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Codesystem - Halter fiir das Gewindeschneiden

E R

10 (N) -

11 (C)

i t f f t
n 0 q r S t
Halter- WSP Bezeichnung  Schafthdhe Zwischenlage WSP GroBe Klemm-
ausfithrung  Ausrichtung (mm) system
Halterausfiihrung Schafthdhe WendeschneidplattengréBe (mm)

N e

g 10 () -

S 11

E fiir AuBen 1 fiir Innen

Wendeschneidplattenausrichtung

R Rechts L Links

AuBen:
8,10, 12,16, 20,
25, 32, 40, 50

Innen:
10,13, 16, 20,
25, 32, 40, 50, 60

Beachten Sie die Spezifikationen des Halterdurchmessers

11: d=6,35 N
16: ¢=9,525 ]
22: d=127
27: 4=15,875 \ Al

d

Bezeichnung Zwischenlage t Klemmsystem
P H r ™) ©
H Halter Ohne Angabe Zwischenlage erforderlich Ohne Angabe Schraubsystem
N Keine Zwischenlage erforderlich C Klemmsystem
Codesystem fiir Gewindeschneidplatten
n 0 q r S
WSP WSP Spanbrecher ~ WSP GréBe (mm) Steigung Standard
Ausfiihrung Ausrichtung
Wendeschneidplattenausfiihrung WendeschneidplattengréBe (mm) Standard
E 16 IS0
1: d=6.35 PN Teilprofil 60°
E AuBengewinde | Innengewinde 16: d=9,525 . Teilprofil 55° _
22: 4=12.7 Metrisches I1SO Gewinde (Voll) (ISO)
27 d=15,875 \ 4 Amerikanisches UN Gewinde (Voll) (UN, UNC, UNF, UNEF)
¢ Whitworth (Voll) (BSW, BSF, BSP)
- - Britisches Standard-Rohrgewinde (Voll) (BSPT)
Wendeschneidplattenausrichtung Wendeschneid- Rohrgewinde (Voll (4ET)
R plattenform Dichtgewinde (Voll) (NPTF)
ER/IR  ERM/IRM Rundgewinde DIN 405 (RD)
. Trapezgewinde DIN 103 (TR)
RRechts L Links Steiaun American ACME (ACME)
gung Stub ACME (STACME)
15 Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius (UNJ)
- o . Amerikanisches Ségengewinde (ABUT)
Vollprofil Teilprofil
SpanbreCher mm : Tml tpi mm S tpi Britisches Sdgengewinde (BBUT)
p M 03560 | 723 AO515 | 4616 Metrisches Sagengewinde (SAGE)

M Mit Spanbrecher
Ohne Angabe Kein Spanbrecher

AG 0,5-3,0 48-8
G1,75-3,0 14-8
N 3,5-5,0 7-5
05,5-6,0 4,5-4

API Gewinde nach American Petroleum Institute
API Buttress Futterrohr (BUT)

API Rundgewinde (APIRD)

EL-Extreme Line (EL)
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Technische Informationen - Gewindeschneiden

AuBengewinde AuBen- ——————— AuBendurchmesser
Ein Gewinde auf der AuBenfliche eines Zylinders gewinde GroBter Durchmesser eines Schraubengewindes
oder Konus
T Flankendurchmesser
AuBen 0 < Bei einem geraden Gewinde der Durchmesser
«~—Flanken 0— | eines imagindren Zylinders, dessen Oberfléche
Gewindetief _ |~ Kem@ — 4 die Gewindeformen dort schneidet, wo Breite des
gwinceticie > — — Gewindegangs und Gewindenut gleich sind
Der Abstand zwischen der Gewindespitze und i
dem Gewindekern Stei- I ‘ ™ Flanken- Kerndurchmesser
[} I il k |
gung ‘ . N V;:igeungs_ Kleinster Durchmesser eines Schraubengewindes
Steigung w L fwinkel

Steigungswinkel

Fiir ein gerades Gewinde, bei dem die Ganghdhe
und der Kreisumfang des Flankendurchmessers
ein rechtwinkliges Dreieck bilden, ist der
Steigungswinkel der Winkel gegeniiber der
Ganghohe

Abstand zwischen den entsprechenden Punkten
auf nebeneinander liegenden Gewindegéangen,
parallel zur Achse gemessen. Dieser Abstand wird
in Millimeter oder tpi (threads per inch =
Gewindegénge pro Zoll) angegeben, wobei es sich
um den Kehrwert der Steigung handelt

Gerades Gewinde
Ein Gewinde auf einem Zylinder

. Inn_gngevyinde . Kegelgewinde
Gewinde auf der Innenflache eines Zylinders oder Kegels Ein Gewinde auf einem Kegel

Nenndurchmesser

Der Durchmesser, der sich nach Anwendung der
Zugaben und Toleranzen ergibt

Linksgewinde Rechtsgewinde Steigungswinkel (B)

Steigungswinkel (B)

Gang-
héhe (L)
¥/
/ \ e X Flankendurchmesser (D)

Ein Gewinde, dass sich axial betrachtet Ein Gewinde, dass sich axial betrachtet im . ) . . .

gegen den Uhrzeigersinn und abfallend Uhrzeigersinn und abfallend schraubt. Z:; Elrr:aigﬁﬁ?:r?gegevgrll?:ﬁlfgrllgjrrghﬂ:%sgsﬂgr:z(i)gereucrlﬁwinkliges
schraubt. Alle Linksgewinde sind mit LH Gewinde sind immer Rechtsgewinde, Dreieck bilden, ist der Steigungswinkel der Winkel gegeniiber
gekennzeichnet. sofern nicht anders angegeben der Ganghche

Herstellung eines mehrgangigen Gewindes

Ein Gewinde, bei dem Ganghdhe ein integrales Vielfaches, groBer als der Steigung ist; ein mehrgédngiges Gewinde erlaubt eine
schnellere Axialbewegung ohne groberes Gewinde (groBere Gewindeform)

Bearbeitung erster Gewindegang Bearbeitung zweiter Gewindegang B&ﬁg%@;{)ﬂnﬂ‘rgtﬁ;ﬁﬁgﬂ“d993"9

