThread® 856
8 0.40 M2 3* 0.059 0.125 0.126 2.000 TM20040 -
?{ 0.45 M2.5 3* 0.059 0.125 0.142 2.000 TM25045 -
0.50 M3 3* 0.085 0.125 0.178 2.000 TM30050 -
0.50 M6 3 0.181 0.187 0.473 2.500 TM60050 -
0.50 M10 4 0.310 0.312 0.591 3.000 TM10050 -
0.70 M4 3 0.115 0.125 0.276 2.000 TM40070 -
0.75 M4.5 3 0.120 0.125 0.276 2.000 TM45075 TMMKO0450-075
C 0.75 M8 3 0.235 0.250 0.625 2.500 TM80075 TMMKO0800-075
0.75 M10 4 0.310 0.312 0.591 3.000 TM10075 -
0.80 M5 3 0.120 0.125 0.312 2.000 TM50080 TMMKO0500-080
E 1.00 M6 3 0.170 0.187 0.500 2.500 TM60100 TMMKO0600-100
faa] o 1.00 M12 4 0.360 0.375 0.875 3.500 TM12100 TMMK1200-100
& 1.25 M8 3 0.235 0.250 0.625 2.500 TM80125 TMMKO0800-125
1.50 M10 4 0.300 0.312 0.750 3.000 TM10150 TMMK1000-150
1.50 M14 4 0.370 0.375 0.875 3.500 TM14150 TMMK1400-150
1.50 M18 4 0.490 0.500 1.250 3.500 TM18150 TMMK1800-150
1.50 M20 5 0.620 0.625 1.418 4.000 TM20150 -
1.75 M12 4 0.360 0.375 0.875 3.500 TM12175 TMMK1200-175
2.00 M14 4 0.429 0.500 1.103 3.500 TM14200 -
D 2.00 M16 4 0.470 0.500 1.250 3.500 TM16200 TMMK1600-200
2.50 M20 4 0.495 0.500 1.250 3.500 TM20250 TMMK2000-250
- 3.00 M24 4 0.620 0.625 1.375 4.000 TM24300 TMMK2400-300
E 3.50 M30 4 0.620 0.625 1.516 4.000 TM30350 -
L 4.00 M36 5 0.745 0.750 1.575 4.500 TM36400 -
-
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e R || == ! Beispiel: zylindrischer Schaft = TMNKOS00-NPT | Flacher Weldonschaft = TWNKO500-NPT = Metrisch (mm)
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser n

VHM-Gewindefraser

ISO | MitlIKz
A
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1/8P External 1 =
Dy
ISO | MitIKzZ B
Gewindefraser Artikel-Nr.
=2
i L =
Min I
Steigung Gewinde @ Nuten Dy D, Lg Ly O ThreadMills USA™ =
0.40 M2 3* 0.059 0.125 0.126 1.500 TM20040CH 9\
0.45 M2.5 3* 0.059 0.125 0.142 1.500 TM25045CH ?(
0.50 M3 3* 0.085 0.125 0.178 1.500 TM30050CH
0.50 M6 3 0.181 0.187 0.473 2.375 TM60050CH
0.50 M10 4 0.310 0.312 0.591 3.000 TM10050CH
0.70 M4 3 0.115 0.125 0.276 1.500 TM40070CH
0.75 M4.5 3 0.120 0.125 0.266 1.500 TM45075CH
0.75 M8 3 0.235 0.250 0.625 2.375 TM80075CH C
0.75 M10 4 0.310 0.312 0.591 3.000 TM10075CH
0.80 M5 3 0.120 0.125 0.312 1.500 TM50080CH
1.00 M6 3 0.170 0.187 0.500 2.375 TM60100CH 5
o 1.00 M12 4 0.360 0.375 0.875 3.000 TM12100CH [aa]
1.25 M8 3 0.235 0.250 0.625 2.375 TM80125CH &
1.50 M10 4 0.300 0.312 0.750 3.000 TM10150CH
1.50 M14 4 0.370 0.375 0.875 3.000 TM14150CH
1.50 M18 4 0.490 0.500 1.250 3.500 TM18150CH
1.50 M20 5 0.620 0.625 1.418 4.000 TM20150CH
1.75 M12 4 0.360 0.375 0.875 3.000 TM12175CH
2.00 M14 4 0.429 0.500 1.103 3.500 TM14200CH
2.00 M16 4 0.470 0.500 1.250 3.500 TM16200CH D
2.50 M20 4 0.495 0.500 1.250 3.500 TM20250CH
3.00 M24 4 0.620 0.625 1.375 4.000 TM24300CH -
3.50 M30 4 0.620 0.625 1.516 4.000 TM30350CH E
4.00 M36 5 0.745 0.750 1.575 4.500 TM36400CH L
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser
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Gewindefraser Artikel-Nr.
=2
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I Min
E Steigung Gewinde @ Nuten Dy D3 D, Lg Ly AccuThread® T3
g 64 #1 3 1,40 0,89 6,00 3,81 63,00 TMO07364M-3T2X
E’E 56 #2 3 1,65 1,08 6,00 4,32 63,00 TMO08656M-3T2X
48 #3 3 1,91 1,24 6,00 5,08 63,00 TM09948M-3T2X
40 #4 3 2,16 1,36 6,00 6,35 63,00 TM11240M-3T2X
36 #8 3 3,30 2,42 6,00 8,89 63,00 TM16436M-3T2X
32 #6 3 2,54 1,55 6,00 7,11 63,00 TM13832M-3T2X
32 #8 3 3,20 2,21 6,00 9,40 63,00 TM16432M-3T2X
C 32 #10 3 3,68 2,70 6,00 10,41 63,00 TM19032M-3T2X
28 1/4 3 5,00 3,88 6,00 14,48 63,00 TM25028M-3T2X
24 #10 3 3,51 2,20 6,00 10,67 63,00 TM19024M-3T2X
24 5/16 3 6,60 5,30 8,00 17,02 64,00 TM31224M-3T2X
= 20 1/4 3 4,75 3,18 6,00 13,97 63,00 TM25020M-3T2X
% (m] 20 7/16 4 7,92 6,36 8,00 24,89 64,00 TM43720M-3T2X
o 18 5/16 3 5,94 4,26 6,00 17,02 63,00 TM31218M-3T2X
16 3/8 3 6.71 4.76 8.00 22.10 64.00 TM37516M-3T2X
16 3/4 4 11.94 9.88 12.00 38.10 88.90 TM75016M-3T2X
14 7/16 4 7,62 5,39 8,00 24,89 64,00 TM43714M-3T2X
14 7/8 4 15,75 13,42 16,00 44,45 100,00 TM87514M-3T2X
13 1/2 4 9,14 6,76 10,00 27,43 88,90 TM50013M-3T2X
12 9/16 4 10,41 7,82 12,00 31,50 88,90 TM56212M-3T2X
D 12 3/4 4 11,94 9,24 12,00 38,10 88,90 TM75012M-3T2X
11 5/8 4 11,94 9,01 12,00 31,75 88,90 TM62511M-3T2X
10 3/4 4 11,94 8,73 12,00 38,10 88,90 TM75010M-3T2X
5 9 7/8 4 15,75 12,20 16,00 44,45 100,00 TM87509M-3T2X
o 8 1 4 15,75 11,77 16,00 50,80 100,00 TM10008M-3T2X
g 64 #1 3 0.055 0.035 0.250 0.150 2.500 TMO07364-3T2X
[ 56 #2 3 0.065 0.042 0.250 0.170 2.500 TMO08656-3T2X
48 #3 3 0.075 0.049 0.250 0.200 2.500 TM09948-3T2X
40 #4 3 0.085 0.054 0.250 0.250 2.500 TM11240-3T2X
36 #8 3 0.130 0.095 0.250 0.350 2.500 TM16436-3T2X
32 #6 3 0.100 0.061 0.250 0.280 2.500 TM13832-3T2X
32 #8 3 0.126 0.087 0.250 0.370 2.500 TM16432-3T2X
32 #10 3 0.145 0.106 0.250 0.410 2.500 TM19032-3T2X
E 28 1/4 3 0.197 0.153 0.250 0.570 2.500 TM25028-3T2X
24 #10 3 0.138 0.086 0.250 0.420 2.500 TM19024-3T2X
E 24 5/16 3 0.260 0.208 0.312 0.670 2.500 TM31224-3T2X
:2 20 1/4 3 0.187 0.125 0.250 0.550 2.500 TM25020-3T2X
E (i ) 20 7/16 4 0.312 0.250 0.312 0.980 2.500 TM43720-3T2X
E 18 5/16 3 0.236 0.168 0.250 0.670 2.500 TM31218-3T2X
2 16 3/8 3 0.264 0.187 0.312 0.870 2.500 TM37516-3T2X
§ 16 3/4 4 0.495 0.414 0.500 1.500 3.500 TM75016-3T2X
@ 14 7/16 4 0.300 0.212 0.312 0.980 2.500 TM43714-3T2X
14 7/8 4 0.620 0.528 0.625 1.750 4.000 TM87514-3T2X
13 1/2 4 0.360 0.266 0.375 1.080 3.000 TM50013-3T2X
12 9/16 4 0.410 0.308 0.500 1.240 3.500 TM56212-3T2X
12 3/4 4 0.495 0.389 0.500 1.500 3.500 TM75012-3T2X
11 5/8 4 0.470 0.355 0.500 1.250 3.500 TM62511-3T2X
10 3/4 4 0.495 0.369 0.500 1.500 3.500 TM75010-3T2X
9 7/8 4 0.620 0.480 0.625 1.750 4.000 TM87509-3T2X
8 1 4 0.620 0.463 0.625 2.000 4.000 TM10008-3T2X
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser n

VHM-Gewindefraser
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Gewindefraser Artikel-Nr,
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i () —=...| =
Min T
Steigung Gewinde @ Nuten D, D3 D, Lg Ly AccuThread® T3 §
40 #4 3 2,16 1,36 6,00 7,87 63,00 TM11240M-3T3X 8
32 #6 3 2,54 1,55 6,00 10,41 63,00 TM13832M-3T3X ?(
32 #8 3 3,20 2,21 6,00 12,45 63,00 TM16432M-3T3X
32 #10 3 3,68 2,70 6,00 14,99 63,00 TM19032M-3T3X
28 1/4 3 5,00 3,88 6,00 19,05 63,00 TM25028M-3T3X
24 #10 3 3,51 2,20 6,00 14,99 63,00 TM19024M-3T3X
24 5/16 3 6,60 5,30 8,00 23,88 64,00 TM31224M-3T3X
20 1/4 3 4,75 3,18 6,00 19,05 63,00 TM25020M-3T3X C
20 7/16 4 7,92 6,36 8,00 33,53 76,00 TM43720M-3T3X
18 5/16 3 5,94 4,21 6,00 23,11 63,00 TM31218M-3T3X
@ 16 3/8 3 6,71 4,76 8,00 29,21 76,00 TM37516M-3T3X =2
16 3/4 4 11,94 9,88 12,00 57,15 88,90 TM75016M-3T3X E
14 7/16 4 7,62 5,39 8,00 33,52 76,00 TMA43714M-3T3X E
14 7/8 4 15,75 13,42 16,00 66,68 100,00 TM87514M-3T3X
13 1/2 4 9,14 6,76 10,00 40,64 88,90 TM50013M-3T3X
12 9/16 4 10,41 7,82 12,00 43,18 100,00 TM56212M-3T3X
12 3/4 4 11,94 9,24 12,00 57,15 88,90 TM75012M-3T3X
11 5/8 4 11,94 9,01 12,00 47,63 88,90 TM62511M-3T3X
10 3/4 4 11,94 8,73 12,00 57,15 88,90 TM75010M-3T3X
9 7/8 4 15,75 12,20 16,00 66,68 100,00 TM87509M-3T3X D
8 1 4 15,75 11,77 16,00 76,20 114,30 TM10008M-3T3X
40 #4 3 0.085 0.054 0.250 0.310 2.500 TM11240-3T3X 5
32 #6 3 0.100 0.061 0.250 0.410 2.500 TM13832-3T3X 5
32 #10 3 0.145 0.106 0.250 0.590 2.500 TM19032-3T3X 3
28 1/4 3 0.197 0.153 0.250 0.750 2.500 TM25028-3T3X 8
24 #10 3 0.138 0.086 0.250 0.590 2.500 TM19024-3T3X
24 5/16 3 0.260 0.208 0.312 0.940 2.500 TM31224-3T3X
20 1/4 3 0.187 0.125 0.250 0.750 2.500 TM25020-3T3X
20 7/16 4 0.312 0.250 0.312 1.320 3.000 TM43720-3T3X
18 5/16 3 0.236 0.168 0.250 0.910 2.500 TM31218-3T3X
o 16 3/8 3 0.264 0.187 0.312 1.150 3.000 TM37516-3T3X
16 3/4 4 0.495 0.414 0.500 2.250 4.000 TM75016-3T3X E
14 7/16 4 0.300 0.212 0.312 1.320 3.000 TM43714-3T3X
14 7/8 4 0.620 0.528 0.625 2.625 4.000 TM87514-3T3X =
13 1/2 4 0.360 0.266 0.375 1.600 3.500 TM50013-3T3X %
12 9/16 4 0.410 0.308 0.500 1.700 4.000 TM56212-3T3X :é
12 3/4 4 0.495 0.389 0.500 2.250 4.000 TM75012-3T3X I-I-éli
11 5/8 4 0.470 0.355 0.500 1.875 4.000 TM62511-3T3X =
10 3/4 4 0.495 0.369 0.500 2.250 4.000 TM75010-3T3X §
9 7/8 4 0.620 0.480 0.625 2.625 4.000 TM87509-3T3X @
8 1 4 0.620 0.463 0.625 3.000 4.500 TM10008-3T3X
X
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

