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Zeichenerklarung

Trio-Cut

12

DIN 1835
Form A

DIN 1835
Form B

[onr
@ min.
8 mm

o
.
@

Typenbezeichnung

Werkzeugschaft ohne Spannfléche

Werkzeugschaft mit Weldon-Spannfléche

Fréskérper mit Anzugsgewinde

Kleinster erforderlicher Bohrungsdurchmesser

Interne KUhlmittelzufuhr

Anzahl der Werkzeugschneiden
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E——
—
—
=
——2

—

AR/AL

Vollprofi

b

Teilprofi
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Gewindenorm

Gewinde mit Eckenfreistich (Trio-Cut)

for rechtes und linkes Innengewinde

bei Linksgewinde NC-Programm anpassen!

fur rechtes und linkes Aufengewinde
bei Linksgewinde NC-Programm anpassen!
Vollprofil-Gewindeschneiden

Teilprofil-Gewindeschneiden

Drallwinkel
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Zirkularfraswerkzeuge mit polygonalem Plattensitz
und 6 Schneiden fir hohes Zerspanungsvolumen

mimatic

T o ol Sy st ems

Eine neue Generation von Zirkularfra- Unter der Bezeichnung P16, P20 und
sern ermdglicht es, P25 stehen drei Grundtypen zur Verfi-
gung, die durch ihre unterschiedlichen
- Sicherungsringnuten Schaft- und Schneidplattenausfihrun-
- Metrische 1SO-Innengewinde gen einen breiten Anwendungsbereich
- Whitworth Rohrgewinde abdecken.
mit hoher Prézision in Bauteile einzu- Es sind verschiedene Gesamtléngen
bringen. Die polygonale Verbindung lieferbar, wobei die Variante aus VHM
von Schneidplatte und Fraskérper mit Stahlkopf gefertigt wird.

verbessert deutlich die Wirtschaftlichkeit
des Bearbeitungsprozesses durch:

m Langere Standzeiten

m Héheres Zerspanungsvolumen
m Hoéhere Vorschibe

m Kirzere Bearbeitungszeiten

Das Polygon in der
mimatic® P - Schnittstelle

Vorteile

Rundlauf Gber 3-Punki-Polygon

O * Kraftobertragung durch 3-Punkt-Polygon

Hohe Stabilitét durch geschlossenen Kreisring

Hohe Sicherheit gegen Bruch bei unterbrochenem Schnitt

O = Kraftibertragungsbereiche

22
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° e _
Gewindefrésen N
B Fraskorper Seite 25-27 S
W Schnittdaten Seite 179 - -
M DIN IR/IL |[ Vollprofil
N LS
(" N\
Tp Steigung D t Gewinde Zshne- Bestell-Nr.
mm mm mm zahl
P1210 1,00 9,6 0,572 8
P1210 1,50 9,6 0,875 3
P12 P1210 1,75 9,6 1,010 nur M12 3
P1211 2,00 10,5 1,157 3
P1616 1,00 16,0 0,572 6
P1616 1,50 16,0 0,864 [¢)
P1616 2,00 16,0 1,159 6
P1616 2,50 16,0 1,444 6
P1616 2,50 16,0 1,444 nur M20 6
P1616 3,00 16,0 1,702 6
P2020 1,50 20,0 0,875 6
P20 P2020 2,00 20,0 1,157 6
P2020 3,00 20,0 1,745 nur M24 6
P2526 1,50 26,0 0,864 6
P2526 2,00 26,0 1,159 6
P2526 3,00 26,0 1,728 6
P2524 3,50 24,0 2,023 nur M30 6
P25 P2526 3,50 26,0 2,023 6
P2526 4,00 26,0 2,262 6
P2526 4,00 26,0 2,262 nur M36 6
P2526 4,50 26,0 2,602 6
P2526 5,00 26,0 2,887 6

3

st P
=PI

-
Steigung D G Zghne- Bestell-Nr.
& e - S A

P12 P1212 1-3 11,7 0,10 8

P1616 1-4* 16,0 0,10 6

P1616 2,5-4 16,0 0,25 6

P1618 1-3 17,7 0,10 6

P2020 1-3 20,0 0,10 6
P20 P2022 1-2 21,7 0,10 6

P2022 2-4 21,7 0,15 6

P2526 1-3 26,0 0,10 6
P25 P2526 2,5-5 26,0 0,25 6

P2526 3,5-6 26,0 0,40 6

.
* Nicht geeignet fir Steigung 4,0 mm mit den Fraskérpern 123588 und 123590
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Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 25-27 g

B Schnittdaten Seite 179 |

G || DIN [BSW| BSF |[UNC||UNF -
228/1

Vollprofil ’
(" A
Steigung D t h Zghne- Bestell-Nr.
Gorg/Bol mmom O gl TGN
UNC
P1210 12 9,6 1,290 3
P12 P1211 11 10,5 1,350 3
P1212 10 1,7 1,485 3
P16 P1616 /it 9 16,0 1,577 6
620 P2018 = 8 18,0 1,809 6
P2020 == 7 20,0 2,043 6
P2524 6 24,0 2,454 6
P25 P2526 5 26,0 2,979 6
P2526 45 26,0 3,289 6
UNF
P1210 1/2-20 9,6 0,733 3
P12 P1211 R/ 9/16-18 10,5 0,827 3
P1212 = 3/4-16 1,7 0,945 3
P16 P1618 = 7/8-14 17,7 1,071 6
P20 P2020 1-12 20,0 1,228 6
G,BSW, BSF
P12 P1210 19 9,6 0,871 3
P1616 1 16,0 1,478 6
P1616 14 16,0 1,162 6
P1616 10 16,0 1,646 6
P1618 — 14 17,7 1177 6
b20 P2020 1 20,0 1,494 6
P2020 14 20,0 1177 6
P25 P2526 1 26,0 1,478 alle >1* 6

@ g
G ||DIN [BSW||BSF [UNC|{UNF
228/1
IR/IL [[AR/AL|| Teilprofil *
Steigung D G Zshne- Bestell-Nr.