Steigung Ganghdhe Steigung Ganghthe

Wendeschneidplattenprofile

Teilprofil Vollprofil Vollprofil fiir Teilgewinde Halbvoll
; —

Die Schneidplatte mit V-Teilprofil Die Vollprofil-Wendeschneidplatte Die Vollprofil-Wendeschneidplatte fiir Die Halbprofil-Wendeschneidplatte
schneidet, ohne den GewindeauBen- formt ein vollstandiges Gewindeprofil Feingewinde formt ein vollstindiges fomt ein vollstindiges Gewinde
durchmesser zu beschneiden. Die einschlieBlich der Gewindespitze. Fiir Gewinde. Der Beschnitt des einschlieBlich des Spitzenradius,
gleiche Platte kann fiir eine Reihe ver-  jede Steigung und Norm wird eine AuBendurchmessers erfolgt durch jedoch ohne Beschnitt des
schiedener Steigungen mit gleichem andere Wendeschneidplatte benétigt. einen zweiten Schneidzahn. AuBendurchmessers. Im wesentlichen
Flankenwinkel verwendet werden. flir Trapezprofile verwendet.
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Technische Informationen - Gewindeschneiden

Gewindedrehmethode
Gewinde WSP & Halter Drehrichtung Vorschubrichtung Steigungsmethode | Abbildung Nr.
AuBen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 1
Rechts auBen —
AuBen & LH Im Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 2
) Innen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 3
Rechts innen —
Innen & LH Im Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 4
. AuBen & LH Im Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 5
Links auBen —
AuBen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 6
Links | Innen & LH Im Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 7
inks innen
Innen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 8
AuBen-/Rechtsgewinde AuBen-/Linksgewinde

] —) = ]
u >~ u a
3 ® ®
O) @
| > el R

1] 6|

Innen-/Rechtsgewinde Innen-/Linksgewinde

)
=
— =
-

8 |

Berechnung des Steigungswinkels (B) Steigungswinkeldiagramm
- Steigung(mm) 5 r ¥ 5= Steigung(tpi) g=1
Vorschubrichtung zum £ =] 12 ‘ ‘ ‘ / -
Spannfutter hin € 3 1 T 225
‘— H
BEF B o]gem A 1.,
E 9 / -
# Standard-Drallwinkel | & & - 3 3
i o F / - 35
X E & 7 .
L R —— / % A
\ 15 | 28 s '/ L 45
Standard-Werkzeughalter / i E =1 / P 6
Taschenwinkel ° B 4
Zwischenlagenwinkel s = 3 // ] 7
S = 9
5 2 11
g // I8
-
Steigungswinkel wird mit sz ! 24
0 Flankendurchmesser(mm) —- 8=0
folgender Formel berechnet ) £ 50 100 150 200
Vorschubrichtung zum c 5 1 24
Reitstock hin c 2 2 1%
x O | 4 N
: PxN g2 3
B = B3 E Lo . N ’
-5 Umgekehrter "ﬂ—: [+ 4
Drallwinkel 4 N 6
B - Steigungswinkel ( )° *T £ 5 ~ e,
P-Steigung (mm) j 1 e - - s < L
N - Anzahl der Gewindegénge 1.5 5% ~ 35
Standard-Werkzeughalter| = B 8
D - Flankendurchmesser (mm) Taschenwinkel S 3 N 3
Gangh('jhe =PxN Zwischenlagenwinkel -§ ?:, 9
£ B 10| s ™~ 9
Das MaB H1 (Schneidkantenhdhe) | & PR N 2°
Der Steigungswinkel kann auch bleibt bei jeder Wendeschneid- 'g k nd 1 225
dem rechts stehenden Eﬁ:}enn/é:z: thtonkagekomi = L _ . b= . pet
g * Fiir mehrgangige Gewinde verwenden Sie anstelle der Ganghtéhe den Steigungswert

Diagramm entnommen werden
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Technische Informationen - Gewindeschneiden
Vorschubmethoden beim Gewindeschneiden

Radialer Vorschub Flankenvorschub (modifiziert)

/A

1-3
| \
Der radiale Vorschub ist die einfachste und schnellste  per Flankenvorschub wird in den folgenden Féllen
Methode. Der Vorschub erfolgt rechtwicklig zur empfohlen:

Drehachse und beide Flanken der
Wendeschneidplatten fiihren die Zerspanung durch.

- Wenn die Gewindeteilung groBer ist als 16 tpi
Der radiale Vorschub wird in drei Féllen empfohlen:

(1,5mm). Beim radialen Vorschub ist die effektive
Schnittkantenlénge zu groB, was zu Rattern bei
TRAPEZ und ACME fiihrt. Das Radialverfahren fiihrt
zu drei Schneidkanten und erschwert den Spanfluss

- Wenn die Teilung kleiner ist als 16 tpi (1,5mm)
- Fiir Werkstoff mit kurzen Spanen
- Bei der Bearbeitung gehérteter Materialien

Alternativer Flankenvorschub

/X

tt

Die Verwendung der alternativen Flankenmethode
wird insbesondere bei groBen Teilungen und fiir
Materialien mit langen Spanen empfohlen:

- Bei diesem Verfahren verteilt sich die Last gleich-
maBig auf beide Flanken, was eine gleichmaBige
Abnutzung entlang der Schneidkanten zur Folge
hat. Der alternative Flankenvorschub erfordert eine
kompliziertere Programmierung und ist nicht auf

erheblich. allen Drehmaschinen maglich.
Zwischenlage
S o d 9.525 12.7 15.875
g ATE ATI i WSP-
2 = GroBe
2 = L 16 22 27
E =
= I3
g £ Halter ER(L)H IR(LH ER(L)H IR(LH ER(L)H IR(LH
E Zwischenlage Zwischenlage 2
£ rechts links & Bestell Code ATE6 | ATH6 | ATE22 | ATI22 | ATE27 ATI27
Die Standard-Zwischenlage hat einen Anschnittwinkel von 1,5°
Anwendungssorte
Sorte Merkmale Erhéltliche Wendeschneidplatte
Universalsorte
- Nur fiir Ausfiihrungen mit Spanbrecher ERM/IRM
PC5300 - Stabile I_3earbeitur19 in einerp breite_n Anwegdung_sber_eich durch feinkorniges Hartmetall-Substrat mit (Wendeschneidplatte mit
ausgeglichener Warmebestandigkeit und Zahfestigkeit Spanbrecher)
- Hervorragende VerschleiBfestigkeit und Oxidationsbestandigkeit durch TiAIN-Beschichtung
- Herausragende Leistung bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
Spezielle Sorte fiir Gewindeschneiden ER/R
PC3030T - Das harte Submikron-Sgbstrgt mi.t TiAIN-Beschichtung bietet eine gute Abschalfestigkeit und (Geschliffene
hervorragende VerschleiBfestigkeit Wendeschneidplatte)
- Herausragende Leistung bei STS und schwer zerspanbaren Materialien
. " . . ER/IR
PC9070T Spezielle Sorte_fur [u‘!ew[nc_leschnel_den ) _ _ (Geschliffene
- Hohe VerschleiBfestigkeit in rostfreien Stahlen aufgrund mehrlagiger PVD-Beschichtung Wendeschneidplatte)