VHM-Gewindefraser
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Gewindefraser Artikel-Nr.
=2
= i ==
I Min
E Steigung Gewinde @ Nuten D, D3 D, Lg Ly AccuThread® T3
2 0,35 M1,8 3 1,35 0,84 6,00 4,32 63,00 TM18035M-3T2X
< 0,40 M2 3 1,55 1,04 6,00 4,60 63,00 TM20040M-3T2X
0,45 M2,5 3 1,96 1,38 6,00 5,60 63,00 TM25045M-3T2X
0,50 M3 3 2,36 1,73 6,00 6,60 63,00 TM30050M-3T2X
0,60 M3,5 3 2,74 1,99 6,00 7,60 63,00 TM35060M-3T2X
0,70 M4 3 3,10 2,22 6,00 8,90 63,00 TM40070M-3T2X
0,75 M4,5 3 3,38 2,41 6,00 10,92 63,00 TM45075M-3T2X
C 0,80 M5 3 3,81 2,81 6,00 12,40 63,00 TM50080M-3T2X
(m) 1,00 M6 3 4,65 3,41 6,00 14,00 63,00 TM60100M-3T2X
1,25 M8 3 5,94 4,40 6,00 18,00 63,00 TM80125M-3T2X
E 1,50 M10 4 7,80 5,95 8,00 23,10 64,00 TM10150M-3T2X
4] 1.50 M14 4 9,40 7,45 10,00 27,94 88,90 TM14150M-3T2X
= 1.50 M18 4 11,94 9,98 12,00 36,07 88,90 TM18150M-3T2X
1.75 M12 4 7,92 5,78 8,00 24,00 64,00 TM12175M-3T2X
2.00 M16 4 11,94 9,40 12,00 32,00 88,90 TM16200M-3T2X
2.50 M20 4 14,99 11,83 16,00 39,88 100,00 TM20250M-3T2X
3.00 M24 4 15,75 11,98 16,00 48,01 100,00 TM24300M-3T2X
0.35 M1.8 3 0.053 0.033 0.250 0.170 2.500 TM18035-3T2X
0.40 M2 3 0.061 0.041 0.250 0.180 2.500 TM20040-3T2X
D 0.45 M2.5 3 0.077 0.055 0.250 0.220 2.500 TM25045-3T2X
0.50 M3 3 0.093 0.068 0.250 0.260 2.500 TM30050-3T2X
E 0.60 M3.5 3 0.108 0.078 0.250 0.300 2.500 TM35060-3T2X
e 0.70 M4 3 0.122 0.088 0.250 0.350 2.500 TM40070-3T2X
3 0.75 M4.5 3 0.133 0.095 0.250 0.430 2.500 TM45075-3T2X
8 0.80 M5 3 0.150 0.111 0.250 0.490 2.500 TM50080-3T2X
(i ) 1.00 M6 3 0.183 0.134 0.250 0.550 2.500 TM60100-3T2X
1.25 M8 3 0.234 0.173 0.250 0.710 2.500 TM80125-3T2X
1.50 M10 4 0.307 0.234 0.312 0.910 2.500 TM10150-3T2X
1.50 M14 4 0.370 0.293 0.375 1.100 3.500 TM14150-3T2X
1.50 M18 4 0.495 0.418 0.500 1.420 3.500 TM18150-3T2X
1.75 M12 4 0.310 0.225 0.312 0.945 2.500 TM12175-3T2X
E 2.00 M16 4 0.470 0.370 0.500 1.260 3.500 TM16200-3T2X
2.50 M20 4 0.590 0.466 0.625 1.570 4.000 TM20250-3T2X
E 3.00 M24 4 0.620 0.472 0.625 1.890 4.000 TM24300-3T2X
%)
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o
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VHM-Gewindefraser

ISO | 3xD
A
=2
w
o
S
L1 o
‘47 L6 4’4{
Dy
to, T
ISO | Ohne IKZ B
Gewindefraser Artikel-Nr.
=2
f I —-- T
Min I
Steigung Gewinde @ Nuten Dy D3 D, Lg Ly AccuThread® T3 E
0,45 M2,5 3 1,96 1,38 6,00 7,60 63,00 TM25045M-3T3X o
0,50 M3 3 2,36 1,73 6,00 9,40 63,00 TM30050M-3T3X ?(
0,60 M3,5 3 2,74 1,99 6,00 11,40 63,00 TM35060M-3T3X
0,70 M4 3 3,10 2,22 6,00 12,40 63,00 TM40070M-3T3X
0.75 M4.5 3 3.38 2.41 6.00 13.97 63.00 TMA45075M-3T3X
0,80 M5 3 3,81 2,81 6,00 16,00 63,00 TM50080M-3T3X
1,00 M6 3 4,65 3,41 6,00 20,10 63,00 TM60100M-3T3X
@ 1,25 M8 3 5,94 4,40 6,00 23,90 63,00 TM80125M-3T3X C
1,50 M10 4 7,80 5,95 8,00 28,40 64,00 TM10150M-3T3X
1,50 M14 4 9,40 7,45 10,00 41,91 88,90 TM14150M-3T3X
1,50 M18 4 11,94 9,98 12,00 53,85 88,90 TM18150M-3T3X >
1,75 M12 4 7,92 5,78 8,00 36,00 64,00 TM12175M-3T3X E
2,00 M16 4 11,94 9,40 12,00 49,53 88,90 TM16200M-3T3X o
2,50 M20 4 14,99 11,83 16,00 59,94 100,00 TM20250M-3T3X =
3,00 M24 4 15,75 11,98 16,00 71,88 100,00 TM24300M-3T3X
0.45 M2.5 3 0.077 0.055 0.250 0.300 2.500 TM25045-3T3X
0.50 M3 3 0.093 0.068 0.250 0.370 2.500 TM30050-3T3X
0.60 M3.5 3 0.108 0.078 0.250 0.450 2.500 TM35060-3T3X
0.70 M4 3 0.122 0.088 0.250 0.490 2.500 TM40070-3T3X
0.75 M4.5 3 0.133 0.095 0.250 0.550 2.500 TMA45075-3T3X D
0.80 M5 3 0.150 0.111 0.250 0.630 2.500 TM50080-3T3X
1.00 M6 3 0.183 0.134 0.250 0.790 2.500 TM60100-3T3X
o 1.25 M8 3 0.234 0.173 0.250 0.940 2.500 TM80125-3T3X 5
1.50 M10 4 0.307 0.234 0.312 1.120 2.500 TM10150-3T3X ﬁ
1.50 M14 4 0.370 0.293 0.375 1.650 3.500 TM14150-3T3X 3
1.50 M18 4 0.495 0.418 0.500 2.120 4.000 TM18150-3T3X 2
1.75 M12 4 0.310 0.225 0.312 1.418 2.500 TM12175-3T3X
2.00 M16 4 0.470 0.370 0.500 1.950 4.000 TM16200-3T3X
2.50 M20 4 0.590 0.466 0.625 2.360 4.000 TM20250-3T3X
3.00 M24 4 0.620 0.472 0.625 2.830 4.000 TM24300-3T3X
E
=2
w
%)
<L
[
L
w
a
Z
=
w
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Q
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

Wechselplatten-Gewindefriser Ubersicht

Klemmschraubentyp

e Austauschbare Wechselplatten ermoglichen schnelle Riistzeiten und
Werkzeugwechsel, damit der Bearbeitungsprozess reibungslos ablauft

Standzeit erhoht

e Nur mit einer Wechselplatte erhaltlich

Mehrere Gewindeformen sind verfligbar
Kegelférmige Gewindeformen: NPT, NPTF, BSPT
¢ Gerade Gewindeformen: BSPP, UN, UNJ, ISO

Wechselplatten sind mit AM210®-Beschichtung erhéltlich, was die

Montage Klemmschraubentyp

Schritt 1:

Schieben Sie die Wechselplatte des
Gewindefrasers in die Halternut.

* ;; - _.. -
?a h m;h—_ﬂ»

W =y =

Schritt 2: Schritt 3: Schritt 4:

Legen Sie die Schrauben der Ziehen Sie die Schrauben mit 1,5 Nm  Ziehen Sie die Schrauben mit 3,5 Nm
Wechselplatte an, um diese zu (1.1 ft-lbs) fest. (2.6 ft-Ibs) fest.

fixieren.

Klemmbolzentyp

e Austauschbare Wechselplatten erméglichen schnelle Ristzeiten und
Werkzeugwechsel, damit der Bearbeitungsprozess reibungslos ablauft

e Wechselplatten sind mit AM210®-Beschichtung erhaltlich, was die

Standzeit erhoht

e Halter in 2 Ausfiihrungen erhaltlich: Zylinderschaft und als Fraseraufnahme

e Zylinderschaft Halter erhaltlich mit 1, 2, 3, und 5 Wechselplatten

e Fraseraufnahme Halter erhaltlich mit 6, 7, und 8 Wechselplatten
¢ Gewindeformen: NPT, NPTF, BSPT, BSPP, API-ROUND, ACME, UN, UNJ, ISO

Montage Klemmbolzentyp

Schritt 1:

Schieben Sie die Wechselp-
latte des Gewindefrasers in
die Halternut.

Schritt 2:
Schieben Sie den Stift in die
Stifthalterbohrung um die

Wechselplatte in Position zu
halten.

—

Schritt 3: Schritt 4:

Legen Sie die Schrauben der  Ziehen Sie alle Schrauben mit
Wechselplatte an, um diese der Reihenfolge von Schritt 3
zu fixieren. Beginnen Sie mit 1,5 Nm (1.1 ft-lbs) fest.
bei drei Schrauben mit der

mittleren und erst danach

die duBeren Schrauben.

Wiederholen Sie den Vorgang

bei allen Wechselplatten.

Schritt 5:

Ziehen Sie alle Schrauben mit
der Reihenfolge von Schritt 3
mit 3,5 Nm (2.6 ft-lbs) fest.

www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de




GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser .

Produktbezeichnung
AccuThread® 856 austauschbare Einsatze A
™ || 075 | K |- uN || 32 | M _
1 2 3 4 5 6 o
Klemmschraubentyp Klemmbolzentyp g
oD
1. Einsatztyp 2. Lange 3. Beschichtung 4. Gewinde Typ 5. Gewinde- 6. Einsatz
steigung Ausfiihrung
TP = Bolt-in 075 = 19,05 mm K =AM210° UN = UN BSPT = BSPT 20=UN I= Innen-
TN = Klemm- 100 = 25,40 mm A=TIAIN UNJ = UNJ M = ISO 1.0=1S0 gewinde
bolzen 150 = 38,10 mm U = Unbe- NPT = NPT FA = Full ACME E = AuRen- B
schichtet NPTF = NPTF AP = API Round gewinde
BSPP = BSPP &
ac
wl
o
(a]
Austauschbare Wechselplatten —W T r— 2
<
Symbol  Eigenschaften
Lg Einsatzlange
Ty Einsatzstarke
C
AccuThread® 856 austauschbare Einsatzhalter
3
THT | - 0400 -1 1F 075 M z
1 2 3 4 5
Ly
L —
1. Haltertyp T A
Klemmschrauben Klemmbolzen D, o o
THT = konischer Kopf THp = weldon Positiver Spanwinkel L D
fir Kegelge-
winde TNR = Weldon Neutraler Spanwinkel
Referenzschliissel Halter Klemmschraubentyp
THN = gerader Kopf N pd
A TSN = Fraseraufnahme . . w
flir gerades . : Symbol  Eigenschaften Symbol Eigenschaften o
Gewinde Positiver Spanwinkel o
D, Max. Gewindefraserdurchmesser Ly Gesamtlange 3
TSR = Fraseraufnahme ) « (@)
Neutraler Spanwinkel D, Schaft Durchmesser Lg Einsatzlange o
D3 Pilot Durchmesser
2. Durchmesser 3. Schaft Bezeichnung L |
e [ —
0400 = 0,400 1F = 1 Nute 6F = 6 Nuten ‘ 8
2F = 2 Nuten 7F =7 Nuten T
I E
3F=3Nuten  8F=8 Nuten D, D3
5F = 5 Nuten — l Z
L6 - o
SR &
Referenzschliissel Halter Klemmbolzentyp E
4. Einsatzldnge 5. Schaft MaReinheit =2
Symbol  Eigenschaften Symbol Eigenschaften §
075 =19,05 mm M = Metrisch =
D; Gewindefraserdurchmesser D Bohrdurchmesser (Fraseraufnahme) G}
100 = 25,40 mm Leerstelle = Zoll .
Dy * UbergréRe Gewindefraser-@ Ly Gesamtlange
150 = 38,10 mm
D, Schaft Durchmesser Lg Einsatzlange
D3 Pilot Durchmesser Lg Lange Korper
Dy Korper-@ (Fraseraufnahme) T, Nutbreite (Fraseraufnahme)