Gang/ 201 o o o N

P16 P1616 8-14 16 0,1 6
P25 P2526 48 26 0,1 6

24
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Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 23-24
B Schnittdaten Seite 179

L1

s =
DIN 1835||DIN 1835 H
Form A Form B
- - - Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form B?:limg dhé di Smax. E L L Schaft Schrauben- Schraube
(D) empfohlen MM mm mm mm mm mm dreher
123619 B 12 12 70 2725 2,0 69,5 22,0 Stahl
100228 B 12 12 70 225 2,0 69,5 22,0 HM
171778 A 12 12 70 2725 2,0 69,5 22,0 HM
P12 171780 B 12 12 70 2725 2,0 82,0 32,0 HM ”T?;;é ]“’(‘)27';’;2
171781 A 12 12 70 2725 2,0 82,0 32,0 HM
171783 B 12 12 70 225 2,0 102,0 42,0 HM
171784 A 12 12 70 225 2,0 102,0 42,0 HM
123573 B 18 12 9,0 4,00 35 71,5 250 Stahl
123577 B 18 12 9,0 4,00 35 71,5 250 HM
171787 A 18 12 9,0 4,00 35 71,5 250 HM
o1 123580 B 18 12 9,0 4,00 3,5 86,5 40,0 HM T8 1P M3x12
171789 A 18 12 9,0 4,00 3,5 86,5 40,0 HM 111656 143158
123584 A 18 12 9,0 4,00 3,5 104,0 34,0 HM
123588 A 18 12 120 2,70 3,5 86,5 - HM
123590 A 18 12 120 2,70 3,5 126,6 - HM
123615 B 22 16 1,5 5,00 5,0 856 35,6 Stahl
123616 B 22 16 1,5 5,00 5,0 856 35,6 HM
520 171794 A 22 16 11,5 5,00 5,0 856 35,6 HM ]T]]fég’] 1"3%?37
123617 B 22 16 11,5 5,00 5,0 1056 556 HM
171796 A 22 16 1,5 5,00 5,0 1056 556 HM
174314 A 22 16 160 2,70 5,0 11,0 - HM
123592 B 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 Stahl
123598 B 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 350 HM
171855 A 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 350 HM
123600 B 28 16 13,6 6,80 4,0 99,2 50,0 HM
b5 171857 A 28 16 13,6 6,80 4,0 99,2 50,0 HM 120 IP M5x13,5
123603 B 28 16 13,6 6,80 4,0 1142 65,0 HM 111594 107529
171859 A 28 16 13,6 6,80 40 1142 650 HM
123609 A 28 16 160 5,70 40 1096 - HM
123611 A 28 16 155 6,80 4,0 154,3 - HM
123613 A 28 20 155 5,70 4,0 180,0 25,0 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107596 TO8IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm

* beim Einsatz von Plattenbreiten <> MaB E veréndern sich die MaBe L und L, entsprechend.
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Zirkular-Fréaskorper fior Angetriebene Werkzeuge

B Schneidplatten Seite 23-24
B Schnittdaten Seite 179

L
L1
5 % Form A
o -—  Form ER
DIN 6499 H
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-& X ¥
Typ Bestell-Nr. Form min. dhé di S . . N Schaft Sz Schraube
(D) fohl mm mm mm mm mm mm dreher
empfohlen
177170 A 12 10 7,0 2,25 2,0 57,0 10,0 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 12 7,0 2,25 2,0 10,0 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 12 7,0 2,25 2,0 15,0 Stahl
177174 A 18 10 9,0 4,00 3,5 64,0 15,0 Stahl
T8 IP M3x12
P16 177176 ER 16 18 9,0 4,00 3,5 15,0 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 18 9,0 4,00 3,5 20,0 Stahl
177178 A 22 12 11,5 5,00 5,0 68,0 20,0 Stahl
T15 IP M4x13
P20 177180 ER 20 22 11,5 5,00 5,0 20,0 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 22 11,5 5,00 5,0 25,6 Stahl
177182 A 28 16 13,6 6,80 4,0 74,2 25,0 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 28 13,6 6,80 4,0 25,0 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 28 13,6 6,80 4,0 35,0 Stahl

Schraubenanzugsmomente max.

107596 T8 1P 1,0 Nm
143158 T8 IP 1,1 Nm
107597 T15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm
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Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 23-24
B Schnittdaten Seite 179

s H- O Abbildung 1
A Schnitidaten an
Auskragléinge anpassen = Abbildung 2
: ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-@ * "
Typ Bestell-Nr. Abb. min. dgs di 2 Smo. £ L 3 & G Schaft Sl o Schraube
(D) fohl mm mm mm mm mm mm mm mm dreher
empfohlen

P12*** 177676 2 12 55 95 - 1,1 3 13,5 - 50 M5 Stahl 111656 107596

P16 123586 1 18 85 90 144 35 35 295 195 55 M8 Stahl 111656 143158

P16** 177683 2 18 55 95 = 3,25 3 18,5 = 50 M5 Stahl 111656 143158

P16*** 177698 2 18 65 11,0 - 2,5 3 18,5 - 50 M6 Stahl 111656 143158

P20 123618 1 22 10,5 11,5 180 4,2 5 350 25,0 55 MIO  Stahl 111671 107597

P20** 177734 2 22 65 11,5 - 4,2 5 20,5 - 50 Mé Stahl 111671 107597

P20*** 177735 2 22 85 135 - 3,25 5 20,5 - 55 M8 Stahl 111671 107597

P25 123605 1 27 12,5 13,6 22,5 57 4 42,5 29,5 55 MI12  Stahl 111594 107529

P25** 177747 2 27 85 136 - 5,7 4 22,6 - 55 M8 Stahl 111594 107529

P25*** 177767 2 27 10,5 18,0 - 3,5 4 22,6 - 55 MI10  Stahl 111594 107529
*  beim Einsatz von Plattenbreiten <> 4,0 mm verandern sich die MaBe L und L, entsprechend. Schraubenanzugsmomente max.
**  schlanke Ausfihrung zum Gewindefrésen 107596 T8IP  1,0Nm
*** verstarkte Ausfihrung 143158 TS IP 1,1 Nm

107597 T15I1P 3,8 Nm
107529 T201P 5,5Nm

Montagehinweise

B Empfohlene Anzugsmomente for
Einschraub-Zirkularfréskérper Plut'en wechseln

Vor dem Plattenwechsel den Fraskérper fest einspannen. Dann die
Frasplatte exakt in den Plattensitz einlegen. Die satt anliegende Frésplatte
durch kraftiges Anziehen der Schraube fixieren. Bitte verwenden Sie zum
- Anziehen der Schrauben einen passenden Torx Plus (TIP) Schlissel und
bericksichtigen Sie die Schraubenanzugsmomente in den Tabellen.

GewindegroBe Schlisselweite ~ Anzugsmoment

(G) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60

27
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Zirkularfraswerkzeuge zur Kontur- und

Gewindeherstellung

Das Prinzip des Zirkularfrésens erlaubt
eine vollig individuelle Herstellung von
Auen- und Innenkonturen auf allen
CNC-Bearbeitungszentren und Fras-
maschinen. Die hohe Wirtschaftlichkeit
begrindet sich dabei aus den kurzen
Bearbeitungszeiten, den langen Stand-
zeiten und dem Wegfall von teuren
Sonderwerkzeugen.