Empfohlener Anwendungsbereich

IS0 Werkstoff Sorte 0 « » 8B
Kohlenstoffstahl, Legierungsstahl, PC5300 |
Stahlguss PC3030T I
PC5300
Rostfreier Stahl, warmfester Stahl,
M Titanlegierungsstahl PC3030T
PC9070T
PC5300 |
Gusseisen, Stahlguss
PC3030T |
PC5300 |
Aluminium, Kupfer
PC3030T |
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (vc)

inell-Hi vc (m/min)
Material Brinell-Hérte
(HB) PC3030T PC9070T PC5300
Geringer Kohlenstoffanteil (C=0,1-0,25%) 125 115-190 110-190
Kohlenstoffstahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (C=0,25-0,55 %) 150 100-175 100-165
Hoher Kohlenstoffanteil (C=0,55-0,85 %) 170 90-155 90-155
Nicht gehértet 180 100-180 100-180
Niedrig legierter Stahl B B
(Legierungselemente < 5%) Gehartet 275 75-140 75-140
350 70-135 70-135
Hoch legierter Stahl Weichgegliiht 200 80-120 80-120
(Legierungselemente > 5%) Gehdirtet 325 50-100 50-100
Niedrig legiert (Legierungselemente <5%) 200 70-130 70-130
Stahlguss - -
Hoch legiert (Legierungselemente >5%) 225 60-120 60-120
. . Nicht gehértet 200 70-130 70-150 70-130
Rostfreier Stahl ferritisch —
Gehartet 330 50-95 60-125 50-95
) . Austenitisch 180 80-120 90-160 80-120
Rostfreier Stahl austenitisch —
Super austenitisch 200 30-100 40-120 30-100
Rostfreier Stahl Nicht gehértet 200 90-120 90-150 90-120
gegossen ferritisch Gehartet 330 65-110 65-120 65-110
M Rostfreier Stahl Austenitisch 200 85-110 85-120 85-110
gegossen austenitisch Gehartet 330 60-100 60-110 60-100
Weichgegliiht (Eisen-basierend) 200 45-60 45-60
. Gealtert (Eisen-basierend) 280 30-50 30-50
Hochtemperatur-Legierung - — - -
Weichgegliint (Nickel- oder Kobalt-basierend) 250 20-30 20-30
Gealtert (Nickel- oder Kobalt-basierend) 350 15-25 15-25
Rein 99,5% Titan 400Rm 140-170 140-170
Titanlegierung
Titanlegierung 1050Rm 50-70 50-70
Extraharter Stahlguss Gehdrtet und angelassen 55HRC 45-60 45-60
Ferritisch (kurze Spéne) 130 70-120 70-120
Temperguss — =
Perlitisch (lange Spéane) 230 70-120 70-120
Niedrige Zugfestigkeit 180 70-130 70-130
Grauguss ——
Hohe Zugfestigkeit 260 60-100 60-100
. . : Ferritisch 160 125-160 125-160
Gusseisen mit Kugelgraphit —
Perlitisch 260 90-120 90-120
. . Nicht alternd 60 100-250 100-250
Aluminium-Knetlegierung
Gealtert 100 80-180 80-180
Gegossen 75 200-400 200-400
Aluminiumlegierung Gegossen & gealtert 90 200-280 200-280
Gegossen Si-Anteil 13-22 % 130 60-150 60-180
Kupfer und Messing 90 80-120 80-210
Kupferlegierungen Bronze und nicht-verbleites Kupfer 100 80-120 80-210
Berechnung von N (U/min)
Y4 -
ve x1000 T xDxn -’ n - Umdrehungen pro Minute (min™")
= T @xp Ve = 1000 l ve - Schnittgeschwindigkeit (m/min)
. D - Werkstiickdurchmesser (mm)
VA
Anzahl der Durchgange
mm 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00 5,50 6,00 8,00
Steigung
tpi 48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 55 5 4,5 4 3
Anz. Durchginge | 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 | 7-12 | 7-12 | 8-14 | 9-16 | 10-18 | 11-18 | 11-19 | 12-20 | 12-20 | 12-20 | 15-24

Schnitttiefe berechnen: Gesamt-Schnitttiefe durch die Anzahl der Arbeitsgénge teilen - Bsp.) ER16-1.51S0, hmin 0,92: Bei 10 Arbeitsgangen betragt eine Schnitttiefe 0,092 (0,92/10)
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Technische Informationen - Gewindeschneiden
Gewindedrehen - Schritt fiir Schritt

i I
&,

M40 x 2,5

1 Auswihlen des Gewindedrehverfahrens

2 Auswihlen der WSP-GriBe

Anwendung

Gewinde: AuBen, rechts

ISO Metrisch M40 x 2,5
Werkstoff: 42CrMo4 (25 HrC)

Ausgewdhlte Vorschubrichtung: Zum Spannfutter hin
Daher werden eine Wendeschneidplatte und ein Werkzeughalter in der Ausfiihrung
auBen und rechts verwendet.

Ausgewdhlte Wendeschneidplatte: ER16 - 2.5 ISO

WSP-GrioBe | Steigung | Bezeichnung | Zwischenlage
Werkzeughalter
d mm RH RH
9,525 2,5 ER16-2.5ISO ATE16 ERH_ _-16
3 Auswahl des Werkzeughalters T \ v Ausgewdhiter Werkzeughalter: ERH 25 - 16
S w
L@ - +  WSP-GroBe | Bezeichnung MaBe (mm)
‘ - d RH H=h w S L 1
QT%_‘ % 9,252 ERH25-16 25 25 25 153,6 30
4 Bestimmung des Steigungswinkels 5 Auswahl der Zwischenlage Ausgewahlte Zwischenlage: ATE16
Steigung (mm) - . gz Steigung (p) 5 = Resultierender Steigungswinkel 1,5
d 9,525
10} Spezial-Werk- / 2.£ WSP-GroBe
zeughalter L1 L 16
1 7 2.5
10 / Bezeichnung ATE16
9 | 3
8 / 1 35
7 / 4
6| | J/ 45 " : o
5 / g 6 Auswihlen von Hartmetallsorte und Schnittgeschwindigkeit
4 // ; Ausgewdhlte Hartmetallsorte: PG3030T / Schnittgeschwindigkeit: 140 m/min
ol . //{ -
2 M vc (m/min)
’ i3 Werkstoff HB T PC3030T
0 B=0° S Nicht gehértet 180 85-145
50 100 Flankendurchmesser (mm) Nled.l'lg Ieglerter Stahl 275 75-1 40
(Legierungselemente < 5%) | Gehartet
350 70-135
In der Tabelle finden wir bei einer Steigung von 2,5 mm (10 tpi) und einem
Werkstiickdurchmesser von 40 mm (1,57") einen Steigungswinkel von 1,5°
7 Anzahl Durchgénge bestimmen i mm 1,50 1,75 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00
eigun
Ausgewahlte Hartmetallsorte: PC3030T gung tpi 16 14 12 10 8 7 6
Schnittgeschwindigkeit: 140m/min Anzahl Durchgéinge 610 | 712 | 712 | 814 | 916 | 10-18 | 11-18
8 Zusammenfassung Gewindetyp 1SO M40 x 2,5 auBBen rechts