X
G}
=)
w
N
4
(e
w
=
oc
w
o
=z
(@]
N
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AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsadtze

Klemmschraubentyp |

NPT

Innen (Internal) / AuBen (External)

NPT / NPTF

Wif

Lg

Einsatz Artikel-Nr.
NPT
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T, mm T, inch Innen/AuRen
18 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-NPT18
14 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-NPT14
ﬁ T % Lg
NPTF
Innen (Internal) / AuBen (External)
Einsatz Artikel-Nr.
NPTF
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T; mm T, inch Innen/AuRen
18 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-NPTF18
14 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-NPTF14
E: 58-61 E: 34 E: 35
g \ —]
2= ()
= VPE Wechselplatten 2 Stiick
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser m

AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatze
Klemmschraubentyp | BSPT/BSPP

A
T kﬁ ‘ Lg
RO.137P Internal ‘
27.5°| 27.5° Timm >
BSPT 2.03 o
Innen (Internal T
AuBen((Externa)I)/ 3.56 8
3.56
Einsatz Artikel-Nr.
BSPT B
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch Ty mm T, inch Innen/AuRen
19 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-BSPT19 =
19 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-BSPT19 %
14 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-BSPT14 E
o
%)
o)
<
T ﬁ
RO.137P Internal
55°
BSPP
Innen (Internal) / AuRen (External)
C
=
wl
(=
Einsatz Artikel-Nr. ';CJ
BSPP
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T, mm T, inch Innen/AuRen
19 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-BSPP19
19 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-BSPP19
14 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-BSPP14
D
=
(WN]
o
w
=
-
o
o

E

=
Ll
%)
<T
oc
w
w
[a)
=
=
w
U)

X

O

o

E: 58-61 E: 34 E: 35 :Né

z \ axy— o
=l s
mf [ % o
- VPE Wechselplatten 2 Stiick E
=

o

)
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AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatze

Klemmschraubentyp | UN

A
=2
o UN
-c Innen (Internal)
2
Einsatz Artikel-Nr.
B UN
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T; mm T, inch Innen
> 32 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-UN32|
% 32 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN32I
E 24 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-UN24I
9’ 24 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN24I
o) 20 19,05 0.750 2,03 0.080 TP0O75K-UN20I
= 20 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN20I
18 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-UN18I
18 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN18I
16 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-UN16l
16 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN16I
14 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN14l
C 13 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN13I
12 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN12|
> 10* 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN10I
E *Dieser Artikel wird nur mit THN-0611-1F100 oder THN-0611-1F100M verwendet. Der reduzierte Kérper ermdglicht die Bearbeitung von 3/4 "-10 UN / UNJ.
2
H‘ T ‘H Le |
UN
Aulen (External)
D 1/8P External
=
(VW]
E Einsatz Artikel-Nr.
]
o UN
== TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T, mm T, inch AuRen
32 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-UN32E
32 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN32E
24 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-UN24E
24 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN24E
20 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO075K-UN20E
E 20 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN20E
18 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-UN18E
E 18 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN18E
:2 16 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-UN16E
E 16 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN16E
g 14 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN14E
= 13 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN13E
E 12 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN12E
(G} 10* 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UN10E

*Dieser Artikel wird nur mit THN-0611-1F100 oder THN-0611-1F100M verwendet. Der reduzierte Kérper ermdoglicht die Bearbeitung von 3/4 "-10 UN / UNJ.

X

O

-]

(W]

»; E: 58-61 E: 34 E: 35
o

i z \ E —
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AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatze

Klemmschraubentyp | UNJ

A
H‘ T ‘H \ |
=2
UNJ r
Innen (Internal) g
foa)
R max 0.18042P /
Rmin 0.15011P _ External
Einsatz Artikel-Nr.
UNJ
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T, mm Ty inch Innen B
32 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-UNJ32I
32 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ32I E
24 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-UNJ24I| E
24 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ24I1 DQ:
20 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-UNJ20I S
20 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ20I <
18 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-UNJ18I
18 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ18I
16 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-UNJ16l
16 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ16l
14 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ14I1
12 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ12| C
=
wl
)
w
o
H‘ T ‘P
UNJ
Aufen (External)
R max 0.18042P 7 D
Rmin 0.15011P _ External
=
(WN]
Einsatz Artikel-Nr. =
-
UNJ )
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch Ty mm T, inch AuBen oo
32 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO75K-UNJ32E
32 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ32E
24 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-UNJ24E
24 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ24E
20 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-UNJ20E
20 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ20E
18 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-UNJ18E E
18 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ18E =
16 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-UNJ16E &
16 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ16E :é
12 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-UNJ12E ﬁ
2
=
(U]

X

O

o

E: 58-61 E: 34 E: 35 Q
g\ —] G
SN [ s = S A =
A VPE Wechselplatten 2 Stiick E
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AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatze

Klemmschraubentyp | I1SO

A
] i % \ L |
o
T
2
ISO
Innen (Internal)
1/8P External
B Einsatz Artikel-Nr.
=2 ISO
% Steigung Lg mm Lg inch T, mm T, inch Innen
E 0.5 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-MO.5I
9, 1.0 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-M1.0I
2 1.0 24,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-M1.0l
1.25 19,05 0.750 2,03 0.080 TPO075K-M1.251
1.5 19,05 0.750 2,03 0.080 TP075K-M1.51
1.5 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-M1.5I
2.0 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-M2.0I
C
4_‘ T kﬁ
=
w
=
m ISO
AuBen (External)
Einsatz Artikel-Nr.
D
I1ISO
Steigung Lg mm Lg inch Ty mm T, inch Aulen
E 1.0 24,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-M1.0E
T 1.5 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-M1.5E
8‘ 2.0 25,40 1.000 3,56 0.140 TP100K-M2.0E
x

E
=z
[T
(%2}
<g
o
w
[T
o
=
=
w
O

X
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AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatzhalter

GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser m

Klemmschraubentyp

Ly
‘47 LG —
:
Kegel Einsatzhalter | NPT/ NPTF/BSPT
Halter
Wechsel- @m :=
Dy D3 D, Lg Ly Nuten Artikel-Nr. platten Schraube Schraubendreher
Iy 10,16 5,82 13,00 19,05 76,20 1 THT-0400-1F075M TPO75K... TMS-250 8T-8
16,74 9,65 13,00 25,40 76,20 1 THT-0659-1F100M TP100K... TMS-45 8T-9
0 0.400 0.229 0.500 0.750 3.000 1 THT-0400-1F075 TPO75K... TMS-250 8T-8
0.659 0.379 0.500 1.000 3.000 1 THT-0659-1F100 TP100K... TMS-45 8T-9
Ly
Lg —
.,
T JVVVVVVIN
D, © ©
Gerader Einsatzhalter | BSPP /UN /UNJ/I1SO
Halter
Wechsel- @Mﬂm :=
Dy D3 D, Lg Ly Nuten Artikel-Nr. platten Schraube Schraubendreher
[y 10,01 6,35 13,00 19,05 76,20 1 THN-0394-1F075M TPO75K... TMS-250 8T-8
15,88 11,58 20,00 25,40 88,90 1 THN-0625-1F100M TP100K... TMS-40 8T-9
0.394 0.250 0.500 0.750 3.000 1 THN-0394-1F075 TPO75K... TMS-250 8T-8
0 0.611 0.383 0.750 1.000 3.500 1 THN-0611-1F100 TP100K... TMS-40 8T-9
0.625 0.454 0.750 1.000 3.500 1 THN-0625-1F100 TP100K... TMS-40 8T-9
E: 58-61 E: 30-34

EF] || e

IRERICICIEN]
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatze

Klemmbolzentyp |

NPT

NPT / NPTF / BSPT

Innen (Internal) / AuBen (External)

Einsatz Artikel-Nr.
NPT
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch Ty mm T, inch Innen/AuBen
11.5 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-NPT11.5
8 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-NPT8
ﬁ T h
NPTF
Innen (Internal) / AuBen (External)
Einsatz Artikel-Nr.
NPTF
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T, mm Ty inch Innen/AuBen
11.5 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-NPTF11.5
8 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-NPTF8
4,‘ T ‘_7
RO.137P
\27.5"
BSPT
Innen (Internal) / AuBen (External)
Einsatz Artikel-Nr.
BSPT
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T, mm T, inch Innen/AuBen
11 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-BSPT11
E: 58-61 E: 34 E: 48-49
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser m

AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatze
Klemmbolzentyp | BSPP/API-ROUND / ACME

ﬂ N h A
=2
BSPP &
Innen (Internal) / AuRen (External) g
oD
Einsatz Artikel-Nr.
BSPP B
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T; mm T, inch Innen/AuRen
11 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-BSPP11 >
(NN}
T
wl
o
T a
ﬁ : ﬁ %
<
API-ROUND
Innen (Internal) / AuRen (External)
C
Einsatz Artikel-Nr. pd
wl
[=a)
API-ROUND w
TPI (Steigung) Lg inch Lg mm T; inch T; mm Innen/AuRen =
10 38.10 1,500 3.56 0,140 TN150K-AP10
8 38.10 1,500 3.56 0,140 TN150K-AP8
ﬂ T rﬁ
29° Internal D
ACME
Voll Profi &
Innen (Internal) / AuRen (External) E
External =
ernal o
x
Einsatz Artikel-Nr.
ACME
Voll Profil
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T; mm T, inch Innen/AuRen
12 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-FA12
12 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-FA12 E
10 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-FA10
10 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-FA10 E
8 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-FA8 ;2
8 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-FA8 E
6 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-FA6 E
5 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-FA5 Z
=
w
()
E: 58-61 E: 34 E: 48-49

T :3 zuauayay

= || B | S
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IDX GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatze

Klemmbolzentyp | UN

A
=
o UN
§ AuRen (External)
Einsatz Artikel-Nr.
B UN
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch Ty mm T, inch AufRen
> 32 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN32I
% 24 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN24lI
E 24 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN24lI
9’ 20 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN20I
o) 20 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN20I
- 18 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN18I
18 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN18I
16 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN16l
16 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN16l
14 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN14lI
C 12 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN12I
12 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN12I
10 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN10I
> 10 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN10I
E 8 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNSI
w 8 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNSI
= 7 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN7I1
7 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN7I
6 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNG6I
D
=
o
=
-
2

E
=2
L
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o
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w
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=z
=
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E: 58-61 E: 34 E: 48-49
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser m

AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatze

Klemmbolzentyp | UN

ﬂ T ‘k A

]

UN =

T

AuBen (External) S

oD

1/8P__ External
Einsatz Artikel-Nr.
UN B
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T, mm T, inch AuRen

32 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN32E >

24 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN24E %

20 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN20E E

20 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN20E 8

18 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN18E <D(
18 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN18E
16 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN16E
16 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN16E
12 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN12E
12 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN12E

10 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UN10E C
10 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UN10E
8 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNSE

8 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNSE >

6 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNG6E 5

w
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IDX GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatze

Klemmbolzentyp | UNJ

A
=2
E UNJ
8 Innen (Internal)
R max 0.18042P /
Rmin 0.15011P___External
Einsatz Artikel-Nr.
B UNJ
TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T, mm T, inch Innen
> 32 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ32I
% 24 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ24I
= 24 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ24I
9’ 20 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ20I
2 20 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ20I
18 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ18I
18 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ18I
16 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ16I
16 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ16I
12 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ12I
C 12 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ12I
8 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ8I
] ﬂ T f
)
w
o
UNJ
AuRen (External)
R max 0.18042P /
Rmin0.15011P___ External
D
Einsatz Artikel-Nr.
= UNJ
E TPI (Steigung) Lg mm Lg inch T, mm T, inch AuRen
3 32 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ32E
Q 24 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ24E
24 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ24E
20 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ20E
20 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ20E
18 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ18E
18 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ18E
16 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ16E
16 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ16E
12 25,40 1.000 3,56 0.140 TN100K-UNJ12E
12 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJ12E
8 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-UNJSE

E
=
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser m

AccuThread® 856 Gewindefraser-Einsatze

Klemmbolzentyp | 1SO

ﬂ T h A
o]
ISO o
T
Innen (Internal) (@)
3]
1/8P__ External
Einsatz Artikel-Nr.
1SO B
Steigung Lg mm Lg inch T, mm T; inch Innen
1.5 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M1.51 >
2.0 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M2.01 %
2.5 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M2.51 =
3.0 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M3.01 %
3.5 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M3.51 2
4.0 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M4.01
4.5 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M4.51
5.0 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M5.01
6.0 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M6.01
C
T f =
[oa)
w
o
ISO
AuRen (External)
1/8P External
D
Einsatz Artikel-Nr.
1SO =
Steigung Lg mm Lg inch Ty mm Ty inch AuBen E
2.0 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M2.0E 3
4.0 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M4.0E 8
4.5 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M4.5E
5.0 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M5.0E
6.0 38,10 1.500 3,56 0.140 TN150K-M6.0E