Auf einfachste Art kénnen z.B.

- maBgenave Freiformkonturen

- maBgenavue Einstiche

- lehrenhaltige Gewinde

gefertigt werden und dies ohne Span-
stauprobleme.

28

Sacklochgewinde kénnen ohne Frei-
stiche bis fast zum Grund gefrast wer-
den. Durch die Verwendung gleicher
Steigungen verringern sich zudem
Lager- und Anschaffungskosten. Fir
alle Zirkularfréser kénnen spezielle
Wiinsche hinsichtlich des Schneidplat-
tenprofils innerhalb der Abmessungen
bericksichtigt werden.
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Gewindefréasen 60
B Fraskérper Seite 31 T
B Schnittdaten Seite 179 [a)
M DIN IR/IL || Vollprofil E
13
(- I
. D E t ) Bestell-Nr.
Typ Steigung m m m Gewinde K10
1,0 10,6 2,34 0,578 >M 12 141620
03 1,5 10,6 2,34 0,864 >M 14 141632
2,0 10,6 3,00 1,159 >M 16 141675
1,0 17,5 3,50 0,578 141471
1,5 17,5 3,50 0,864 141501
02 2,0 17,5 3,50 1,159 141461
2,5 17,5 3,50 1,444 141538
2,5 16,0 3,50 1,444 nur M20 141499
3,0 17,5 3,50 1,728 141493
1,0 23,0 4,00 0,578 141265
1,5 23,0 4,00 0,864 141311
2,0 23,0 4,00 1,159 141284
2,5 23,0 4,00 1,444 141286
3,0 23,0 4,00 1,728 141303
01 3,5 23,0 4,00 2,023 141344
4,0 23,0 4,00 2,308 141335
4,5 23,0 6,50 2,602 141359
5,0 23,0 6,50 2,887 141349
5,5% 23,0 6,50 3,182 106874
6,0* 23,0 6,50 3,467 141338

-
* Achtung: nicht fur Fraskérper 123415, 170320, 123416, 123441 geeignet.

60°
[a)
M |UN|NPT
IR/IL [[AR/AL|| Teilprofil £
T Stei D E G Bestell-Nr.
P feigung mm mm mm K10
03 1-2,0 10,6 3,0 0,10
02 1-3,5 17,5 3,5 0,10 141546
01 1-4,0 23,0 4,0 0,10 141329
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Gewindefrésen 55°
B Fraskorper Seite 31
B Schnittdaten Seite 179
G ||DIN |BSW| BSF
228/1
IR/IL |[AR/AL|[ Vollprofil E
(. 2\
Steigung D E t ) Bestell-Nr.
W Gag/Bol mmamam O a0 TaATe
03 19 10,6 2,34 0,871 G 1/4" 141651
19 10,6 2,34 0,871 G 3/8" 141687
11 17,5 3,50 1,494 141539
02 14 17,5 3,50 1,162 141540
14 16,0 3,50 1,162 G 1/2" 141490
01 11 23,0 4,00 1,494 141384
N\ )
60°
UNC IR/IL |[ Vollprofil £
Steigung D E t . Bestell-Nr.
W Gag/Bol mm o amam O ac o mewane
10 10,6 2,34 1,470 3/4-10
03 11 10,6 2,34 1,349 5/8-11
13 10,0 2,34 1,099 1/2-13
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Zirkular-Fraskorper
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B Schneidplatten Seite 29
B Schnittdaten Seite 179
® Hartmetallsorten Seite 118

DIN 1835||DIN 1835 _
Form A Form B ©
(Y (=
© min. S max. H
8 mm ((3,45 mm
ﬁli‘j?‘ i N Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. Form kBI(e)E]:Er mDm ihni r:r]n Sn':;: mEm mLm n'|;:‘n Schaft SCZ::EZ?W Schraube
123477* B 11 10,6 10 7,4 1,60 2,34 59,54 19,54 Stahl
123478* B 11 10,6 12 7,4 1,60 2,34 67,00 19,54 Stahl T6 1P
03 123479* A 11 10,6 12 7,4 1,60 2,34 67,00 19,54 Stahl 111705 107530
123480 B 11 10,6 10 7,4 1,60 2,34 76,54 36,54 Hartmetall
123489 A 11 10,6 8 8,0 1,25 2,34 80,00 - Hartmetall
123445 B 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 77,55 32,20 Stahl
123446 B 20 17,5 16 12,0 2,60 3,50 82,10 32,20 Stahl
123447 A 20 17,5 16 12,0 2,60 3,50 82,10 32,20 Stahl T15 1P
02 123448 B 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 112,20 67,20 Hartmetall 111671 107547
123470 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 82,80 - Hartmetall
123471 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 100,00 - Hartmetall
123474 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 125,00 - Hartmetall
123412 B 25 23,0 16 16 3,45 4 91,00 42,5 Stahl
123414 B 25 23,0 16 16 3,45 4 120 71,5 Stahl
123415** A 25 23,0 20 17 3 4 97,00 45 Stahl
01 170320 A 25 230 16 17 3 4 M1 925 Hormeioll O
123416 B 25 23,0 16 17 3 4 141 92,5 Hartmetall
123440 A 25 23,0 16 16 3,45 4 115 - Hartmetall
123441 A 25 23,0 16 16 3 4 152,5 - Hartmetall
* Ohne innerer Kihimittelzufuhr ** Als Grundkérper fir Tandemfréser geeig Schraubenanzugsmomente max.
107530 T6IP 0,9 Nm
107547 T151P 3,8 Nm
107551 T201IP 5,5Nm
L D

L [ N I,
| 1
Vﬁflihwfxf S | e 7' §
L S .
x © Abbildung zeigt Typ 03 Abbildung zeigt Typ 02 Abbildung zeigt Typ 01
11 mm (/3,45 mm Schnittdaten
; (] an Auskraglénge
= anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. kleinster D dgé di d2 Smax. E L L1 Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm mm dreher
03 123481 11 10,6 6,5 7,4 10,0 1,60 2,34 25 16 Stahl 111705 107530
02 123450 20 17,5 8,5 12,2 15,4 2,60 3,50 31 22 Stahl 111671 107547
01 123419 25 23,0 10,5 16,1 18,0 3,45 4,00 36 33 Stahl 111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530 T6IP 0,9 Nm
107547 T15IP 3,8 Nm
107551 T201IP 5,5Nm
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wioCUT