1. Vorschubrichtung

Zum Spannfutter hin

2. Wendeschneidplatte und Sorte

ER16-2.51S0, PC3030T

3. Werkzeughalter ERH25-16
4. Steigungswinkel 1,5°
5. Zwischenlage ATE16
6. Schnittgeschwindigkeit 140 m/min
7. Anzahl der Durchgénge 14
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Schnittbedingungen sind abhangig von:

- = ZZ
Materialyp — — =
£ | Kiihimitteltyp *
4+ | Materialabmessungen g ‘ iD x
(=]
g —
() A T,
= | Durchmesser und Lange . X
Art des Spanflusses 2 Querschnittsflache des Halters R
Materialhirte HrC Uberhang des Halters '.: Uperhang g
HB E’ l«— Overhang
ol k| : )
@ | AuBen- oder Innengewinde [W Mit Kiihimittelbohrung
= MM
s
H ) Schauftausfiihrung:
g Profilform W\— Hartmetall, Legierung
=
s
& | Oberflichengiite V/7 Sorte . M ... H
=
[
= " N =S\
- . & | Profilform: PAN
Stabilitat der Maschine _§ Steigung und Tiefe @‘ @
2 £
% Maximale Drehzahl ‘> n § Eckradius A
a 2 R A@A
= ()
=
Stabilitdt des Klemmsystems Ausflihrung des Spanbrechers @
Fehlerbehebung

Problem Maégliche Ursache Ldosung

Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Schnitttiefe zu gering / zu viele Durchgéng
Ungeeignete Hartmetallsorte
Unzureichende Kiihlung

Schnittgeschwindigkeit reduzieren / beschichtete WSP verwenden
Schnitttiefe pro Durchgang erhdhen

Beschichtete Hartmetallsorte verwenden

Kiihimittelmenge erhdhen

Erhéhter
FreiflachenverschleiB

YYVY

Gewindeprofil ist

Werkzeuge nicht auf Hohe der Werkstiickachse
Wendeschneidplatte bearbeitet die Gewindespitze nicht -

:

Werkzeughdhe dndern

» Werkstiickdurchmesser messen

N —
UngleichméBige
At?nutzun dgr Falscher Steigungswinkel » Richtige Zwischenlage wéhlen
. g Falsche Vorschubmethode » Alternative Flankenvorschubmethode wéhlen
Schneidkante
Schnitttiefe zu groB - Schnitttiefe verringern / Anzahl der Durchgénge erhéhen
: Unzureichende Kiihlung - Kiihimittelmenge erhdhen
C EXtrsrT: plastische Schnittgeschwindigkeit zu hoch ¥ Schnittgeschwindigkeit verringern
erformung Ungeeignete Hartmetallsorte - Hartere Hartmetallsorte verwenden
Eckenradius zu klein » Mdglichst Wendeschneidplatte mit gréBerem Radius verwenden
Schnitttiefe zu groB » Schnitttiefe verringern / Anzahl der Durchgénge erhéhen
C Bruch der Extreme plastische Verformung » Hértere Hartmetallsorte verwenden
Schneidkant Unzureichende Kiihlung » Kiihimittelmenge erhéhen und/oder Kiihimittelrichtung korrigieren
Cchneidkante Ungeeignete Hartmetallsorte » Hartere Hartmetallsorte verwenden
Instabilitat » Stabilitdt des Systems kontrollieren
C . Falsche Schnittgeschwindigkeit » Schnittgeschwindigkeit verdndern
% Aufbauschneide Ungesignete Hartmetallsorte » Beschichteteds Hartmetall verwenden
W zu flach Abgenutzte Wendeschneidplatte Schneidkante haufiger wechseln
Schnittgeschwindigkeit zu gering » Schnittgeschwindigkeit erhéhen
Schlechte ] - . s
Oberflachendiit Falsche Zwischenlage » Richtige Zwischenlage wéhlen
erilachengute Flankenvorschubverfahren ungeeignet » Alternative Flankenvorschub- oder radiale Vorschubmethode verwenden
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Technische Informationen - Gewindeschneidplatten mit Spanbrecher

Merkmale

¢ Wirtschaftliche Wendeschneidplatte
o Gute Zéhfestigkeit und hochste Prazision
o Verbesserte Spankontrolle dank exklusiv konstruiertem Spanbrecher
¢ Neue Sorte fiir allgemeine Anwendungen in verschiedensten Werkstoffen

Typ Grundplatten Schneidplatten mit Spanbrecher
Spanbrecher Code Keine Keine 1]
Bezeichnung ER16-1.5I1S0 ERM16-1.51S0 ERM16-1.51S0-U
Bearbeitung AuBen Innen AuBen Innen AuBen Innen
WSP-Form
A 1
‘Jr -
Span __rJ
I |
T
g
Werkstoff PMKN,S P M, K P M K
Toleranzklasse G-Klasse M-Klasse M-Klasse
-Spanformer mit Rillenkontur und verbesserte | -Einzigartiger 3-dimensionaler Spanformer -Spanformer mit Rillenkontur und verbesserte
Spanabfuhr zur Verringerung der Schneidlast | verbessert die Spankontrolle Spanabfuhr zur Verringerung der Schneidlast
Merkmale -Erméglicht hoch prézise Bearbeitung -Exzellent praparierte Schneidkante garantiert | - Reduziert den Arbeitsgang um 10-30%
- Geeignet fiir verschiedene Gewindeformen eine hoch prézise scharfe Schneidkante -Exzellent préparierte Schneidkante garantiert
-Geeignet fiir verschiedene Werkstiicke eine hoch prézise scharfe Schneidkante
Bearbeitungsbeispiel
KORLOY ERM16-1.51S0 (PC3030T) IRM16-2.0I1S0 (PC3030T)
Wettbewerb ER16-1.51S0 (Wetthewerb A) IR16-2.0IS0 (Wettbewerb B)
Material 42CrMo4 X5CrNi18-9
Werkstoff
Abbildung
Schnittgeschwindigkeit (m/min) 63 120
Schnitt- Durchgang 8 9
bedingungen Bearbeitung Radialer Vorschub Radialer Vorschub
Steigung 1,5 2,0
Kiihimittel Nass Nass
KORLOY -~ n KORLOY - n
Wettb. A 1 Wetth. B |
. 10 30 50 36 9 2 15
Ergebnis Standzeit/Schneide Standzeit/Schneide
Héhere Standzeiten mit guter Spanbrechung Vermeidung eines Ausbrechens der
Wendeschneidplatte durch gleichmaBige
Spankontrolle
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Teilprofil 60°