E
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

AccuThread® Halter Klemmbolzentyp

Zylinderschaft

A
bk Ly
= - k > Lg
(N N]
o | L i
T
5 ‘Nuq T
Dy D3 Dy
P
SR
B Positiver Spanwinkel
Dy Halter M\WD
= — L
E Uber- Wechsel- Schiliissel-
g Standard | gréRe* D3 Lg Lg Ly D, Kithim. | Nuten Artikel-Nr. platten | Schraube | weite Stift
5’ 24,61 - 19,05 35,05 25,40 | 114,30 | 25,00 N 2 THP-0969-2F100M | TN100K... | TMSS-3 3/32 TMP-1
< 44,58 - 38,10 57,15 25,40 | 101,60 | 32,00 5 THP-1755-5F100M | TN100K... | TMSS-2 3/32 TMP-1
© 23,67 27,00 18,34 48,44 38,10 | 114,30 | 25,00 N 1 THP-0932-1F150M | TN150K... | TMSS-2 3/32 TMP-2
24,61 27,94 19,05 50,80 38,10 | 114,30 | 25,00 N 2 THP-0969-2F150M | TN150K... | TMSS-3 3/32 TMP-2
28,35 31,67 20,63 50,80 38,10 | 114,30 | 25,00 Y 3 THP-1116-3F150M | TN150K... | TMSS-3 3/32 TMP-2
44,58 47,93 38,10 57,15 38,10 | 114,30 | 32,00 Y 5 THP-1755-5F150M | TN150K... | TMSS-2 3/32 TMP-2
C 0.969 - 0.750 1.38 1.000 4.500 1.000 N 2 THP-0969-2F100 | TN100K...| TMSS-3 3/32 TMP-1
1.755 - 1.500 2.25 1.000 4.000 1.250 Y 5 THP-1755-5F100 | TN100K...| TMSS-2 3/32 TMP-1
0 0.932 1.063 0.722 1.90 1.500 4.500 1.000 N 1 THP-0932-1F150 | TN150K...| TMSS-2 3/32 TMP-2
= 0.969 1.100 0.750 2.00 1.500 4.500 1.000 N 2 THP-0969-2F150 | TN150K... | TMSS-3 3/32 TMP-2
= 1.116 1.247 0.812 2.00 1.500 4.500 1.000 Y 3 THP-1116-3F150 | TN150K... | TMSS-3 3/32 TMP-2
E 1.755 1.887 1.500 2.25 1.500 4.500 1.250 Y 5 THP-1755-5F150 TN150K... | TMSS-2 3/32 TMP-2
*Siehe Hinweis am Ende der Seite
Neutraler Spanwinkel
o ||
Uber- Wechsel- Schliissel-
D Standard | gréRe* D3 Lg Lg Ly D, Kithim. | Nuten Artikel-Nr. platten | Schraube | weite Stift
[y 28,35 31,67 20,63 50,80 38,10 | 114,30 | 25,00 Y 3 TNR-1116-3F150M [ TN150K... | TMSS-3 3/32 TMP-2
z 44,58 | 47,93 | 38,10 | 57,15 | 38,10 | 114,30 | 32,00 Y 5 TNR-1755-5F150M | TN150K...| TMSS-2 3/32 TMP-2
o
% o 1.116 1.247 0.812 2.00 1.500 4.500 1.000 Y 3 TNR-1116-3F150 TN150K... | TMSS-3 3/32 TMP-2
6‘ 1.755 1.887 1.500 2.25 1.500 4.531 1.250 Y 5 TNR-1755-5F150 TN150K... | TMSS-2 3/32 TMP-2
o

*Siehe Hinweis am Ende der Seite

E
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ﬁ *UbergroRer Fraserdurchmesser tritt auf, wenn er mit den

é E: 34 E: 42-47 folgenden Wechselplatten zusammengebaut wird:

§ z = NPT 8 API 8 Metrisch 6.0 ACME 5

= 3 | i J NPTF 11.5 Metrisch 5.0 ACME 6 @ = Metrisch (mm)
a ™ A{l) NPTF 8 Metrisch 4.5 O = Zoll (in)
> o

(@)

)

m
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser M

AccuThread® Halter Klemmbolzentyp

Fraseraufnahme
A
Ly ‘
o
Hypva SNaRE 2
! (@]
) foa)
Vi t e Dy
::v
-
Positiver Spanwinkel B
Dy Halter m
— L =
Uber- Wechsel- Schliissel- E
Standard | groRe* Dy Ds Lg Ly T, Nuten Artikel-Nr. platten Schraube weite Stift g
@ 68,94 72,26 63,50 27,00 38,10 57,15 12 7 TSN-2846-7F150M TN150K... TMSS-2 3/32 TMP-2 5’
81,48 | 84,84 | 76,20 | 32,00 | 3810 | 57,15 14 8 TSN-3341-8F150M | TN150K... TMSS-2 3/32 TMP-2 <
o 2.714 2.845 2.500 1.000 1.500 2.250 0.375 7 TSN-2846-7F150 TN150K... TMSS-2 3/32 TMP-2
3.208 3.340 3.000 1.250 1.500 2.250 0.500 8 TSN-3341-8F150 TN150K... TMSS-2 3/32 TMP-2
*Siehe Hinweis am Ende der Seite
Neutraler Spanwinkel C
Dy Halter “ w
=
Uber- Wechsel- Schliissel- 5
Standard | groRe* Dy D Lg Ly T, Nuten Artikel-Nr. platten Schraube weite Stift o
@‘ 56,31 59,66 50,80 22,00 38,10 57,15 10,00 6 TSR-2217-6F150M TN150K... TMSS-2 3/32 TMP-2 =
o‘ 2.217 2.349 2.000 0.750 1.500 2.250 0.312 6 TSR-2217-6F150 TN150K... TMSS-2 ‘ 3/32 ‘ TMP-2
*Siehe Hinweis am Ende der Seite
D
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*UbergroRRer Fraserdurchmesser tritt auf, wenn er mit den -]

E: 34 E: 42-47 folgenden Wechselplatten zusammengebaut wird: 5

B [my= NPT 8 API 8 Metrisch 6.0 ACME 5 o
3

HE &S i J NPTF 11.5 Metrisch 5.0 ACME 6 @ = Metrisch (mm) =

m ‘{l) NPTF 8 Metrisch 4.5 O = 20l (in) =

- a

=

(@)

(%]
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

Gewindefraser Vorbearbeitungsinformation

Metrisch

Linearer Vorschub (LFR)

Zoll

Linearer Vorschub (LFR)

U/Min = Umdrehungen pro Minute

LFR = U/Min ¢ (mm/Schneide e Anzahl der Zéhne)

LFR = U/Min e (IPT e Anzahl der Zdhne)

IPT = Empf. Vorschub (inch/tooth)
Meter pro Minute (m/min) FuB pro Minute (SFM)
U/Min = Umdrehungen pro Minute
m/min = (U/Min e 3.142 ¢ Durchmesser)/1000 SFM = U/Min e 0.262 * Durchmesser
Umdrehungen pro Minute (U/Min) Umdrehungen pro Minute (U/Min)
. m/min ¢ 1000 m/min = Meter pro Minute
U/Min = —00 / P Ui - SPMe382
Durchmesser ¢ 3.142 SFM = Geschwindigkeit, FuR pro Min. Durchmesser
Vorschubanpassung (AFR) - fir Gewindefraseringe (innen) Vorschubanpassung (AFR) - fir Gewindefraseringe (innen)
Haupt-Durchmesser - Fraser-Durchmesser LFR = Linearer Vorschub Haupt-Durchmesser - Fraser-Durchmesser

AFR =

[LFR]
Haupt-Durchmesser

[LFR]

AFR =
Haupt-Durchmesser

HINWEIS: Die obige Formel in einem Innengewindeprogramm stellt den linearen Vorschub ein, der auf den AuBendurchmesser und nicht auf die Mitte des
Schneidwerkzeugs angewendet wird. Wird der Vorschub nicht eingestellt, fiihrt der zu hohe Vorschub zum Versagen der Gewindefraser-Schneiden.

Beispiel einer angepassten Vorschubberechnung (innen)

Metrisch
Gusseisen 125 HBW 77z, 1/2-13 Verwendete Form AccuThread® 856 VHM (TMUKO0500-13)
) m/min ¢ 1000 . 152 « 1000
Schritt 1: Uu/Min = ——— U/Min = ——— U/Min = 5442
chrt / Durchmesser » 3.142 / 8.89 + 3.142 / '"J
Schritt 2: LFR = U/Min e (mm/Schneide * Anzahl der Zdhne) LFR = 5442 ¢ (0.038 « 4) LFR = 827.18 mm/min
Haupt-Durchmesser - Fraser-Durchmesser 12.7 - 8.89
Schritt3: AFR = = [LFR] AFR = —————— [827.18] AFR = 248.15 mm/min
Haupt-Durchmesser
Zoll
Gusseisen 125 HBW ZZZ, 1/2-13 Verwendete Form AccuThread® 856 VHM (TMUKO0500-13)
SFM e 3.82 675 ¢ 3.82
hritt 1: U/Min = U/Min = —— Min = 7367
Schritt / Durchmesser / 8.89 ¢ 3.142 Wi 36
Schritt 2: LFR = U/Min e (IPT e Anzahl der Zahne) LFR = 7367 ¢ (0.0010 * 4) LFR = 29.47 IPM
Haupt-Durchmesser - Fraser-Durchmesser 0.500 - 0.350
Schritt3: AFR = & [LFR] AFR = —————— [827.18] AFR = 8.84 IPM
Haupt-Durchmesser 0.500
E: 50 www.alliedmachine.com | + 49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de




GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser .

Gewindefraser Berechnungen und Empfohlene Anzahl der Durchgange

Berechnung Bohrdurchmesser fiir Gewindefraser
Basierend auf 0,075 mm oder 0.003" durchschnittliches Ubermay.

Berechnung des prozentualen Anteils des vollen Gewindes fiir einen bestimmten Bohrungsdurchmesser: Hauptgewindedurchmesser fiir # Bohrer
Bohrer # Gewinde-@

76.96 #2 0.086

Metrisch: % Gewinde = ———————— ¢ [Kernloch-@ Gewinde - Bohrungs-@ | #3 0.099

Steigung (mm)

#4 0.112

#5 0.125

#6 0.132

- i - ~ #8 0.164

Zoll: % Gewinde = # Gewindegdnge pro inch e el i S liele = Bl e
0.0130 #10 0.190
#12 0.216

Empfohlene Anzahl der Durchgdnge

NPT / NPTF / BSPT / API “ UN / UNJ / BSPP / BSW / NPS / NPSF

Stei- Bearbeitung Stei- Bearbeitung Stei- Bearbeitung

gung gung gung
Gr. Durch- Gr. Durch- Gr. Durch-

(TPI) Einfach schnittlich | Schwierig (mm) Einfach schnittlich | Schwierig (TPI) Einfach schnittlich | Schwierig
28 1 1 2 0.40 1 1 2 64 1 1 2
27 1 1 2 0.45 1 1 2 56 1 1 2
19 1 1 2 0.50 1 1 2 48 1 1 2
18 1 1 2 0.70 1 1 2 44 1 1 2
14 1 2 3 0.75 1 1 2 40 1 1 2
115 1 2 3 0.80 1 1 2 36 1 1 2
11 1 2 3 1.00 1 1 2 32 1 1 2
10 1 2 3 1.25 1 2 3 28 1 1 2
8 2 3 4 1.50 1 2 3 24 i i 2

1.75 1 2 3 20 1 2 3
1 Durch
[] 1 Durchgang 2.00 1 > 3 19 1 2 3
2 Durchgdnge
] gang 250 5 3 4 18 1 2 3
[] 3 Durchginge
3.00 2 3 4 16 1 2 3
[] 4 Durchginge
3.50 2 3 4 14 1 2 3
4.00 2 3 4 13 1 2 3
4.50 2 3 4 12 1 2 3
5.00 2 3 4 11 2 2 4
6.00 2 3 4 10 2 3 4
9 2 3 4
8 2 3 4
7 2 3 4
6 2 3 4
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

Schnittwertempfehlungen | Metrisch (mm)

VHM | AccuThread® 856
A
Vorschub (mm/Zahn)
=2
L ® Bohrungsdurchmesser (mm)
T 2
2 g
g
Harte 5’ Geschw.| 1,50 - 3,19 - 4,77 - 6,36 - 7,95 - 9,54 - 12,71- | 15,89-
ISO Material (HBW) * (m/min)[ 3,18 4,76 6,35 7,94 9,53 12,70 15,88 19,05
Automatenstihle 100 - 150 Einfach 274 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
11Mn30, 10520, 11SMn36, etc. | 150 - 200 Einfach 213 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
200 - 250 Einfach 152 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
B Weiche Stihle mit niedrigem 85-125 | Durchschn. | 274 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
Kohlenstoffgehalt 125-175 | Durchschn. | 213 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
= €22, C10, CK22, 15Cr3, etc. 175-225 | Durchschn. | 183 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
= 225-275 | Durchschn. | 152 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
= Stihle mit mittlerem 125-175 | Durchschn. | 175 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
= Kohlenstoffgehalt 175-225 | Durchschn. | 152 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
2 1030, 1040, 1050, 1527, 1140, | 225-275 | Durchschn. | 137 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
1151, etc. 275-325 | Durchschn. | 122 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
Legierte Stihle 125-175 | Durchschn. | 175 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
4140, 5140, 8640, etc. 175-225 | Durchschn. | 152 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
225-275 | Durchschn. | 137 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
275-325 | Schwierig 122 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
C 325-375 | Schwierig 114 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
Hochlegierte Stihle 225-300 | Durchschn. | 137 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
4340, 4330V, 300M, etc. 300-350 | Schwierig 122 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
= 350-400 | Schwierig 107 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,046 0,051
= Baustahl 100-150 | Durchschn. | 183 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
E A36, A285, A516, etc. 150-250 | Durchschn. | 152 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
250-350 | Schwierig 137 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
Werkzeugstahl 150-200 | Schwierig 175 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
H-13, H21, A-4 200-250 | Schwierig 152 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
Hochtemperaturlegierung 140-220 Schwierig
Hastelloy B, Inconel 600, etc. 220-310 | Schwierig 27 0,008 0,010 0,015 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038
D Martensitstahl 135-185 | Schwierig 160 0,010 0,013 0,015 0,020 0,023 0,025 0,038 0,051
416, 420, etc. 185-275 | Schwierig 152 0,010 0,013 0,015 0,020 0,023 0,025 0,038 0,051
M Austenitstahl 185-275 | Schwierig 91 0,010 0,013 0,015 0,020 0,023 0,025 0,038 0,051
é 304, 316, 17-4PH, etc. 275-325 | Schwierig 46 0,010 0,013 0,015 0,020 0,023 0,025 0,038 0,051
= GG-GGG 120 - 150 Einfach 206 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
) 150 - 200 Einfach 191 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
= 200 - 220 Einfach 175 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
220-260 | Durchschn. | 152 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
260 - 320 Durchschn.
Walzaluminium Einfach
6061 T6 180 Einfach 305 0,013 0,015 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064 0,076
Gussaluminium 120 Einfach 191 0,013 0,015 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064 0,076
Messing Einfach

HINWEIS: Schnittdaten fiir NPT und NPTF Gewindeform wegen kegelférmigen Zerspanungsvorgangs um 30% reduzieren.
*Beachten Sie die empfohlene Durchgange auf Seite E: 45, wenn Sie sich auf die Bearbeitbarkeit des Materials beziehen.
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser .

Schnittwertempfehlungen | Zoll (inch)

VHM | AccuThread® 856
A
Vorschub (inch/Zahn)
A =2
® Bohrungsdurchmesser (inch) L
4 T
o
% =
Harte 5 Geschw.| 0.060- | 0.126- | 0.189- | 0.251- | 0.313- | 0.376- | 0.501- | 0.626 -
ISO Material (HBW) * (SFM) [ 0.125 0.188 0.250 0.312 0.375 0.500 0.625 0.750
Automatenstdhle 100 - 150 Einfach 900 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
11Mn30, 10S20, 11SMn36, etc. | 150 - 200 Einfach 700 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
200 - 250 Einfach 500 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
Weiche Stdhle mit niedrigem 85-125 Durchschn. 900 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 B
Kohlenstoffgehalt 125-175 Durchschn. 700 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
C22, C10, CK22, 15Cr3, etc. 175-225 Durchschn. 600 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 =
225 -275 Durchschn. 500 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 %
Stahle mit mittlerem 125-175 Durchschn. 575 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020 E
Kohlenstoffgehalt 175-225 Durchschn. 500 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020 9,
1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 225-275 Durchschn. 450 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020 ?,:
1151, etc. 275 - 325 Durchschn. 400 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
Legierte Stdhle 125-175 Durchschn. 575 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
4140, 5140, 8640, etc. 175-225 Durchschn. 500 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
225-275 Durchschn. 450 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
275 - 325 Schwierig 400 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
325-375 Schwierig 375 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020 C
Hochlegierte Stihle 225-300 Durchschn. 450 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
4340, 4330V, 300M, etc. 300 - 350 Schwierig 400 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
350 - 400 Schwierig 350 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020 =
Baustahl 100 - 150 Durchschn. 600 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 E
A36, A285, A516, etc. 150 - 250 Durchschn. 500 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 E
250 - 350 Schwierig 450 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
Werkzeugstahl 150 - 200 Schwierig 575 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
H-13, H21, A-4 200 - 250 Schwierig 500 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
Hochtemperaturlegierung 140-220 Schwierig
Hastelloy B, Inconel 600, etc. 220-310 Schwierig 90 0.0003 0.0004 0.0006 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015
Martensitstahl 135-185 Schwierig 525 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 D
416, 420, etc. 185-275 Schwierig 500 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020
M Austenitstahl 185-275 Schwierig 300 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020
304, 316, 17-4PH, etc. 275 - 325 Schwierig 150 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 é
GG-GGG 120 - 150 Einfach 675 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 %
150 - 200 Einfach 625 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 6'
200 - 220 Einfach 575 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 =
220- 260 Durchschn. 500 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
260 - 320 Durchschn.
Walzaluminium Einfach
6061 T6 180 Einfach 1000 0.0005 0.0006 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030
Gussaluminium 120 Einfach 625 0.0005 0.0006 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030
Messing Einfach

HINWEIS: Schnittdaten fiir NPT und NPTF Gewindeform wegen kegelférmigen Zerspanungsvorgangs um 30% reduzieren.
*Beachten Sie die empfohlene Durchgange auf Seite E: 45, wenn Sie sich auf die Bearbeitbarkeit des Materials beziehen.
**Unbeschichtete Gewindefraser sind fiir Anwendungen mit Gussaluminium empfohlen.
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

Schnittwertempfehlungen | Metrisch (mm)
VHM | ThreadMills USA™

A
Vorschub (mm/Zahn)
=2
L Bohrungsdurchmesser (mm)
T
2
Hirte Geschw.| 1,50- | 3,19- | 477- | 636- | 7,95- | 9,54- | 12,71- | 1589-
ISO Material (HBW) [Bearbeitung*|(m/min) 3,18 4,76 6,35 7,94 9,53 12,70 15,88 19,05
Automatenstéhle 100 - 150 Einfach 221 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
11Mn30, 10S20, 11SMn36, etc. 150 - 200 Einfach 168 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
200 - 250 Einfach 137 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
B Weiche Stihle mit niedrigem 85-125 Durchschn. 221 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
Kohlenstoffgehalt 125-175 | Durchschn. 168 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
= C22, C10, CK22, 15Cr3, etc. 175-225 | Durchschn. 137 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
% 225-275 | Durchschn. 122 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
E Stahle mit mittlerem 125-175 | Durchschn. 137 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
8 Kohlenstoffgehalt 175-225 | Durchschn. 122 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
2 1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 225-275 | Durchschn. 107 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
1151, etc. 275 -325 | Durchschn. 91 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
Legierte Stdhle 125-175 | Durchschn. 137 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
4140, 5140, 8640, etc. 175-225 | Durchschn. 122 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
225-275 | Durchschn. 107 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
275 - 325 Schwierig 91 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
C 325-375 Schwierig 76 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
Hochlegierte Stihle 225-300 | Durchschn. 107 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
4340, 4330V, 300M, etc. 300 - 350 Schwierig 91 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
= 350 - 400 Schwierig 76 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 0,038 0,046 0,051
g Baustahl 100-150 | Durchschn. 137 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
E A36, A285, A516, etc. 150-250 | Durchschn. 122 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
250 - 350 Schwierig 91 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
Werkzeugstahl 150 - 200 Schwierig 99 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
H-13, H21, A-4 200 - 250 Schwierig
Hochtemperaturlegierung 140-220 Schwierig
Hastelloy B, Inconel 600, etc. 220-310 Schwierig
D Martensitstahl 135-185 Schwierig 130 0,010 0,013 0,015 0,020 0,023 0,025 0,038 0,051
416, 420, etc. 185-275 Schwierig 122 0,010 0,013 0,015 0,020 0,023 0,025 0,038 0,051
M Austenitstahl 185-275 Schwierig 76 0,010 0,013 0,015 0,020 0,023 0,025 0,038 0,051
é 304, 316, 17-4PH, etc. 275 - 325 Schwierig 38 0,010 0,013 0,015 0,020 0,023 0,025 0,038 0,051
% GG-GGG 120 - 150 Einfach 168 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
6‘ 150 - 200 Einfach 152 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
&= 200 - 220 Einfach 137 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
220-260 | Durchschn. 122 0,010 0,013 0,018 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064
260-320 | Durchschn.
Walzaluminium Einfach
180 Einfach 274 0,013 0,015 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064 0,076
Gussaluminium 120 Einfach 152 0,013 0,015 0,023 0,025 0,038 0,051 0,064 0,076
Messing Einfach

HINWEIS: Schnittdaten fiir NPT und NPTF Gewindeform wegen kegelférmigen Zerspanungsvorgangs um 30% reduzieren.
*Beachten Sie die empfohlene Durchgénge auf Seite E: 45, wenn Sie sich auf die Bearbeitbarkeit des Materials beziehen.
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Schnittwertempfehlungen

| Zoll (inch)

GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser .

VHM | ThreadMills USA™
Vorschub (inch/Zahn)
Bohrungsdurchmesser (inch)

Harte Geschw.| 0.060 - 0.126 - 0.189 - 0.251 - 0.313 - 0.376 - 0.501 - 0.626 -
ISO Material (HBW) [Bearbeitung*| (SFM) 0.125 0.188 0.250 0.312 0.375 0.500 0.625 0.750
Automatenstahle 100 - 150 Einfach 725 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
11Mn30, 10520, 11SMn36, etc. 150 - 200 Einfach 550 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
200 - 250 Einfach 450 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
Weiche Stahle mit niedrigem 85-125 Durchschn. 725 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
Kohlenstoffgehalt 125-175 | Durchschn. 550 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
C22, C10, CK22, 15Cr3, etc. 175-225 Durchschn. 450 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
225-275 | Durchschn. 400 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
Stdhle mit mittlerem 125-175 | Durchschn. 450 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
Kohlenstoffgehalt 175-225 | Durchschn. 400 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 225-275 | Durchschn. 350 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
1151, etc. 275-325 | Durchschn. 300 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
Legierte Stdhle 125-175 | Durchschn. 450 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
4140, 5140, 8640, etc. 175-225 | Durchschn. 400 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
225-275 | Durchschn. 350 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
275-325 Schwierig 300 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
325-375 Schwierig 250 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
Hochlegierte Stdhle 225-300 | Durchschn. 350 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
4340, 4330V, 300M, etc. 300 - 350 Schwierig 300 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
350 - 400 Schwierig 250 0.0004 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0013 0.0018 0.0020
Baustahl 100 - 150 | Durchschn. 450 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
A36, A285, A516, etc. 150-250 | Durchschn. 400 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
250 - 350 Schwierig 300 0.0004 0.0005 0.0007 0.0009 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025

Werkzeugstahl 150 - 200 Schwierig

H-13, H21, A-4 200 - 250 Schwierig

Hochtemperaturlegierung
Hastelloy B, Inconel 600, etc.

140 - 220

Schwierig

220-310

Schwierig

Walzaluminium
6061 T6

Einfach

Martensitstahl 135 - 185 Schwierig 425 0.0004 | 0.0005 | 0.0006  0.0008 | 0.0009 | 0.0010 | 0.0015 | 0.0020

416, 420, etc. 185 - 275 Schwierig 400 0.0004 | 0.0005 | 0.0006  0.0008 | 0.0009 | 0.0010 | 0.0015 | 0.0020

Austenitstahl 185 - 275 Schwierig 250 0.0004 | 0.0005 | 0.0006  0.0008 | 0.0009 | 0.0010 | 0.0015 | 0.0020

304, 316, 17-4PH, etc. 275 -325 Schwierig 125 0.0004 | 0.0005 | 0.0006  0.0008 | 0.0009 | 0.0010 | 0.0015 | 0.0020

GG-GGG 120 - 150 Einfach 550 0.0004 | 0.0005 | 0.0007 0.0009 | 0.0010 | 0.0015 | 0.0020 | 0.0025
150 - 200 Einfach 500 0.0004 | 0.0005 | 0.0007 0.0009 | 0.0010 | 0.0015 | 0.0020 | 0.0025
200 - 220 Einfach 450 0.0004 | 0.0005 | 0.0007 0.0009 | 0.0010 | 0.0015 | 0.0020 | 0.0025
220-260 | Durchschn. 400 0.0004 | 0.0005 | 0.0007 0.0009 | 0.0010 | 0.0015 | 0.0020 | 0.0025
260-320 | Durchschn.