Nur 1 Werkzeug fir 3 Anwendungen

- Gewindefrésen mit Freistich
- Gewindefrédsen und
- Bohrfrasen

werden dank Trio-Cut mit nur einem
Grundkérper und entsprechenden
Schneidplatten abgedeckt. Hieraus er-
geben sich deutliche Einsparungen an
Werkzeugkosten und Fertigungszeiten.
Weiches Schneidverhalten und
geringer Schnittdruck bewirken

Weicher Schnitt
durch linksgewen-
delte Schneidplatte

32

Stabile Schneid-
kante durch radi-
alen Hinterschliff

dabei hohe Standzeiten, hohe Oberfla-
chengiten sowie geringe Maschinen-
belastung. Der konisch zulaufende
Plattensitz garantiert einen hochstabi-
len Werkzeugschaft. Weitere giinstige
Merkmale sind das radial hinter-
schliffene Gewindeprofil fir einen
extrem grofien Keilwinkel und eine
stabile Schnittkante sowie ein positiver
Spanwinkel und innere Kihimittel-
zufuhr.

Ginstige
Verteilung der
Schnittkrafte

mimatic

Sy s tems

T oo |l

O Gewindefrésen
mit Freistich

m Bohren, Bohrfrésen, Ge-
windefrésen in Vollmate-
rial mit nur einem Fréser,
ohne Platten- oder Werk-
zeugwechsel

m AbM14x1,0

m Verfigbare Steigungen:
1,0/1,5/2,0mm

m Gewindeléngen bis
17 mm

m Bohr-/Fréstiefe bis
30 mm

® Gewindefrasen

m Gewindefrgsen in vorge-
fertigter Bohrung bis auf
Grund

m AbM 14 x 1,0 (@D theo-
refisch unbegrenzi)

m Verfigbare Steigungen:
1,0/1,5/2,0 mm

m Gewindeléngen bis
30 mm

© Bohrfrdasen

m 3D-Bearbeitung: Bohren
und Bohrfrésen ins Volle

m Frésen von Nuten,
Taschen, Absétzen

m Bohr-@ ab 12 mm
m Bohrtiefe max. 30 mm




@ Gewindefrasen

wioCUT

Zirkular-Fraskorper

mimatic

T o ol Sy s tems

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

L1
===l
Trio-Cut Dé::r;.sgs @ e )
12 | gmme L
@ min. 8
14 mm
Il : l b ° Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T8 IP
Bestell-Nr. ey 2 dhé di L L Einsatz Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm d
reher
123620 14 12 16 9,4 74 18 nur Gewindefrésen Stahl 111656 115567
123621 14 12 16 11,0 74 18 nur Bohrfrésen Stahl 111656 115567 y
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm/
o .o
Zirkular-Fréasplatten P
Hinweis:
Fraskoérper vom Typ 12 kénnen nur mit
Frasplatten vom Typ 12 kombiniert werden!
Trio-Cut
12
M | DIN || JRAL |} Vollrorl . B L . Bestell-Nr.
13 B Steigung m m Zshne
1,0 7,5 12,0 13
1,5 7,5 10,5 8

DIN (BSW| BSF u B L . Bestell-Nr.
228/1“ B Gang/" - Zdhne

IR/IL ||AR/AL | Vollprofil 19 7,5 9,07 9 nur Gr. 3/8
1 14 7,5 9,07 6

g 1

G || DIN || R/t |(AR/AL Y B L* ) Bestell-Nr.
40430 B Gang / PG o o Zghne

18 9-16 7,5 11,28 9
16 21-48 7,5 9,52 7

a H

* Das Maf3 'L" der Gewindefrésplatte ist im eingebauten Zustand gemessen.
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[ Gewindefrasen mimatic
Trincu-r

Zirkular-Fraskoérper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten Seite 34-35

L1
sosa=5sl i)
Trio-Cut Dé::r;.sgs @ —_ )
17 | gmme L
@ min. 8
19 mm
Il : l : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15 1P
Bestell-Nr. Kleinster o dns o ; 3 Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123631 19 17 16 13,7 79 30 Stahl 111671 115628
123633 19 17 20 13,7 92 30 Stahl 111671 115628 y
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm/
o .o
Zirkular-Fréasplatten
Hinweis:

Fraskérper vom Typ 17 kénnen nur mit
Frésplatten vom Typ 17 kombiniert werden!

Trio-Cut
17
M || DIN || JRL vollrefl . B L . Bestell-Nr.
13 B Steigung m m Zshne
1,0 11 16,0 17
1,5 11 16,5 12
- 2,0 11160 9
AR/AL || Vollprofil ) B L* Bestell-Nr.
W I?IT \_l/ ‘ B Steigung mm mm Zéhne
1,5 11 16,5 12

M || DIN [[JRAL | volereft . B L* L+ R ) Bestell-Nr.
v 13 B Steigung o o o m Zshne

1,0 11 14,0 3,6 0,4 15
- 1,5 11 13,5 4,1 0,4 10
2,0 11 12,0 3,6 0,4 7

@ B L* ) N Bestell-Nr.

IR/IL || AR/AL || volerofi 11 11 16,16 alle 8
_l 14 11 16,33 5/8-3/4-7/8" 10

* Die Mafle "L" und "L1" der Gewindefrésplatten sind im eingebauten Zustand gemessen.
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[ Gewindefrasen mimatic
Trincu-r

Zirkular-Frasplatten

Trio-Cut

17

J

DIN o B L ) . Bestell-Nr.
228/1 ww 8 Gang / mm mm Gewinde Zghne

IR/IL || vollprof 14 11 16,33 G %" profilkorrigiert 10

i |

Z:ke

DIN ||[BSW| BSF B Gang / * B L* L1* R Gewinde Zéhne Bestell-Nr.
228/1 mm mm mm mm

IR/IL [IAR/AL | Vollprofi 11 1 11,54 4,6 0,4 alle 6
l - 14 11 12,69 3,5 0,4 5/8-3/4-7/8" 8

Lk -

.- * Bestell-Nr.
DIN Bsw BSF B Gang / “ = L Li 3 Gewinde Zshne estell-N
228/1 uu mm mm mm mm

Vollprofi 14 1 12,69 35 0,4 G %" 8

‘ - profilkorrigiert

fo

PG | DIN || /R/IL |IAR/AL Y B L* ) Bestell-Nr.
40430 B Gang / PG m o Zghne

18 11-16 11 16,92 12
16 21-48 11 15,88 11

a i

DIN | /R/IL [[AR/AL 8 Y B L* L1* R ) Bestell-Nr.
40430 é Gang / PG mm mm mm mm Al

vellprofi 18 11-16 11 141 39 0,4 11
16 2148 11 12,7 3,7 0,4 9

v i3

L

* Die Mafle "L" und "L1" der Gewindefrésplatten sind im eingebauten Zustand gemessen.
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@ Gewindefrasen

wicCUT

Programmierbeispiel Bohrgewindefrésen

Bearbeitungszeit 57 sec.