- AuBen
(mm)
i = 1 = ji i .
Bez(t'i‘l’l'l‘('s‘;'"g g Be(z;:::'t‘s“)"g g s‘("l:fm";‘g St‘:;g:;“g d L r X f Abbildung
2 2
EL  11-A60 ® [ER  11-A60 A | 050150 | 480160 | 635 | 11 | 005 | 08 | 0,9
16-A60 A 16-A60 A | 050-150 | 480-160 | 9525 | 16 | 0,05 | 08 | 09 -
16-AG60 A 16-AG60 A | 050300 | 48080 |9525| 16 | 008 | 1.2 | 17 00
16-G60 ° 16-660 A | 175300 | 14080 | 9525 16 | 027 | 12 | 17
22-N60 A 22-N60 A | 350500 | 7050 | 127 | 22 | 053 | 17 | 25
27-060 A | 550600 | 4540 |15875| 27 | 064 | 21 | 31 XL
Teilprofi °
profil 60
- Innen
(mm)
) _ i e )
Secing | £ | emmwng || Shign | Swgm | g | e || obiung
2 2
IL  11-A60 ® R 11-A60 A| 050150 | 480160 | 635 | 11 | 005 | 08 | 09
16-A60 A 16-A60 A 050-1,50 | 48,0-16,0 | 9525 | 16 | 005 | 08 | 09 o
16-AGE0 | A 16-AG60 A| 050300 48080 | 9525 | 16 | 005 | 12 | 17 80
16-G60 A 16-G60 A|1,75300| 14080 | 952 | 16 | 016 | 12 | 1,7
22-N60 A 350500 | 7050 | 127 | 22 | 03 | 17 | 25 ’—\/\/_\
27-060 ® 550600 | 4540 | 15875 | 27 | 03 | 18 | 27 =X
Teilprofi °
profil 60
(M Spanbrecher)
- AuBen
{mm
) _ ) )
Be(z;:::"t‘s“)“g % % s'(el:fm“;’g S“:;g;“g d L r X f Abbildung
[+] [+
o. o.
ERM  16-A60 A 0,50-150 | 48,0-160 | 9525 16 0,05 08 0.9
16-AG60 A | O 050300 | 48080 | 95% 16 0,08 12 17 o
16-660 A 175300 | 14080 | 9,525 16 0,27 12 17
22-N60 A 350500 | 7050 | 127 22 0,53 17 25
EXT.
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Gewindeschneidplatten

Teilprofil 60°

(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 | o | Steigung Steigung .
(Rechts) 8|8 (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
818
[-% [-%
IRM 11-A60 A | O | 050-1,50 | 48,0-16,0 6,35 1 0,08 0,8 0,9
16-A60 A 0,50-1,50 | 48,0-16,0 9,525 16 0,08 0,8 0,9
16-AG60 A | O | 050-3,00 | 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
16-G60 A 1,75-3,00 | 14,0-8,0 9,525 16 0,12 1,2 1,7
22-N60 A 3,50-5,00 7,0-5,0 12,7 22 0,3 17 2,5
Teilprofil 60°
(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 | o | Steigung Steigung .
(Rechts) § § (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
2|8
ERM 16-AG60-U A | O | 050-3,00 | 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
Teilprofil 60°
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 | o | Steigung | Steigung "
(Rechts) 8|8 (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
88
-8 [-%
IRM 16-AG60-U O | O | 050-3,00 | 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Teilprofil 55°

- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung Steigung .
(Links) 2 (Rechts) 2| (mm) (tpi) C L s X ; GIRTIG T
2 g
EL 16-A55 ® [ER  16-A55 A | 050-1,50 | 48,0-16,0 | 9,525 16 0,05 0,8 09
16-AG55 A 16-AG55 A | 050-3,00 | 48,0-80 | 9,525 16 0,07 1,2 1,7
INT.
27-055 L] 27-055 A | 550-6,00 45-40 |15875| 27 0,6 2,0 2,9 55
11-A55 ® | 0,50-1,50 | 48,0-16,0 | 6,35 11 0,05 0,8 0,9
16-G55 A | 175-300 | 14,0-80 | 9,525 16 0,21 1,2 1,7 o
22-N55 A | 3,50-5,00 7,0-5,0 12,7 22 0,43 1,7 2,5 ]
Teilprofil 55°
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung Steigung "
(Links) g (Rechts) g (mm (tpi) g - r X i HEETTE
[+] [+]
[-% a.
IL  11-A55 A IR 11-A55 A | 0,50-1,50 48,0-16,0 6,35 11 0,05 0,8 0,9
16-AG55 [ 16-AG55 A | 0,50-3,00 48,0-8,0 9,525 16 0,07 1,2 1,7 I i
16-A55 ® | 0,50-1,50 48,0-16,0 | 9,525 16 0,05 0,8 0,9 4 568
16-G55 A | 1,75-3,00 14,0-8,0 9,525 16 0,21 1,2 1,7 .
22-N55 A | 3,50-5,00 7,0-5,0 12,7 22 0,43 1,7 25 ’-\/_\/_\
27-055 ® | 550-6,00 4,5-4,0 15,875 | 27 0,6 2,0 2,9 EXT.
Teilprofil 55°
(M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 | Steigung | Steigung .
(Rechts) § (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
[+]
[-%
ERM 16-A55 ® | 0,50-1,50 | 48,0-16,0 | 9,525 16 0,08 08 0,9
16-AG55 A |0,50-3,00 | 48,0-8,0 9,525 16 0,07 1,2 1,7 = INT.
16-G55 ® | 1,75-3,00 | 14,0-8,0 9,525 16 0,21 1,2 1,7
22-N55 A | 350-5,00 | 7,0-5,0 12,7 27 0,43 1,7 2,5
EXT.
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Gewindeschneidplatten
Teilprofil 55°