180

Einfach

900

0.0005

0.0006

0.0009

0.0010

0.0015

0.0020

0.0025

0.0030

Gussaluminium

120

Einfach

500

0.0005

0.0006

0.0009

0.0010

0.0015

0.0020

0.0025

0.0030

Messing

Einfach

HINWEIS: Schnittdaten fir NPT und NPTF Gewindeform wegen kegelformigen Zerspanungsvorgangs um 30% reduzieren.
*Beachten Sie die empfohlene Durchgénge auf Seite E: 45, wenn Sie sich auf die Bearbeitbarkeit des Materials beziehen.
**Unbeschichtete Gewindefraser sind fir Anwendungen mit Gussaluminium empfohlen.

www.alliedmachine.com | +49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de

>

BOHREN

(o)

AUSDREHEN

(@)

REIBEN

O

ROLLIEREN

E

=
w
7}
<
o
L
w
[a)]
=
=
w
O]

SONDERWERKZEUG X



GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

Schnittwertempfehlungen | Metrisch (mm)
VHM | AccuThread® T3

A
Vorschub (mm/Zahn)
=
L Bohrungsdurchmesser (mm)
T
g Harte Geschw. 1,40 - 3,18 - 4,78 - 6,36 - 7,93 - 9,53 - 12,71 -
ISO Material (HBW) (m/min) 3,17 4,77 6,35 7,92 9,52 12,70 19,05
Automatenstdhle 100 - 150 115 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
11Mn30, 10520, 11SMn36, etc. 150 - 200 85 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
200 - 250 70 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
Weiche Stdhle mit niedrigem 85-125 115 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
Kohlenstoffgehalt 125-175 85 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
B C22, C10, CK22, 15Cr3, etc. 175-225 70 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
225-275 60 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
5 Stidhle mit mittlerem 125-175 70 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
E Kohlenstoffgehalt 175-225 60 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
g 1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 225-275 50 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
g 1151, etc. 275 -325 45 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
< Legierte Stdhle 125-175 70 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
4140, 5140, 8640, etc. 175-225 60 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
225-275 50 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
275 -325 45 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
325-375 38 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
Hochlegierte Stihle 225 - 300 50 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
C 4340, 4330V, 300M, etc. 300 - 350 45 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
350 - 400 38 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
Baustahl 100 - 150 70 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
E A36, A285, A516, etc. 150 - 250 60 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
o 250 - 350 45 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
& Werkzeugstahl 150 - 200 50 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080
1.2714, 1.2379, 1.2344 etc. 200 - 250 38 0,030 0,040 0,050
Hochtemperaturlegierung 140 - 220
Hastelloy B, Inconel 600, etc. 220-310 23 0,015 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
Titanlegierung 140 - 220 30 0,015 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
220-310 23 0,015 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
Flugzeuglegierung 185 - 275 30 0,015 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
D S82 275 - 350
= Rostfeier Stahl 185 - 275 70 0,020 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
E 416, 420, etc. 275 - 350 60 0,020 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
% M Rostfeier Stahl 300 Serie 135-185 38 0,020 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
6‘ 304, 316, 17-4PH, etc. 185 - 275 23 0,020 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
o Super Duplex, Duplex Edelstahl 135-185 38 0,015 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
185 - 275 23 0,015 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
Gehaértete Stdhle 450 - 500 50 0,015 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065
500 - 550
120-150
150 - 200 75 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
E 200 - 220 70 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
= 220 - 260 60 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,075 0,090
%—’ 260 - 320
o Walzaluminium
[a) 180 135 0,025 0,030 0,045 0,050 0,075 0,100 0,120
= Gussaluminium 30-180 75 0,025 0,030 0,045 0,050 0,075 0,100 0,120
E Messing
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser .

Schnittwertempfehlungen | Zoll (inch)
VHM | AccuThread® T3

A
Vorschub (inch/Zahn)
Bohrungsdurchmesser (inch) 5
I
Harte Geschw. 0.055 - 0.126 - 0.189 - 0.251 - 0.313 - 0.376 - 0.501 - 8
ISO Material (HBW) (SFM) 0.125 0.188 0.250 0.312 0.375 0.500 0.750
Automatenstdhle 100 - 150 375 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035
11Mn30, 10520, 11SMn36, etc. 150 - 200 275 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035
200 - 250 225 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035
Weiche Stdhle mit niedrigem 85-125 375 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035
Kohlenstoffgehalt 125-175 275 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035
C22, C10, CK22, 15Cr3, etc. 175-225 225 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035 B
225-275 200 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035
Stdhle mit mittlerem 125-175 225 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031 5
Kohlenstoffgehalt 175-225 200 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031 E
1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 225-275 175 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031 QQ:
1151, etc. 275 - 325 150 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031 5’
Legierte Stdhle 125-175 225 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031 <
4140, 5140, 8640, etc. 175-225 200 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031
225-275 175 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031
275 -325 150 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031
325-375 125 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031
Hochlegierte Stdhle 225 -300 175 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031
4340, 4330V, 300M, etc. 300 - 350 150 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031 C
350 - 400 125 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031
Baustahl 100 - 150 225 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035
A36, A285, A516, etc. 150 - 250 200 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035 E
250 - 350 150 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035 o
Werkzeugstahl 150 - 200 175 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0020 0.0026 0.0031 E
1.2714,1.2379, 1.2344 etc. 200 - 250 125 0.0012 0.0016
Hochtemperaturlegierung 140 - 220
Hastelloy B, Inconel 600, etc. 220-310 75 0.0006 0.0008 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025
Titanlegierung 140 - 220 100 0.0006 0.0008 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025
220-310 75 0.0006 0.0008 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025
Flugzeuglegierung 185 -275 100 0.0006 0.0008 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025
S82 275 - 350 D
Rostfeier Stahl 185 -275 225 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025 =
416, 420, etc. 275 - 350 200 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025 E
M Rostfeier Stahl 300 Serie 135-185 125 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025 %
304, 316, 17-4PH, etc. 185 - 275 75 0.0008 0.0010 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025 (_DI
Super Duplex, Duplex Edelstahl 135-185 125 0.0006 0.0008 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025 o
185 - 275 75 0.0006 0.0008 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025
Gehaértete Stdhle 450 - 500 175 0.0006 0.0008 0.0012 0.0016 0.0018 0.0020 0.0025
500 - 550
120- 150
150 - 200 250 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035
200 - 220 225 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035 E
220 - 260 200 0.0008 0.0010 0.0014 0.0018 0.0020 0.0030 0.0035 >
260 - 320 :'Z’J
Walzaluminium e
180 450 0.0010 0.0012 0.0018 0.0020 0.0030 0.0040 0.0048 '5’
Gussaluminium 30-180 250 0.0010 0.0012 0.0018 0.0020 0.0030 0.0040 0.0048 =
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

Schnittwertempfehlungen | Metrisch (mm)
Austauschbar | AccuThread® 856 | Positiver Spanwinkel

A
Vorschub (mm/Zahn)
5 Bohrungsdurchmesser (mm)
o
T 1 Wechselplatte | 1und2
8 (WP) (WP) 3(WP) | 5(wWP) | 7(WP) | 8(WP)
Harte Geschw, | 9,53- | 12,71- | 19,06- | 2541- | 38,11- | 50,81- | 69,86 -
ISO Material (HBW) Bearbeitung** | (m/min)| 12,70 19,05 25,40 38,10 50,80 69,85 88,90
Automatenstdhle 100 - 150 Einfach 274 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
11Mn30, 10520, 11SMn36, etc, 150 - 200 Einfach 213 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
200 - 250 Einfach 152 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
B Weiche Stahle mit niedrigem 85-125 | Durchschnittlich 274 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
Kohlenstoffgehalt 125-175 | Durchschnittlich 213 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
> C22, C10, CK22, 15Cr3, etc, 175-225 | Durchschnittlich 183 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
% 225-275 | Durchschnittlich 152 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
o Stihle mit mittlerem 125-175 | Durchschnittlich 175 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
8 Kohlenstoffgehalt 175-225 | Durchschnittlich 152 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
2 1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 225-275 | Durchschnittlich 137 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
1151, etc, 275-325 | Durchschnittlich 122 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
Legierte Stdhle 125-175 | Durchschnittlich 175 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
4140, 5140, 8640, etc, 175-225 | Durchschnittlich 152 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
225-275 | Durchschnittlich 137 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
275-325 Schwierig 122 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
C 325-375 Schwierig 114 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
Hochlegierte Stdhle 225-300 | Durchschnittlich 137 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
4340, 4330V, 300M, etc, 300 - 350 Schwierig 122 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
> 350 - 400 Schwierig 107 0,020 0,023 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064
e Baustahl 100-150 | Durchschnittlich 183 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
E A36, A285, A516, etc, 150-250 | Durchschnittlich 152 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
250 - 350 Schwierig 137 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
Werkzeugstahl 150 - 200 Schwierig 175 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051 0,064 0,076
H-13, H21, A-4 200 - 250 Schwierig 0,020 0,025 0,030 0,038 0,051
Hochtemperaturlegierung 140- 220 Schwierig
Hastelloy B, Inconel 600, etc, 220-310 Schwierig
Martensitstahl 135 - 185 Schwierig 160 0,013 0,018 0,023 0,038 0,051 0,064 0,076
D 416, 420, etc, 185 - 275 Schwierig 152 0,013 0,018 0,023 0,038 0,051 0,064 0,076
M Austenitstahl 185 - 275 Schwierig 91 0,013 0,018 0,023 0,038 0,051 0,064 0,076
5 304, 316, 17-4PH, etc, 275 -325 Schwierig 46 0,013 0,018 0,023 0,038 0,051 0,064 0,076
o
% GG-GGG 120- 150 Einfach 206 0,020 0,030 0,038 0,051 0,076 0,102 0,127
6‘ 150 - 200 Einfach 191 0,020 0,030 0,038 0,051 0,076 0,102 0,127
o 200 - 220 Einfach 175 0,020 0,030 0,038 0,051 0,076 0,102 0,127
220-260 | Durchschnittlich 152 0,020 0,030 0,038 0,051 0,076 0,102 0,127
260 - 320 Durchschnittlich
Walzaluminium Einfach
180 Einfach 305 0,038 0,051 0,064 0,076 0,102 0,127 0,152
Gussaluminium 120 Einfach 191 0,038 0,051 0,064 0,076 0,102 0,127 0,152
Messing Einfach

HINWEIS: Schnittdaten fiir NPT und NPTF Gewindeform wegen kegelférmigen Zerspanungsvorgangs um 30% reduzieren
*Beachten Sie die empfohlene Durchginge auf Seite E: 45, wenn Sie auf Materialarbeitbarkeit verweisen
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser .

Schnittwertempfehlungen | Zoll (inch)

Austauschbar | AccuThread® 856 | Positiver Spanwinkel

A
Vorschub (inch/Zahn)
Bohrungsdurchmesser (inch) 5
o
1 Wechselplatte lund2 3(WP) | 5(WP) 7 (W) 8 (WP) g
(wP) (wP) @
Harte Geschw. | 0.375- 0.501 - 0.751 - 1.001- | 1.501- 2.001 - 2.751 -
ISO Material (HBW) [Bearbeitung**| (SFM) 0.500 0.750 1.000 1.500 2.000 2.750 3.500
Automatenstdhle 100 - 150 Einfach 900 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030
11Mn30, 10520, 11SMn36, etc. 150 - 200 Einfach 700 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030
200 - 250 Einfach 500 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030
Weiche Stdhle mit niedrigem 85-125 Durchschn. 900 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 B
Kohlenstoffgehalt 125-175 Durchschn. 700 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030
C22, C10, CK22, 15Cr3, etc. 175-225 Durchschn. 600 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 >
225-275 Durchschn. 500 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 %
Stahle mit mittlerem 125-175 Durchschn. 575 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 E
Kohlenstoffgehalt 175-225 Durchschn. 500 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 9\
1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 225-275 Durchschn. 450 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 2
1151, etc. 275 - 325 Durchschn. 400 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 =
Legierte Stdhle 125-175 Durchschn. 575 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025
4140, 5140, 8640, etc. 175-225 Durchschn. 500 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025
225-275 Durchschn. 450 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025
275 -325 Schwierig 400 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025
325-375 Schwierig 375 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 C
Hochlegierte Stihle 225-300 Durchschn. 450 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025
4340, 4330V, 300M, etc. 300 - 350 Schwierig 400 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025
350 - 400 Schwierig 350 0.0008 0.0009 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 >
Baustahl 100 - 150 Durchschn. 600 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 E
A36, A285, A516, etc. 150 - 250 Durchschn. 500 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 w
250 - 350 Schwierig 450 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 =
Werkzeugstahl 150 - 200 Schwierig 575 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030
H-13, H21, A-4 200 - 250 Schwierig 500 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030
Hochtemperaturlegierung 140 - 220 Schwierig
Hastelloy B, Inconel 600, etc. 220-310 Schwierig 90 0.0005 0.0006 0.0008 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025
Martensitstahl 135-185 Schwierig 525 0.0005 0.0007 0.0009 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030
416, 420, etc. 185-275 Schwierig 500 0.0005 0.0007 0.0009 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 D
Austenitstahl 185-275 Schwierig 300 0.0005 0.0007 0.0009 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030
M 304, 316, 17-4PH, etc. 275 - 325 Schwierig 150 0.0005 0.0007 0.0009 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 5
Werkzeugstahl 150 - 200 Schwierig 575 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 %
H-13, H21, A-4 200 - 250 Schwierig 500 0.0008 0.0010 0.0012 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 3
GG-GGG 120-150 Einfach 675 0.0008 0.0012 0.0015 0.0020 0.0030 0.0040 0.0050 2
150 - 200 Einfach 625 0.0008 0.0012 0.0015 0.0020 0.0030 0.0040 0.0050
200 - 220 Einfach 575 0.0008 0.0012 0.0015 0.0020 0.0030 0.0040 0.0050
220 - 260 Durchschn. 500 0.0008 0.0012 0.0015 0.0020 0.0030 0.0040 0.0050
260-320 | Durchschn.
Walzaluminium Einfach
6061 T6 180 Einfach 1000 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 0.0040 0.0050 0.0060
Gussaluminium 120 Einfach 625 0.0015 0.0020 0.0025 0.0030 0.0040 0.0050 0.0060
Messing Einfach

HINWEIS: Schnittdaten fir NPT und NPTF Gewindeform wegen kegelférmigen Zerspanungsvorgangs um 30% reduzieren
*Beachten Sie die empfohlene Durchgange auf Seite E: 45, wenn Sie auf Materialarbeitbarkeit verweisen
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

Schnittwertempfehlungen

Metrisch (mm)

Austauschbar | AccuThread® 856

| Neutraler Spanwinkel

Vorschub (mm/Zahn)
Bohrungsdurchmesser
3 5 6
Wechselplatten Wechselplatten Wechselplatten
Harte Geschw.