Werkstoff

C45

N1 G..
N2 G..
N10  S3000
N20 GO
N30  G43
N40  G41
N50  G3
N60  G3
N70  G3
N80  G3
N9O  G3
N100 G3
N110 G3
N120 G3
N130 G3
N140 G3
N150 G3
N160 GI
N170 G3
N180 G3
N190 G3
N200 G40
N210 GO
N220 GO
N230 M30

Zirkular-Gewinde-Fréaskorper

X0
X-15.15

X-15.15
X-15.15
X-15.15
X-15.15
X-15.15
X-15.15
X-15.15
X-15.15
X-15.15
X-15.15
X-15.15
X-15.15

X0
X15.15

X0

B Schnittdaten Seite 179

B Hartmetallsorten Seite 118

B Schneidplatten Seite 37

Typ

14,5

DIN 1835
Form B

@

@ min.
18,5 mm

g »
Q .
0 .

Bestell-Nr.

123540

123541

123542

36

kleinster
Bohr-&

18,5
18,5
23,0

YO

YO
YO
YO

YO
YO

YO
YO

YO

18 mm

Y-0.85
Y-16
Y-16
Y-0,85

YO

16
16
20

M32x1,5
N i
NN I
1 '
K
Z1 M13
Z-1 115.15 JO
Z-3 115.15 JO
Z-5 115.15 JO
Z-7 115.15 JO
Z-9 115.15 JO
Z-11 115.15 JO
Z-13 115.15 JO
Z-15 115.15 JO
Z-17 115.15 JO
Z-18 115.15 JO
Z-18 115.15 JO
Z-17.625 115.15 JO
Z-16.125 10 J16
Z-15.75 10 J15.15

L1

F1500

F600

mimatic

T o ol Sy s tems

| 'und J inkremental vom Startpunkt aus.

X+

Y+ Y-

X-

Ebenenauswahl

Nullpunktverschiebung auf Bohrungsmittelpunkt
Technologiedaten

1 mm Uber Werkstick, Bohrungsmitte

bis zur Kontur

Schneidenradiuskorrektur links von der Kontur

Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm

Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung T mm
Zirkular-Planfrésen

auf Startpunkt Einfahrkreis
Einfahrkreis mit Steigung in Z
Gewindefrgsen

Ausfahrkreis
Schneidenradiuskorrektur Abwahl
auf Bohrungsmitte

Ausfahren auf T mm Werkstick
Programm Ende

\Z

dhé

16
16
20

d1 L

mm mm
12,7 78
12,7 98
16,8 110

30
50
60

Typ

kurz
lang

lang

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P
Schaft Schrauben- Schraube
dreher
Stahl 111671 107571
Schwermetall 111671 107571
Stahl 111671 115628

Schraubenanzugsmomente max.

107571 T15IP 3,8 Nm
107628 TI15IP 3,8 Nm



@ Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Frasplatten

mimatic

T o ol Sy s tems

(- I
M | DIN || RAL vollrof . B L S ) . Bestell-Nr.
13 Steigung mm mm mm Gewinde Zéhne K10 _
0,5 10 13,50 3,18 28 142026
0,75 10 1350 3,18 19 142083
1,0 10 13,00 3,18 14 142096
GroBe s 1,25 10 12,50 3,18 11 142057
1,5 10 12,00 3,18 9 142058
“ 1,75 10 12,25 3,18 8 142106
L 2,0 10 12,00 3,18 7 142135
2,5 10 10,00 3,18 5 142137
2,5 10 10,00 3,18 M20x2,5 5 142108
profilkorrigiert
M || DIN ||ARA vellrofi . B L S . Bestell-Nr.
13 Steigung m m o Zshne K10
1,0 10 13 318 14 142163
Crofe S 1,5 10 12 3,18 9 142115
- 2,0 10 12 3,18 7 142196
L
Bestell-Nr.
S S8/ o o A
R ||t 24 10 12,70 3,18 13 142214
20 10 12,70 3,18 11 142173
19 10 1203 3,18 10 142248
Grofe S 18 10 11,28 3,18 9 142247
- 16 10 11,11 3,18 8 142212
14 10 12,70 3,18 8 142144
L 12 10 1058 3,18 6 142123
11 10 11,54 3,18 6 142226
UNC|/|UNF|[asME IR/IL " B L S . Bestell-Nr.
B 1.1 Gang / m m o Zshne K10
40 10 1333 3,18 22 142224
32 10 12,70 318 17 142250
28 10 12,70 3,18 15 142249
) 24 10 12,70 318 13 142155
Crofe S 20 10 12,70 3,18 11 142266
@ 18 10 1269 3,18 10 142184
16 10 12,70 3,18 9 142253
L 14 10 10,88 3,18 7 142272
12 10 1058 3,18 6 142192
11 10 11,55 3,18 6 142148
PG| DIN IR/IL ||AR/AL Y B L S . Bestell-Nr.
AR Corelt TC amem om0 [NARATICN
18 11-16 10 12,69 3,18 10 142300
= Crofe S = 16 2148 10 11,11 3,18 8 142274
o
L
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@ Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Fréiskorper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

L1

mlmatlc

T o ol y s t e m s

Ym0 @
DIN 1835 J
Typ Form B @ f
21 | gEm L
@ min. 8
18,5 mm
: b ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
kleinster D dhé d1 L L1 115 1P
Bestell-Nr. Typ Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@& mm mm mm mm mm
dreher
123557 18,5 16 20 12,7 85 31,3 kurz Stahl 111671 107571
123560 22,0 18 20 15,0 85 31,3 kurz Stahl 111671 107571
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
Zirkular-Gewinde-Frésplatten
g IR/IL |[ Vollprofil
M |[DIN et . B L S . Bestell-Nr.
D P9 om0 €0 [TINAMATIC
Grafe s 1,0 10 190 3,18 20 142340
. ) 1,5 10 195 318 14 142346
2,0 10 180 3,18 10 142335
M |[DIN AR/AL voupwﬂ . B L S . Bestell-Nr.
w 13 SN om0 €0 [TINAMATIC!
Groe s 1,5 10 18 3,18 13 142369
G ||DIN | BSW BS " B L S . Bestell-Nr.
A S om0 0 TNamaTC
IR/IL || AR/AL Grate s 11 10 18,47 3,18 9 142375
mw T 14 10 1814 3,18 11 142361
UNC| UNF|[ASmE| 2Rt . B L S ) Bestell-Nr.
u B 11 Gore/" om mm 2O 0 TINAMATIC
Grofe s 16 10 19,05 3,18 13 142401
14 10 18,14 3,18 11 142413
12 10 18,04 3,08 10 142447