(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 | Steigung | Steigung .
(Rechts) a8 (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
E
[-%
IRM 11-A55 A | 0,50-1,50 | 48,0-16,0 6,35 11 0,08 08 0,9
16-A55 ® | 0,50-1,50 | 48,0-16,0 9,525 16 0,05 0,8 0,9 55° T
16-AG55 A | 0,50-3,00 | 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
16-G55 O |1,75-3,00 | 14,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
22-N55 A | 350-500 | 7,0-5,0 12,7 22 0,43 1,7 2,5 EXT.
Teilprofil 55°
(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 | o | Steigung | Steigung .
(Rechts) 3|8 (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
88
[-% a.
ERM 16-AG55-U A | O | 0,50-3,00 48,0-8,0 9,525 16 0,07 1,2 1,7
INT.
55°
EXT.
Teilprofil 55°
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 | o | Steigung | Steigung .
(Rechts) 3|8 (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
88
[-% a.
IRM 16-AG55-U O | O | 0,50-3,00 48,0-8,0 9,525 16 0,07 1,2 1,7
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Metrisches ISO Gewinde

- AuBen
(mm)
Bezeichnun = Bezeichnun = Steigun . "
Tk 2 Tk 2 P d L | hmin | x | f Abbildung
£ 2
EL  16-0.51S0 A|ER  16-05IS0 A 0,50 9,525 16 | 031 | 06 | 04
16-1.01S0 A 16-1.01S0 A 1,00 9,525 16 | 061 | 07 | 07
16-1.251S0 A 16-1.25IS0 A 1,25 9,525 16 | 077 | 08 | 09
16-1.51S0 A 16-151S0 A 1,50 9,525 16 | 092 | 08 | 10
16-2.01S0 A 16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 | 123 | 10 | 13
16-2.51S0 A 16-2.51S0 A 2,50 9,525 16 | 15 | 1,1 | 15
16-3.01S0 A 16-3.01S0 A 3,00 9,525 16 | 184 | 12 | 16
22-4.01S0 A 11-0.35IS0 0 0,35 6,35 11 021 | 08 | 04
11-0.45IS0 ° 0,45 6,35 1 028 | 07 | 04
11-0.4150 ° 0,40 6,35 11 025 | 07 | 04
11-0.51S0 ° 0,50 6,35 11 031 | 06 | 04
11-0.61S0 D 0,60 6,35 11 037 | 06 | 06
11-0.75IS0 o 0,75 6,35 11 046 | 06 | 06
11-0.71S0 ° 0,70 6,35 11 043 | 06 | 06
11-0.81S0 D 0,80 6,35 11 049 | 06 | 06
11-1.01S0 ° 1,00 6,35 11 061 | 07 | 07
11-1.25IS0 ° 1,25 6,35 11 0,77 | 08 | 09
11-151S0 A 1,50 6,35 11 092 | 08 | 10
1/4P INT.
11-1.75IS0 ° 1,75 6,35 11 107 | 08 | 11 aF
16-0.35IS0 A 0,35 9,525 16 | 021 | 08 | 04
16-0.451S0 ° 0,45 9,525 16 | 028 | 07 | 04 i
16-0.41S0 ° 0,40 9,525 16 | 025 | 07 | 04 S mw
16-051S0 A 0,50 9.525 16 | 031 | 06 | 04
16-0.61S0 ° 0,60 9,525 16 | 037 | 06 | 06
16-0.751S0 A 0,75 9,525 16 | 046 | 06 | 06
16-0.71S0 A 0,70 9,525 16 | 043 | 06 | 06
16-0.81S0 A 0,80 9,525 16 | 049 | 06 | 06
16-1.01S0 A 1,00 9,525 16 | o061 | 07 | 07
16-1.2510 A 1,25 9,525 16 | 077 | 08 | 09
16-1.51S0 A 1,50 9,525 16 | 092 | 08 | 1,0
16-1.751S0 A 1,75 9,525 16 | 107 | 09 | 12
16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 | 123 | 10 | 13
16-2.51S0 A 2,50 9,525 16 | 15 | 11 | 15
16-3.01S0 A 3,00 9,525 16 | 18 | 12 | 16
22-35150 A 3,50 12,7 2 | 215 | 16 | 23
22-4.01S0 A 4,00 12,7 2 | 245 | 16 | 23
22-451S0 A 4,50 127 2 | 278 | 17 | 24
22-5.01S0 A 5,00 12,7 2 | 307 |17 | 25
27-5.510 A 5,50 15,875 27 | 337 |19 | 27
27-6.01S0 A 6,00 15,875 27 | 368 | 20 | 29
Metrisches ISO Gewinde
(M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Be(z;;z'l“'t‘;“g § St(en'fm“;'g d L hmin X f Abbildung
2
ERM  16-1.01S0 | A 1,00 9,525 16 0,61 0,7 0,7
16-1.25150 | A 1,25 9,525 16 0,77 08 09 —_—
16-151S0 | A 1,50 9,525 16 0,93 038 1,0 60°
16-1.751S0 | A 1,75 9,525 16 1,09 09 12 T
1620150 | A 2,00 9,525 16 1,25 1,0 13
16-25150 | A 250 9,525 16 155 11 15 it
16-301S0 | A 3,00 9,525 16 1,87 12 16
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Gewindeschneidplatten
Metrisches ISO Gewinde