ISO Material (HBW) Bearbeitung** (m/min) 25,41 - 38,09 38,10 - 50,77 50,78 - 69,85
Automatenstihle 100 - 150 Einfach 233 0,032 0,043 0,054
11Mn30, 10S20, 11SMn36, etc. 150 - 200 Einfach 181 0,032 0,043 0,054

200 - 250 Einfach 129 0,032 0,043 0,054
Weiche Stdhle mit niedrigem 85-125 Durchschnittlich 233 0,032 0,043 0,054
Kohlenstoffgehalt 125-175 Durchschnittlich 181 0,032 0,043 0,054
€22, C10, CK22, 15Cr3, etc. 175 - 225 Durchschnittlich 156 0,032 0,043 0,054
225-275 Durchschnittlich 129 0,032 0,043 0,054
Stiahle mit mittlerem 125-175 Durchschnittlich 149 0,026 0,032 0,043
Kohlenstoffgehalt 175-225 Durchschnittlich 129 0,026 0,032 0,043
1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 225-275 Durchschnittlich 116 0,026 0,032 0,043
1151, etc. 275-325 Durchschnittlich 104 0,026 0,032 0,043
Legierte Stdhle 125-175 Durchschnittlich 149 0,026 0,032 0,043
4140, 5140, 8640, etc. 175 - 225 Durchschnittlich 129 0,026 0,032 0,043
225-275 Durchschnittlich 116 0,026 0,032 0,043
275-325 Schwierig 104 0,026 0,032 0,043
325-375 Schwierig 97 0,026 0,032 0,043
Hochlegierte Stihle 225 -300 Durchschnittlich 116 0,026 0,032 0,043
4340, 4330V, 300M, etc. 300 - 350 Schwierig 104 0,026 0,032 0,043
350 - 400 Schwierig 91 0,026 0,032 0,043
Baustahl 100 - 150 Durchschnittlich 156 0,032 0,043 0,054
A36, A285, A516, etc. 150 - 250 Durchschnittlich 129 0,032 0,043 0,054
250 - 350 Schwierig 116 0,032 0,043 0,054
Werkzeugstahl 150 - 200 Schwierig - - - -
H-13, H21, A-4 200 - 250 Schwierig - - - -

Hochtemperaturlegierung
Hastelloy B, Inconel 600, etc.

140 - 220 Schwierig

220-310 Schwierig

Walzaluminium
6061 T6

Martensitstahl 135-185 Schwierig - - - -
416, 420, etc. 185 - 275 Schwierig - - - -
Austenitstahl 185 -275 Schwierig - - - -
304, 316, 17-4PH, etc. 275 - 325 Schwierig - - - -
GG-GGG 120 - 150 Einfach 175 0,043 0,065 0,087
150 - 200 Einfach 162 0,043 0,065 0,087
200 - 220 Einfach 149 0,043 0,065 0,087
220 - 260 Durchschnittlich 129 0,043 0,065 0,087

260 - 320 Durchschnittlich

Einfach

180 Einfach

Gussaluminium

120 Einfach

Messing

Einfach

HINWEIS: Schnittdaten fir NPT und NPTF Gewindeform wegen kegelférmigen Zerspanungsvorgangs um 30% reduzieren
*Beachten Sie die empfohlene Durchgange auf Seite E: 45, wenn Sie auf Materialarbeitbarkeit verweisen
**Unbeschichtete Gewindefraser sind fiir Anwendungen mit Gussaluminium empfohlen
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GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser .

Schnittwertempfehlungen | Zoll (inch)

Austauschbar | AccuThread® 856 | Neutraler Spanwinkel

A
Vorschub (inch/Zahn)
Bohrungsdurchmesser E
o
3 5 6 o
Wechselplatten Wechselplatten Wechselplatten (2}
Harte Geschw.
ISO Material (HBW) Bearbeitung** (SFM) 1.000 - 1.499 1.500 - 1.999 2.000 - 2.750
Automatenstdhle 100 - 150 Einfach 765 0.0013 0.0017 0.0021
11Mn30, 10520, 11SMn36, etc. 150 - 200 Einfach 595 0.0013 0.0017 0.0021
200 - 250 Einfach 425 0.0013 0.0017 0.0021
Weiche Stdhle mit niedrigem 85-125 Durchschnittlich 765 0.0013 0.0017 0.0021 B
Kohlenstoffgehalt 125-175 Durchschnittlich 595 0.0013 0.0017 0.0021
C22, C10, CK22, 15Cr3, etc. 175-225 Durchschnittlich 510 0.0013 0.0017 0.0021 >
225-275 Durchschnittlich 425 0.0013 0.0017 0.0021 %
Stahle mit mittlerem 125-175 Durchschnittlich 490 0.0010 0.0013 0.0017 E
Kohlenstoffgehalt 175-225 Durchschnittlich 425 0.0010 0.0013 0.0017 9,
1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 225-275 Durchschnittlich 380 0.0010 0.0013 0.0017 2
1151, etc. 275 -325 Durchschnittlich 340 0.0010 0.0013 0.0017 =
Legierte Stdhle 125-175 Durchschnittlich 490 0.0010 0.0013 0.0017
4140, 5140, 8640, etc. 175-225 Durchschnittlich 425 0.0010 0.0013 0.0017
225-275 Durchschnittlich 380 0.0010 0.0013 0.0017
275-325 Schwierig 340 0.0010 0.0013 0.0017
325-375 Schwierig 320 0.0010 0.0013 0.0017 C
Hochlegierte Stihle 225-300 Durchschnittlich 390 0.0010 0.0013 0.0017
4340, 4330V, 300M, etc. 300 - 350 Schwierig 340 0.0010 0.0013 0.0017
350 - 400 Schwierig 300 0.0010 0.0013 0.0017 >
Baustahl 100 - 150 Durchschnittlich 510 0.0013 0.0017 0.0021 E
A36, A285, A516, etc. 150 - 250 Durchschnittlich 425 0.0013 0.0017 0.0021 w
250 - 350 Schwierig 390 0.0013 0.0017 0.0021 =
Werkzeugstahl 150 - 200 Schwierig - - - -
H-13, H21, A-4 200 - 250 Schwierig - - - -
Hochtemperaturlegierung 140 - 220 Schwierig
Hastelloy B, Inconel 600, etc. 220-310 Schwierig - - - -
Martensitstahl 135-185 Schwierig - - - -
303, 416, 420 185 - 275 Schwierig - - - - D
M Austenitstahl 185 - 275 Schwierig - - - -
17-4 275-325 Schwierig - - - - =
GG-GGG 120-150 Einfach 575 0.0017 0.0026 0.0034 %
150 - 200 Einfach 525 0.0017 0.0026 0.0034 6’
200 - 220 Einfach 490 0.0017 0.0026 0.0034 o
220 - 260 Durchschnittlich 425 0.0017 0.0026 0.0034
260 - 320 Durchschnittlich
Walzaluminium Einfach
6061 T6 180 Einfach - - - -
Gussaluminium 120 Einfach - - - -
Messing Einfach

HINWEIS: Schnittdaten fir NPT und NPTF Gewindeform wegen kegelférmigen Zerspanungsvorgangs um 30% reduzieren
*Beachten Sie die empfohlene Durchgange auf Seite E: 45, wenn Sie auf Materialarbeitbarkeit verweisen
**Unbeschichtete Gewindefraser sind fiir Anwendungen mit Gussaluminium empfohlen

E

=
w
7}
<
o
L
w
[a)]
=
=
w
O]

SONDERWERKZEUG X

www.alliedmachine.com | +49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de E: 61



GEWINDEFRASER | VHM- und Wechselplatten-Gewindefraser

Programmieranleitung

A Wissenswertes ERHALTLICH ONLINE

¢ Gewindefrasen kann durch einfache G Code Programmierung erzielt werden ™

e Wenn lhre Maschine die Mdglichkeit einer 3-Achsen-Interpolation hat, kénnen und sollten Sie Oder download ’NSTA-CODE
5 die Gewinde frasen bei llied hi
o e Grundlegende Programmierung eines eingangigen Gewindes in 6 einfachen Schritten el www.allleamachine.com
T N
o (siehe unten)
1)

Folgende Beispiele zeigen, wie man ein 7/16”-20 G/Z Rechtsgewinde mit einer Tiefe von %” [1,3 cm] in einem Arbeitsgang berechnet und programmiert.

Arbeitsgang berechnet und programmiert. Haupt-@ des Gewindes (7/16” = 0,4375")

Steigung (Teilung) (G/Z) Anzahl von Gewinden pro Zoll (20 stammt von 7/16-20 Bezeichnung)

Gewindelange (mm) Gewdinschte Lange des Gewindes
B m/min Schnittgeschwindigkeit Vorgeschlagene Schnittgeschwindigkeit fiir Material

Vorschub (mm/Zahn) Vorgeschlagener Vorschub pro Zahn
5 Schneidenanzahl Anzahl der Zdhne am Werkzeug
E Werkzeug-@ (mm) Bearbeitungs-@
g Mit den Informationen unten kann man die Werte kalkulieren:
%’ Steigung (mm) = 25,4/Steigung (Teilung) (G/2)
< U/min (m/min / Werkzeugdurchmesser) x 318

Linearvorschub (mm/min) U/min x Vorschub pro Schneide x Schneidenanzahl

Vorschub Gewindefrasen Linearvorschub x (Hauptgewinde-@ — Schnitt-@) / Hauptgewinde-@

Axiale Tiefe fur Kreisbogen (Steigung / 8) + Gewindeldnge

Axiale Bewegung fur Bogen Ein-Position (Steigung / 8)
C Bogen Ein-Aus-Position (Hauptgewinde-@ — Schnitt-@) / 4

Volldrehwert (Hauptgewinde-@ — Schnitt-@) 2
E l Hauptgewinde-@ ‘ 11,112 ‘ l Vorschub fiir Gewindefraser ‘ 322,43 ‘ l Bogen Ein-Aus-Position ‘ 0,65 ‘
= | schnitt-@ |8509 | [ Axiale Tiefe fiir Vollgewinde | 12,86 | [ volldrehwert 1302 |

l Gewindeldnge ‘ 12,7 ‘ l Axiale Bewegung fiir Bogen Ein-Aus-Position ‘ 0,16 ‘ l Steigungswert ‘ 1,27 ‘
Vollkreis gegen den Uhrzeigersinn mit
Steigung inkrementell in Z+ fahren.
N8O: N60:
Tangentialer Wegfahrweg im doppelten Tangentialer Anfahrweg im Vorschub,
D Gewindevorschub, dabei 1/8 der dabei 1/8 der Gewindesteigung
Gewindesteigung inkrementell in Z+ fahren. inkrementell in Z+Fahren.

=2
(VW]
o
Ll
|
)
@]
x

N90: N50:
Bewegung in X und Y Anwahl der Werkzeug-

zum Zentrum korrektur G41
N100 - N110:

E
=2
L
%)
<
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.
w
[a)
=
z
(G) Eilgang auf Sicherheitsebene

-X+
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N10 s \ 5416 \ Mo03 |
Absolute Position in der Mitte der Bohrung in X und Y, dann auf Z0 (im Zentrum der Bohrung).
1 Als Beispiel wird angenommen, dass die Bohrmitte X0, YO ist und Z0 die Startebene. Vom Kunden zu erledigen.
N20 G90 [ [ xo00000 [ Y 0.0000
N30 Z 0.0000
v Wechseln Sie zur inkrementellen Positionierung und fahren Sie im Vorschub auf den Bohrungsgrund (Z-).
2 N 40 GI1 GO1 Z -12.860 F 1270
Tangentialer Anfahrweg im Vorschub mit 1/4 des Gewindevorschubs fahren.
N50 G41 GO1 [ X065 [ Y0650 | D1 F_80.600
3 Beim Anfahren des Vollkreises gegen den Uhrzeigersinn 1/8 der Steigung in Z+ fahren.
E Dabei ist die Koordinate des Kreismittelpunktes "I" = X-Richtung und "J" = Y-Richtung (inkrementell).
N60 G03 [ X-0650 [ Y065 | 70160 | 1-0.650 | J 0.00 [ F32243
Beim Fahren des Vollkreises die Steigung des Gewindes inkrementell in Z+ fahren.
E Dabei ist die Koordinate des Kreismittelpunktes "I" = X-Richtung und "J" = Y-Richtung (inkrementell).
4 N70 G03 [ x00000 [ vo00000 | 71270 [ 100000 [ J-1302 | F 32243
Tangentialer Wegfahrweg gegen den Uhrzeigersinn im doppelten Gewindevorschub, dabei 1/8 der Gewindesteigung inkrementell
E in Z+ fahren. Dabei ist die Koordinate des Kreismittelpunktes "I" = X-Richtung und "J" = Y-Richtung (inkrementell).
N8O G03 | x-0650 | Y0650 | 70160 | 100000 | J-0650 | F 644.12
3 E Abwahl der Werkzeugkorrektur G40 mit hohem Vorschub. ‘
N90 G40 GO1 [ X065 [ Y-0650 ]
E Inkrementeller Verfahrweg im Eilgang um die Lange des Gewindes (alle Z-Werte in GO3) ‘
N100 GO0 Z 11.270
6 ﬁ Zurlick zur absoluten Positionierung auf Sicherheitsebene in Z fahren. ‘
N110 G90 GO0 Z 25.000