Gewindefrasen mimatic

T o ol Sy s tems

Hinweise zum Zirkular-Gewindefrasen

Innengewinde

Rechtsgewinde (Gleichlauffrésen) Linksgewinde (Gleichlauffréasen)
Linksgewinde (Gegenlauffrasen) Rechtsgewinde (Gegenlauffrésen)
AuBengewinde

Rechtsgewinde (Gleichlauffrésen) Linksgewinde (Gleichlauffrasen)

Linksgewinde (Gegenlauffrésen) Rechtsgewinde (Gegenlauffrésen)
n = Drehrichtung Fréser - grundsatzlich rechts Das Gleichlauffrésen ist nach Méglichkeit vorzuziehen. Sollte die Gewindelénge
P- xorSCE“Erfcmung 0"(‘;' I(] Umdr/Steigung)  grsBer als die Linge der Gewindeplatte sein, kann nachgesetzt werden. Wird im
v = vorschubriciung radia Kreisbogen eingetaucht, muss der axiale Vorschub (entsprechend der Gewinde-

steigung) bericksichtigt werden.

39



@ Gewindefrasen mimatic
solidCUT

Inhaltsverzeichnis

Gewinde Ausfihrung Gewinde- Seite
bereich

Metrisches Innen-Gewinde

Festmaf M3 - M20 41
mit Senkfase M5 - M20 41
Metrisches Innen-Feingewinde
Festmaf M5 - M20 42
m Universal M10 - >M27  42-43
mit Senkfase M8 - M20 43
Whitworth-Rohrgewinde
Festmaf 1/8“ - 1/2" 44
E Universal 1/4" - >1" 44
mit Senkfase 1/16" - 5/8“ 44
Britisches Whitworth-Gewinde
Festmaf 5/16" - 5/8" 45
Britisches Feingewinde
Festmaf 5/16" - 5/8" 45
Unified Grobgewinde
Festmaf 1/4“ -1/2“ 46
mit Senkfase 1/4" - 3/4" 46
Unified Feingewinde
Festmaf 1/4“ - 1/2" 47
mit Senkfase 1/4" - 3/4“ 47
NPT-Gewinde
Festmaf3 1/16" - 3/4" 48
mit Senkfase 1/16" - 3/4" 48
Technische Daten
Hinweise zum Zirkular-Gewindefrésen 49
Schnittdaten-Richtwerte 178
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[ Gewindefrasen mimatic
solid LT VHM-Zirkular-Gewindefrédser

B FestmaB-Ausfihrung

B Schnittdaten Seite 178 L

] P2
o ) ——— OO ®
2xD
13 L ‘ ‘ ‘
IR/IL || 15° IJ_I
(= A\
Bestell-Nr.
Innere
. P D002 L L dhe Anzahl Kihl-
Gewinde 1 ' .
mm mm mm mm mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
M3 0,50 2,40 42 7,00 4 2
M4 0,70 3,15 55 9,80 6 3
M5 0,80 4,00 55 12,00 6 3
Mé 1,00 4,80 55 14,00 6 3
M8 1,25 5,95 60 18,75 6 3 v
M10 1,50 7,95 70 22,50 8 3 v
M12 1,75 9,90 75 28,00 10 4 v
M14 2,00 11,60 85 32,00 12 4 v
M16 2,00 12,00 85 36,00 12 4 v
M18 2,50 14,00 90 42,50 14 4 v
M20 2,50 16,00 90 42,50 16 4 v
N\
B Ausfihrung mit Senkfase
M Schnitidaten Seite 178
Senkfase
schaftseitig
L
° P2
45 f-—
M DIN 2xD Senkfase 7
13 stirmseitig o} | NSO e | ,
O] 5
IR/IL | 15° IJ_I ] !

(- N\
Bestell-Nr.
Innere
Govinde T mm mn mm b Shmeden el SO

zufuhr

M5 0,80 4,00 62 12,70 13,35 8 5,3 3 schaftseitig

Mé 1,00 4,80 62 14,00 15,55 8 6,3 3 schaftseitig

M8 1,25 6,50 74 18,75 20,60 10 8,3 3 v schaftseitig

M10 1,50 7,95 80 22,50 24,80 10 10,3 3 v schaftseitig

M12 1,75 9,90 90 28,00 30,60 14 12,3 4 v schaftseitig

M14 2,00 11,60 100 32,00 34,85 16 14,3 4 v schaftseitig

M16 2,00 11,95 90 37,60 12 4 v stirnseitig

M18 2,50 13,95 110 37,50 41,40 20 18,3 4 v schaftseitig

M20 2,50 15,95 100 44,0 16 4 v stirnseitig
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| . = - - o
Gewindefrasen mlmatlc
soliadC LT VHM-Zirkular-Gewindefrdser

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 178

L
P2

MF Dl';' 2xD DI rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 2 * *
IR/IL |[ 15° IJ_I L
(: A
Bestell-Nr.
Innere
Gewinde P [y L L, @ Anzth K.Uhl-
mm mm mm mm mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
M5 x 0,5 0,50 4,00 55 11,50 6 3
Mé x 0,75 0,75 4,80 55 14,25 6 3
M8 x 1 1,00 5,95 60 19,00 6 &
M10x 1,25 1,25 7,95 70 21,50 8 3 v
M12 x 1 1,00 9,90 75 27,00 10 4 v
M12 x 1,25 1,25 9,90 75 27,50 10 4 v
M12x1,5 1,50 9,90 75 27,00 10 4 v
M14 x1 1,00 11,60 85 31,00 12 4 v
M14x1,5 1,50 11,60 85 31,50 12 4 v
M16x1,5 1,50 11,85 85 34,50 12 4 v
M18x 1,5 1,50 14,00 90 42,00 14 4 v
M20x 1,5 1,50 16,00 90 42,00 16 4 v

B Universal-Ausfiohrung
W Schnittdaten Seite 178

L
P2

MF | DIN | 2xp N e | * * *

IR/IL | 150 IJ_I L
S——<

dhe

“E &
(- N
Bestell-Nr.
Innere
Gewinde P D=z L L, dhe Anzahl Kohl-
ab mm mm mm mm mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
> M10 0,50 8 70 12 8 & v
> M11 0,75 8 70 12 8 3 v
> M12 1,00 10 75 16 10 4 v
> M14 1,00 12 85 20 12 4 v
> M18 1,00 16 90 25 16 5 v
> M22 1,00 20 105 32 20 5 v
> M14 1,50 10 75 16 10 4 v
> M16 1,50 12 85 20 12 4 v
> M20 1,50 16 90 25 16 5 v
> M24 1,50 20 105 32 20 5 v
> M16 2,00 12 85 20 12 4 v
> M20 2,00 16 90 25 16 5 v
> M24 2,00 20 105 32 20 5 v
> M24 3,00 16 90 25 16 5 v
{ > M27 3,00 20 105 32 20 5 v
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Gewindefrasen mlmatlc
soliadC LT VHM-Zirkular-Gewindefrdser

B Universal-Ausfiohrung
B Schnittdaten Seite 178 L

MF | DIN
13 2xD

IR/IL || 15° |_|_|

( N
Bestell-Nr.
Innere
Gewinde P D@tz L L dhe Anzahl Kohl-
ab mm mm mm mm mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
> M10 0,5 8 70 12 8 8 v
> MT11 0,75 8 70 12 8 3 v
> M12 1,0 10 75 16 10 4 v
> M14 1,0 12 85 20 12 4 v
> M18 1,0 16 90 25 16 5 v
> M22 1,0 20 105 32 20 5 v
> M14 1,5 10 75 16,5 10 4 v
> M16 1,5 12 85 21 12 4 v
> M20 1,5 16 90 25,5 16 5 v
> M24 1,5 20 105 33 20 5 v
> M16 2,0 12 85 20 12 4 v
> M20 2,0 16 90 26 16 5 v
> M24 2,0 20 105 32 20 5 v
> M24 3,0 16 90 27 16 5 v
> M27 3,0 20 105 68 20 5 v
.
B Ausfihrung mit Senkfase
M Schnittdaten Seite 178
Senkfase
schaftseitig - = H-
DIN :
MF 2xD
13
Senkfase
IR/IL 15° IJ_I stirnseitig
(= A
Bestell-Nr.
Innere
+0,02 hé Shl
Gewinde : D . L L, d e, Anzghl Kyhl Senkfase
mm mm mm mm mm mm mm  Schneiden mittel-
zufuhr
M8 x 1 1,0 6 74 19 21 10 8,3 3 v schaftseitig
MI10x 1 1,0 8 80 22 23,95 12 10,3 3 v schaftseitig
M10x 1,25 1,25 8 80 22,5 2446 12 10,3 8 v schaftseitig
MI12 x 1 1,0 9,9 90 27 29 14 12,3 4 v schaftseitig
M12 x 1,25 1,25 9,9 90 27,5 2946 14 12,3 4 v schaftseitig
M12x1,5 1,5 9,9 90 27 29,25 14 12,3 4 v schaftseitig
M14 x1 1,0 11,6 100 31 33,15 16 14,3 4 v schaftseitig
M14x1,5 1,5 11,6 100 31,5 33,9 16 14,3 4 v schaftseitig
M16 x1,5 1,5 12 90 36,05 12 4 4 stirnseitig
M18x 1,5 1,5 14 110 39 42,2 20 18,3 4 v schaftseitig
M20x 1,5 1,5 16 100 45,05 16 4 4 stirnseitig




[ Gewindefrasen mimatic
solid LT VHM-Zirkular-Gewindefrédser

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 178

DIN
228/1

AR/AL

G

2xD

dhe

®e

Bestell-Nr.
Innere
. . D002 L L @ i Anzahl Kohl-
i o mm mm m:n mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
G 1/8" 28 8,0 70 20,8 8 3 v
G 1/4" 19 9,9 75 28,0 10 4 v
G 3/8" 19 14,0 90 41,45 14 4 v
G 1/2" 14 16,0 90 43,5 16 4 v
B Universal-Ausfihrung L
M Schnittdaten Seite 178 !
] P2
DIN AAAAAAMAANAAA
G 2xD
228/1 o] L
] 42222224
IR/IL ||AR/AL|l 15° IJ_I L
-
Bestell-Nr.
Innere FKN (unbeschichtet)
Gewinde Gang/" Dy L L, @i Anzahl Kohl-
ab ang mm mm mm mm  Schneiden  mittel- 22‘:[:?3_\5 2:,":':5:35 ?’Tmblsl-lsEs
it U - (O (W
G1/4-3/8" 19 10 75 16,0 10 4 v 170770 170771 170772
G1/2-7/8" 14 16 90 25,4 16 5 v 170773 170774 170775
>G1” 11 20 105 32,3 20 5 v 170776 170777 170778
-

B Ausfiohrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 178

Senkfase
schaftseitig

G | DIN I
228/1/| 2xD

IR/IL ||AR/AL 15° |_|_| Senkfase

stirnseitig e < 'S *’
i : L ‘

-
Bestell-Nr.
Innere
+0,02 hé uhl-
Gewinde Gg/” D L L L . d; Anzth Kyhl Senkfase
mm mm mm mm mm mm  Schneiden mittel-
zufuhr
G 1/16" 28 6 74 16,3 18,1 10 8,0 8 v schaftseitig
G 1/8" 28 7,95 80 21,8 235 12 10,0 3 v schaftseitig
G 1/4" 19 9,9 100 28,0 30,8 16 13,5 4 v schaftseitig
G 3/8” 19 13,95 90 37,5 14 4 v stirnseitig
G 1/2 14 15,95 100 47,38 16 4 v stirnseitig
G 5/8" 14 17,95 110 41,0 18 4 v stirnseitig
.
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@ Gewindefrasen

solid LT VHM-Zirkular-Gewindefrédser

mimatic

T o ol Sy s tems

B FestmaB-Ausfihrung

M Schnittdaten Seite 178 L

P2

dhe

BSW| DIN DI 77777777777777777777777 |
228/1

IR/IL || 15° IJ_I

®e

~
J

Bestell-Nr.
Innere
. ” [Dy=eifz L L ki Anzahl Kohl-
Geyinds Gang/ mm mm m;n mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
5/16" 18 5,95 60 19,75 6 8 v
3/8" 16 5,95 60 20,60 6 3 v
7/16" 14 7,95 70 23,60 8 8 v
1/2" 12 7,95 70 23,30 8 3 v
5/8" 11 9,90 75 30,00 10 4 v
N\
M FestmaB-Ausfiohrung
B Schnittdaten Seite 178 L
] P2
BSF| DIN |, o Di e . * *
228/1 L ‘ ‘

IR/IL || 15° IJ_I

~
J

Bestell-Nr.