A
Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4 Schritt 5 Schritt 6
N10 - N30 N40 N50 - N60 N70 N80 - N9O N100 - N110
e Vorbereitende e Zu inkrementell e Anwahl der Werk- e Vollkreis gegen den M e Abwahl der e Freifahrenin Zim
Befehle andern zeugkorrektur G41 Uhrzeigersinn mit Werkzeugkorrektur Eilgang
e Positionierung tiber e Vorschub zum Grund | ¢ Tangentiales Steigung inkrementell G40 auf Bohrungs-
Bohrungszentrum der Bohrung Anfahren der Kontur in Z+ fahren mitte
e Im absoluten e Z-Achsentiefe flr
Positionsmodus Vollgewinde
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Technische Informationen

AccuThread® T3

Spindeldrehrichtung

o Die Werkzeuge sind linksganig. Der
Linksschnitt ermoglicht dem Werkzeug
das Gleichlauffrasen beim Erstellen eines
Rechtsgewindes mit einem AccuThread
T3. Das Gleichlauffrasen reduziert die
Durchbiegung und die Warmeentwicklung

wahrend des Schnitts. vo4

Richtung beim Bohrzirkularfrasen

Rechtsgdngig Linksgangig

Gleichlauffrasen Gegenlauffrase

Programmierablauf Gewindefrasen Z-Achse

n
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Richtlinien zur Problembehebung

>

Problem

BOHREN

Gewindefrdser zeigt beshleunigten
oder vorzeitigen Verschleifl
Gewindefraser bricht bei der rsten
Bohrung oder dem ersten Teil
Trompetenformige Gewinde
(unten kelin, oben gross)
Teilrlickweisung wegen rauer
Flankenplatte
Maschinenbewegung nicht korrekt
um das Gewindeprofil zu erzeugen

Das Programm wird nicht

Gewindefraser verursacht
akzeptiert

UbermaRiges rattern
Stufen im Gewindeprofil

Unrundes Gewinde wird

Schneidkanten platzen ab
produziert

Messunterschied von

Teil zu Teil

Ursachen

o

Falsche Werkzeugsauswahl

Katalog

Falsche Schnittdatenauswahl

Drehzahl zu hoch

AUSDREHEN

Drehzahl zu niedrig

Maschinespezifikationen beschranken U/min

Vorschub zu hoch

Vorschub zu niedrig

(@)

Schnittdaten

Falsches Einstellverhéltnis des Vorschubs

Maschinenspezifikationen beschranken
den Vorschub

REIBEN

Kontur ist als axiale Bewegung programmiert;

Gewindefraser bewegt sich oder rutscht in
der Halterung

Werkzeug steht vom Halter zu weit heraus

Auslauf zwischen Gewindefraser und Halterung

O

Falsche Beschichtung erstellt Kantenaufbau

Werkzeug

Steigungswinkel zu niedrig

Ekzessiver Gewindefraserverschleil

ROLLIEREN

Ekzessiver Werkzeugdruck 7,11,14

Werkstiick bewegt sich in der Halterung 16

Mangehalfter Kiihlmitteldruck oder -durchfluss 17

Maschine

Fehlende Maschinenstabilitat 16

Falsche Anzahl von Géangen

Falsche Programmwerte

X/Y radiale Bewegungen fiir konische
Gewinden nicht berlcksichtigt.

Falsche Schnittkorrektionvariablen m

Spiralinterpolation nicht auf Maschine
oder abgeschaltet

e

21,26 21,26

Programming
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Werkzeugmaschinensteuerung ist nicht auf
EIA/ASC11/1SO Stundardcode formatiert

25,26
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>

Rechtlinien zur Problembehebung

1. Siehe Katalog, um die richtige Werkzeugauswahl zu bestimmen.
2. Richtige Geschwindigkeit in der Schnittdatentabelle im Katalog bestimmen.

3. Richtigen Vorschub in der Schnittdatentabelle im Katalog bestimmen.

BOHREN

4. Spindeldrehzahl erhéhen (U/min).
5. Spindeldrehzahl reduzieren (U/min).
Vorschub pro Zahn erhéhen (mm pro Zahn).

Vorschub pro Zahn reduzieren (mm pro Zahn).

(o)

Andere Beschichtungen beriicksichtigen.

o o N o

Steigungswinkel erhéhen.
10. Auslauf zwischen Gewindefraser und Halter prifen.

11. Werkzeugwechsel frither durchfiihren.

AUSDREHEN

12. Vorschubsfaktor auf korrekte Schnittgeschwindigkeit fiir Innengewinde.
13. Hydraulisches Spannfutter verwenden.

14. Werkzeugverschleif’ priifen. Gewindeanfang verschleiRt am schnellsten.
15. Auskragung an Spanmittelvorrichtung so weit wie moglich reduzieren.

16. Werkstlickspannung priifen, ggf nachspannen oder die Stabilitdt erhéhen

(@)

17. KuhImittelzufuhr und -volumen erhdhen.
18. Frasprogrammvariabeln priifen, besonders die positiven und negativen Werte in Zusammenhang mit den I- und J-Werten.

19. Sichern, dass das Maschinenwerkzeug die entsprechenden Einsatzmdglichkeiten fir Achse- und Bahngeschwindigkeiten hat.

REIBEN

20. Sichern, dass der Gewindefraser sich im Hauptdurchmesser bewegt, statt radial.
21. Sichern, dass die Maschine die Spiralinterpolation hat und dass sie angeschaltet ist.
22. Anzahl von Frasgangen erhéhen.

23. Sichern, dass die Fraservergleichvariabeln bei G41 eingegeben sind.

24. Programm fir Rohrgewinde fir Konizitat auf dem Durchmesser in Richtungen X/Y regulieren, um die richtige Form zu erreichen.

O

25. Information von dem Maschinenhersteller beziiglich den Programmformaten erbitten.

ROLLIEREN
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WOHLHAUPTER
Garantierte- / Test-Anwendung — Anforderungsformular

Die folgenden Angaben miissen vollstiandig ausgefiillt werden, damit lhre Anfrage beriicksichtigt werden kann

WICHTIG: Senden Sie die Bestellung zur Bearbeitung an lhren Wohlhaupter Ansprechpartner oder Innendienst.
Bitte kennzeichnen Sie den Vorgang deutlich als “Testauftrag”.

Kunden-Informationen

Firma: Ansprechpartner:

Branche: Wohlhaupter AuBendienst:
Telefon: Handler (falls Bezug Giber Handler):
Email:

Aktueller Prozess: Fihren Sie alle Werkzeuge, Beschichtungen, Substrate, Vc und fz, Werkzeugstandzeiten und alle Probleme auf.

Ziel des Tests: Flhren Sie auf, was einen erfolgreichen Test ausmachen wiirde (z. B. Vorschubgeschwindigkeit, Oberflachengite, Standzeit, usw.)

Angaben zur Anwendung

Bohrungsdurchmesser: mm Toleranz: - Werkstoff:
(St52, 42CiNiMo4, Gusseisen, usw.)
Harte /
Bestehender Durchmesser: mm Bohrungstiefe: ____ mm Festigkeit:
(HRC)
Oberflachenanforderung: Rz /Ra Eigenschaften:

(Guss, Kalt-/Warmverformt, Schmiedeteil)

Angaben zur Maschine

Machinentyp: Hersteller: Modell #:
(Bearbeitungszentrum, Drehmaschine, usw.) (DMG, INDEX, Haas, Mori Seiki, etc.)
Antriebs-
Schaftausfiihrung: leistung: E—
(Weldon, Morsekegel, usw.)
Dreh-
Steifigkeit: Spindelausrichtung: Werkzeugeinsatz: moment: ____ Nm
[ hervorragend [ vertikal [ rotierend
[ gut [ horizontal [ statisch
[ schlecht
Angaben zur Kiihlung
Kahlmittelzufuhr: KihImitteldruck: Bar
(AuBenlkiihlung, Innenkiihlung)
KithImittel: KithImittelvolumen: L/min

(01, Kiihlschmierstoff, Minimalmenge, Luft, Trocken usw.)

Angefragte Werkzeuge wu H I.H H u PTE R®

ALLIED MACHINE
& ENGINEERING

Holemaking Solutions for Today’s Manufacturing

Stk | Bestell-Nummer Stk | Bestell-Nummer

Wohlhaupter GmbH
MaybachstraRe 4

72636 Frickenhausen
Germany

Telefon: +49 (0)7022 408 0
Email: info@wohlhaupter.com
Web: www.wohlhaupter.com

www.alliedmachine.com | +49(0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.com



WOHLHAUPTER

ALLIED MACHINE
'8 ENGINEERINGE

Holemaking Solutions for Today’s Manufacturing

Uber Wohlhaupter GmbH

Der Name Wohlhaupter ist seit tiber 90 Jahren
international ein Begriff fir innovative Prazisions-
werkzeuge fir die Bohrungsbearbeitung. Als
Marktfihrer fir modulare Werkzeugsysteme in
Deutschland ist der Zerspanungsspezialist weltweit
derAnbieter mitdem gréBten Programm an digitalen
Werkzeugen mit direkter optoelektronischer Ver-
stellwegmessung und darf sich zu Recht ,World
Leader in Digital Boring Tools” nennen. Mit den
seit Jahren bewahrten Feindrehwerkzeugen mit
integrierter Verstellwegmessung und der 3E Tech
mit externer Digitalanzeige in kleinen Standard-
und Sonderwerkzeugen bietet der Prazisionswerk-
zeughersteller u. a. die weltweit gréBte Band-
breite an Werkzeugen mit Digitalanzeige im Durch-
messerbereich von 0,4 mm bis 3.255 mm. Fir alle
Produkte gilt: Das komplette Katalogprogramm
mit hocheffizienten Lésungen in Premiumqualitat
.Made in Germany"” ist ab Lager zu beziehen.

Uber Allied Machine &
Engineering

Allied Machine & Engineering ist fiihrender
Hersteller im Bereich von Bohrungs- und Fertig-
bearbeitungssystemen. Allied setzt modernste
Technik und Herstellungsmdéglichkeiten ein, um
eine breit gefacherte Auswahl an Werkzeugen mit
hoher Wertschépfung fir die globale Metallver-
arbeitungsindustrie zu bieten. Die Werkzeug-
I6sungen von Allied bieten geringe Kosten pro
Bohrung bei einem gleichzeitig breiten Spektrum
hinsichtlich Bohren, Reiben, Gewindeschneiden
und Rollieren. Dank hoher Prazision in der
Zerspanungstechnologie gewahrleistet Allied, mit
Firmensitz in Dover (Ohio, USA), seinen Kunden
weltweit einen hohen Leistungsstandard im Bereich
der Bohrungsbearbeitung. Prazisionstechnik und
fachkundige Anwendungsberatung machen Allied
zur ersten und besten Wahl, wenn es um die Lésung
komplexer Anforderungen im Bereich Zerspanung
geht.

Allied Machine & Allied Machine &
Engineering ist zertifiziert Engineering Co. Europe
nach ISO 9001:2015 durch Ltd. ist zertifiziert nach
DQS. 1SO 9001:2015 durch bsi.

Wohlhaupter GmbH ist
zertifiziert nach ISO
9001:2015 durch QUACERT.




Deutschland | Osterreich | Schweiz

Wohlhaupter® GmbH Telefon:
Maybachstrasse 4 +49 (0) 7022 408-0
Postfach 1264 Email:

72636 Frickenhausen info@wohlhaupter.com
Germany Web:

www.wohlhaupter.com

Europa

Allied Machine & Engineering Co. (Europe) Ltd Telefon:

93 Vantage Point +44 (0) 1384 400 900

Pensnett Estate Email:

Kingswinford enquiries.eu@alliedmachine.com
West Midlands Web:

DYé6 7FR England www.alliedmachine.com

Vereinigte Staaten

Allied Machine & Engineering Telefon: Toll Free USA and Canada:
120 Deeds Drive +1.330.343.4283 800.321.5537

Dover OH 44622

United States Toll Free USA and Canada:

800.223.5140

Allied Machine & Engineering Telefon: Toll Free USA and Canada:
485 W Third Street +1.330.343.4283 800.321.5537

Dover OH 44622

United States

Asien
Wohlhaupter® India Pvt. Ltd. Telefon:
B-23, 3rd Floor +91(0) 11.41827044

B Block Community Centre
Janakpuri, New Delhi - 110058
India

Ihr Ansprechpartner vor Ort:

www.alliedmachine.com WOHLHAUPTER

Wohlhaupter GmbH ist zertifiziert nach ISO 9001:2015 durch QUACERT.
Allied Machine & Engineering ist zertifiziert nach 1ISO 9001:2015 durch DQS. @ AI'I'I E D MAE H I N E

Allied Machine & Engineering Co. Europe Ltd ist zertifiziert nach ISO 9001:2015 durch bsi. & ENGINEERING
Holemaking Solutions for Today’s Manufacturing
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