Innere

. » [D=e2 L L dhe Anzahl Kohl-

G Gang/ mm mm m;n mm  Schneiden  mittel-

zufuhr
5/16" 22 5,95 60 19,6 6 8 v
3/8" 20 5,95 60 19,0 6 3 v
7/16" 18 7,95 70 22,6 8 8 v
1/2" 16 7,95 70 23,8 8 3 v
5/8" 14 9,90 75 29,0 10 4 v
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@ Gewindefrasen

solid LT VHM-Zirkular-Gewindefrédser

B FestmaB-Ausfihrung

B Schnittdaten Seite 178

L

mimatic

T o ol Sy s tems

] P2
UNC|ASME| , o Di R 3 * *
B 1.1 L ‘ ‘
IR/IL || 15° IJ_I
-
Bestell-Nr.
Innere
. » D=0z L L dhe Anzahl Kohl-
Geyinds Gang/ mm mm m;n mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
1/4" - 20 20 4,8 55 14 6 3
5/16" - 18 18 5,95 60 19,7 6 3 v
3/8"-16 16 7,95 70 23,8 8 8 v
7/16" - 14 14 7,95 70 23,6 8 3 v
1/2" -13 13 9,9 75 29,3 10 4 v
N\
B Ausfiohrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 178
Senkfase
schaftseitig
L
ASME 45° PYe
UNC B 1.1 2xD Senkfase 7
’ sfimseitig A} S e e e i Et
IR/IL || 15° IJ_I °
H L
-
Bestell-Nr.
Innere
+0,02 hé Uhl-
Gewinde Gg/” D 5 L L, E d, Anzghl Kyhl Senkfase
mm mm mm mm mm mm  Schneiden mittel-
zufuhr
1/4" - 20 20 4,8 62 14 15,73 8 6,65 3 schaftseitig
5/16" - 18 18 5,95 74 19,7 21,9 10 8,25 3 v schaftseitig
3/8"-16 16 7,95 80 23,8 25,85 12 9,83 8 v schaftseitig
7/16" - 14 14 7,95 90 23,6 26,5 14 11,43 3 v schaftseitig
1/2"-13 13 9,9 90 29,3 32,1 14 13 4 v schaftseitig
9/16" - 12 12 11,8 100 33,9 36,6 16 14,61 4 v schaftseitig
5/8" - 11 11 12,7 90 38,7 14 4 v stirnseitig
3/4" - 10 10 15,2 110 40,6 44,3 20 19,35 5 v schaftseitig
_
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| . = - - o
Gewindefrasen mlmatlc
soliadC LT VHM-Zirkular-Gewindefrdser

B FestmaB-Ausfihrung

B Schnittdaten Seite 178 L

] P2
Y =i EE :
UNFjasme] , 1] 1 @R
B 1.1 . | |
IR/IL || 15° IJ_I
(= 1\
Bestell-Nr.
Innere
. » D=0z L L dhe Anzahl Kohl-
Geyinds Gang/ mm mm m;n mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
1/4" - 28 28 4,8 55 14,5 6 3
5/16" - 24 24 5,95 60 19,0 6 3 v
3/8" - 24 24 7,95 70 22,2 8 8 v
7/16" - 20 20 7,95 70 22,8 8 3 v
1/2" - 20 20 9,9 75 27,9 10 4 v
N\
B Ausfiohrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 178
Senkfase
schaftseitig
L
ASME 45° PYe
U NF B 1.1 2xD Senkfase 7
: stimseitig o; S H- i’t
IR/IL || 15° IJ_I °
H L
(= A\
Bestell-Nr.
Innere
+0,02 hé uhl-
Gewinde Gg/” D t L L c € Anzghl Kyhl Senkfase
mm mm mm mm mm mm  Schneiden mittel-
zufuhr
1/4" - 28 28 4,8 62 145 16,2 8 6,65 3 schaftseitig
5/16" - 24 24 5,95 74 19,0 21 10 8,25 3 v schaftseitig
3/8" - 24 24 7,6 80 22,2 23 12 9,83 8 v schaftseitig
7/16" - 20 20 7,95 90 22,8 255 14 11,4 3 v schaftseitig
1/2" - 20 20 9,9 90 27,9 30,43 14 13 4 v schaftseitig
9/16" - 18 18 12 100 31,0 33,35 16 14,61 4 v schaftseitig
5/8"-18 18 13,5 90 36,8 14 4 v stirnseitig
3/4" - 16 16 17 110 39,7 42 20 19,35 5 v schaftseitig
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[ Gewindefrasen mimatic
solid LT VHM-Zirkular-Gewindefrédser

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 178

1:16 ! ‘ ‘
IR/IL || 15° IJ_I

~
J

Bestell-Nr.
Innere
. » D=0z L L dhe Anzahl Kohl-
Geyinds Gang/ mm mm m;n mm Schneiden  mittel-
zufuhr
1/16" 27 5,8 70 11,3 8 8 v
1/8" 27 7,6 75 11,3 10 3 v
1/4" 18 10,1 90 15,5 14 3 v
3/8" 18 12,8 90 15,5 16 4 v
1/2" 14 16,0 90 19,95 20 5 v
3/4" 14 19,5 90 19,95 20 5 v
_
B Ausfihrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 178
L
/450 P2
Al - e -2 - - - - - —
""" = e
NPT Kegel| 5,p Rec—
1:16 ) ! ! !

IR/IL || 15° IJ_I

~
J

Bestell-Nr.
Innere
R
zufuhr
1/4" 18 10,1 90 16,8 14 3 v stirnseitig
3/8" 18 12,8 100 16,8 16 4 v stirnseitig
1/2" 14 16,0 110 21,05 20 5 v stirnseitig
3/4" 14 18,5 110 21,05 20 5 v stirnseitig
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[ Gewindefrasen mimatic
solidCUT

Bearbeitungsreihenfolge

Alternativ zur radialen Zustellung
empfehlen wir Ein- und Ausfahr-
schleifen unter Verwendung von

G-Funktionen.

I

Ausgangs- Einfahren Radiale Zirkulares Radiales Zuriick- Fertiges
stellung auf Zustellung auf Gewindefrédsen fahren auf Gewinde
Gewindetiefe Gewindenenn- Bohrungsmitte
durchmesser und herausfahren
(Einfahrzyklus) (Ausfahrzyklus)

Ausfihrungen mit Senkfase

Senkfase Senkfase
schaftseitig stirnseitig
45° 45°
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