(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
B"(z;;z'i‘l't‘s“)"g '§ g s‘("l:fm";‘“ d L hmin X f Abbildung
g
ERM  16-1.51S0-U | O | O 1,50 9,525 16 0,93 08 1,0
16-2.01S0-U [e e} 2,00 9,525 16 1,25 1,0 1,3 1:4P éBlT
16-3.01S0-U A 3,00 9,525 16 1,87 1,2 1,6
h
1/8P EXT.
Metrisches ISO Gewinde
- Innen
(mm)
Bez(f'ifl'l‘(';;‘“g § Be{;;f:'l‘];'s“)"g % s‘;:lgm";‘g d L | bmin | x f Abbildung
2 2
L 11-0.5IS0 ® R 11-0.51S0 ) 0,50 6,35 11 0,29 06 0,4
11-0.75IS0 [ ] 11-0.751S0 [ ] 0,75 6,35 1 0,43 0,6 0,6
11-1.0I1S0 O 11-1.0I1SO A 1,00 6,35 1 0,58 0,6 0,7
11-1.25IS0 ) 11-1.25IS0 A 1,25 6,35 11 0,72 08 09
11-1.51S0 A 11-1.51S0 A 1,50 6,35 1 0,87 0,8 1,0
11-2.0I1S0 [ J 11-2.01S0 A 2,00 6,35 1 1,15 0,9 1,1
11-2.5IS0 [ 11-2.51S0 A 2,50 6,35 11 1,44 08 11
16-1.51S0 A 16-1.51S0 A 1,50 9,525 16 0,87 0,8 1,0
16-2.01S0 A 16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 1,15 1,0 13
16-2.51S0 A 16-2.51S0 A 2,50 9,525 16 1,44 1,1 15
16-3.01S0 A 16-3.01S0 A 3,00 9,525 16 1,73 1,1 15
22-4.01S0 A 22-4.01S0 A 4,00 12,7 22 2,31 1,6 23
11-0.35IS0 ) 035 6,35 11 0,20 038 03
11-0.45IS0 ) 0,45 6,35 11 0,26 038 0,4
11-0.41S0 ) 0,40 6,35 11 0,23 038 0,4
11-0.61S0 ¢) 0,60 6,35 11 035 06 06 e ——
11-0.71S0 ) 0,70 6,35 11 0,40 06 06 60°
11-0.81S0 @) 0,80 6,35 11 0,46 06 06
1117510 | A | 175 6,35 1 101 | 09 | 11 )
16-0.351S0 | @ 0,35 9,525 16 0,20 08 | 03 JEP__(2
16-0.45IS0 ) 0,45 9,525 16 0,26 038 0,4
16-0.41S0 ) 0,40 9,525 16 023 038 04
16-0.5IS0 A 0,50 9,525 16 0,29 06 0,4
16-0.61S0 ¢) 0,60 9,525 16 035 06 06
16-0.75IS0 A 0,75 9,525 16 043 06 06
16-0.7IS0 A 0,70 9,525 16 0,40 06 06
16-0.81S0 A 0,80 9,525 16 0,46 06 06
16-1.01S0 A 1,00 9,525 16 0,58 06 07
16-1.25IS0 A 1,25 9,525 16 0,72 038 09
16-1.75IS0 A 1,75 9,525 16 1,01 09 1,2
22-3.51S0 A 3,50 12,7 22 2,02 1,6 23
22-4.5IS0 A 450 127 22 2,60 1,6 2,4
22-5.01S0 A 5,00 12,7 22 2,89 1,6 23
27-5.51S0 A 5,50 15,875 27 3,17 1,6 23
27-6.01S0 A 6,00 15,875 27 3,46 18 25
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Metrisches ISO Gewinde

(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Be(z::;:'t's“)“g § % St(‘":ﬂ:;‘g d L hmin X f Abbildung
[+] [*]
[-% [-%
IRM 11-1.51S0 A 1,50 6,35 1 0,85 0,8 1,0
16-1.0IS0 A 1,00 9,525 16 0,58 06 07
16-1.251S0 A | O 1,25 9,525 16 0,72 0,8 0,9 1/4P g::r.
16-1.51S0 A 1,50 9,525 16 0,85 0,8 1,0
16-1.75IS0 A | O 1,75 9,525 16 1,01 0,9 1,2 h
16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 1,12 1,0 13 er EXT.
16-2.5IS0 A 2,50 9,525 16 1,44 11 15
16-3.0I1S0 A 3,00 9,525 16 1,69 11 1,5
Metrisches ISO Gewinde
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Be(z::;"‘;:)"g % g St(‘::?m“;‘g d L hmin X f Abbildung
g &
IRM 16-1.51S0-U A A 1,50 9,525 16 0,85 08 1,0
16-2.01S0-U A A 2,00 9,525 16 1,12 1,0 1,3 1/4P IGB(l)T
i
1/8P EXT.
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Gewindeschneidplatten

Amerikanisches UN Gewinde
(UN, UNC, UNF, UNEF, UNS)

- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steigun . .
(Links) 9 g (Rechts 9 g (tgi) 9 4 L hmin X f Abbildung
2 e
EL 16-16UN ® [ER 16-16UN A| 160 | 952 16 0,97 09 1,1
16-18UN ° 16-18UN A| 180 | 9525 16 0,87 08 1,0

11-14UN ® | 140 6,35 11 1,1 09 1,1
11-16UN ® | 160 6,35 11 0,97 09 1,1
11-18UN ® | 180 6,35 11 0,87 08 1,0
11-20UN ® | 200 6,35 11 0,78 08 09
11-24UN ® | 240 6,35 11 0,65 07 08
11-27UN ® | 270 6,35 11 0,58 07 08
11-28UN ® | 230 6,35 11 0,56 0,6 07
11-32UN e | 320 6,35 11 0,49 06 06
11-36UN ® | 360 6,35 11 0,43 06 06
11-40UN ® | 400 6,35 11 0,39 06 06
11-44UN ® | 440 6,35 11 0,35 06 06
11-48UN ® | 480 6,35 11 0,32 06 06
11-56UN ® | 560 6,35 11 0,28 07 04
11-64UN ® | 640 6,35 11 0,24 0,8 04
11-72UN e | 720 6,35 11 0,22 08 04
16-10UN A| 100 | 952 16 1,56 1,1 15
16-11.5UN ol 15 | 9525 16 1,35 1,1 1,5
16-11UN A | 110 | 952 16 1,42 1,1 15 4RI N
16-12UN A| 120 | 952 16 1,30 1,0 1,4
16-13UN o 130 | 9525 16 1,20 1,0 1,3 h
16-14UN A| 140 | 9525 16 1.1 10 1,2 Tes EXT.
16-20UN A| 200 | 952 16 0,78 08 09
16-24UN A| 240 | 9525 16 0,65 07 08
16-27UN ® | 270 | 9525 16 0,58 07 08
16-28UN A| 280 | 9525 16 0,56 0,6 07
16-32UN A| 320 | 952 16 0,49 0,6 0,6
16-36UN o] 360 | 952 16 0,43 06 06
16-40UN o] 400 | 952 16 0,39 0,6 0,6
16-44UN o 440 | 9525 16 0,35 06 06
16-48UN o 480 | 9525 16 0,32 0,6 0,6
16-56UN O| 560 | 952 16 0,28 07 04
16-64UN o| 640 | 9525 16 0,24 08 04
16-72UN o] 720 | 9525 16 0,22 08 04
16-8UN A| 380 9,525 16 1,95 1,2 1,6
16-9UN A| 90 9,525 16 1,73 1,2 17
22-5UN ol 50 12,7 22 3,12 17 25
22-6UN ol 60 12,7 22 2,60 16 23
22-7UN ol 70 12,7 22 2,22 16 23
27-4.5UN o| a5 | 15875 | 27 3,46 19 2,7
27-4UN o| 40 | 15875 | 27 3,89 2,1 3,0
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten

Amerikanisches UN Gewinde
(UN, UNC, UNF, UNEF, UNS)

- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun & | Steigun . .
e 9 g G 9 g (tgi) 9 4 L hmin X f Abbildung
2 b4

IL 11-11UN ® IR 11-11UN ® | 110 6,35 1 1,33 08 1,1
11-12UN o 120 6,35 11 1,22 038 11
11-14UN o | 140 6,35 11 1,05 09 1,1
11-16UN ol 160 6,35 11 0,92 09 11
11-18UN o | 180 6,35 11 0,81 08 1,0
11-20UN ol 200 6,35 11 0,73 08 09
11-24UN o 240 6,35 11 0,61 07 08
11-27UN ol 270 6,35 11 0,54 07 08
11-28UN ol 280 6,35 11 0,52 06 07
11-32UN ol 320 6,35 11 0,46 06 06
11-36UN ol 360 6,35 11 0,41 0,6 06
11-40UN ol 400 6,35 11 0,37 06 06
11-44UN ol 440 6,35 11 0,33 0,6 06
11-48UN ol 480 6,35 11 0,31 06 06
11-56UN ol 560 6,35 11 0,26 07 04
11-64UN ol 640 6,35 11 0,23 0,8 04
11-72UN o| 720 6,35 11 0,20 08 03
16-10UN ®| 100 | 952 16 1,47 11 15
16-115UN | ® | 115 | 9525 16 1,28 1,1 1,5
16-11UN ®| 110 | 9525 16 1,33 1,1 15
16-12UN | A | 120 | 9525 16 1,22 1,1 14 T
16-13UN o| 130 | 9525 16 1,13 1,0 13 / ;
16-14UN ®| 140 | 9525 16 1,05 09 1,2 b
16-16UN ®| 160 | 9525 16 0,92 0,9 1,1 e EXT
16-18UN ®| 180 | 9525 16 0,81 08 1,0
16-20UN ®| 200 | 9525 16 073 08 09
16-24UN o| 240 | 9525 16 0,61 07 08
16-27UN o| 270 | 9525 16 0,54 07 08
16-28UN ®| 280 | 952 16 0,52 0,6 07
16-32UN o| 320 | 9525 16 0,51 06 06
16-36UN o| 360 | 952 16 0,41 06 06
16-40UN o| 400 | 9525 16 0,37 06 0,6
16-44UN o| 440 | 9525 16 0,33 0,6 06
16-48UN o| 480 | 9525 16 0,31 06 06
16-56UN o| 560 | 9525 16 0,26 07 04
16-64UN o| 640 | 9525 16 0,23 08 04
16-72UN o| 720 | 9525 16 0,20 0,8 03
16-8UN ®| 30 9,525 16 1,83 1,2 1,5
16-9UN ol 90 9,525 16 1,63 1,2 17
22-5UN o| 50 12,7 22 2,93 17 2,3
22-6UN o| 80 12,7 22 2,44 16 23
22-7UN ol 70 12,7 22 2,09 16 23
27-4.5UN o 45 15,875 27 3,26 1,9 24
27-4UN ol 40 15,875 27 3,67 2,1 2,7
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Gewindeschneidplatten

Whitworth

(BSW, BSF, BSP, BSB)

- AuBen
(mm)
Be(zrf:::'t‘s“)"g g s“:;g:;"g d L hmin X f Abbildung
2

ER 1114w | @ 14,0 6,35 11 1,16 1,0 1,2
11-16W | @ 16,0 6,35 11 1,02 09 1,1
11-18W | @ 18,0 6,35 11 0,90 08 1,0
1119w | @ 19,0 6,35 11 0,86 08 1,0
11200 | ® | 200 6,35 11 0,81 08 09
112w [ ® | 220 6,35 11 0,74 08 09
1124w | ® | 240 6,35 11 0,68 07 08
11-26W | ® | 260 6,35 11 0,63 07 08
11-28W | ® | 280 6,35 11 0,58 06 07
1132w | ® | 320 6,35 11 0,51 06 06
11-36W | ® | 360 6,35 11 0,45 06 06
11-40W | ® | 400 6,35 11 0,41 06 06
11-48W | ® | 480 6,35 11 0,34 06 06
11-56W | ® | 560 6,35 11 0,29 07 04
11-60W | ® | 60,0 6,35 11 0,27 07 04
1172w [ @ | 720 6,35 1 0,23 07 04
16-10W | A | 100 9,525 16 1,63 1,1 1,5
16-11W | A | 110 9,525 16 1,48 1,1 1,5
16-12W | A | 120 9,525 16 1,36 11 1,4
16-14W | A | 140 9,525 16 1,16 10 1,2 T
16-16W | A 16,0 9,525 16 1,02 0,9 1,1 o
16-18W | A | 180 9,525 16 0,90 08 1,0 T
16-19W | A | 190 9,525 16 0,86 08 1,0 '—L@W/\
16-20W | A | 200 9,525 16 0,81 08 0,9 EXE
16-2W | ® | 220 9,525 16 0,74 08 09
16-24W | A | 240 9,525 16 0,68 07 08
16-26W | A | 260 9,525 16 0,63 07 08
16-28W | A | 280 9,525 16 0,58 06 07
16-30W | ® | 300 9,525 16 0,55 06 0,7
16-32W | ® | 320 9,525 16 0,51 06 06
16-36W | ® | 36,0 9,525 16 0,45 06 0,6
16-40W | ® | 400 9,525 16 0,41 06 0,6
16-48W | ® | 480 9,525 16 0,34 06 06
16-56W | ® | 56,0 9,525 16 0,29 07 0,4
16-60W | ® | 60,0 9,525 16 0,27 0,7 0,4
16-72W | ® | 720 9,525 16 0,23 07 0,4
16-8W A 8,0 9,525 16 2,03 1,2 15
16-9W A 9,0 9,525 16 1,81 1,2 17
22-5W ° 5,0 12,7 22 3,25 1,7 24
22-6W . 6,0 12,7 22 271 1,6 23
22-7W . 7,0 12,7 22 3,32 1,6 23
27-45W | ® 45 15,875 27 3,61 1,8 2,6
27-4W o 40 15,875 27 4,07 2,0 29
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Whitworth

(M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 Steigung . .
(Rechts) ] (tpi) d L hmin X f Abbildung
3
[-%
ERM  16-11W A 11,0 9,525 16 1,48 11 15
16-12W 0 12,0 9,525 16 1,36 11 1,4 SOOI
16-14W A 14,0 9,525 16 1,16 1,0 1,2 a
16-19W A 19,0 9,525 16 0,86 08 1,0 h
| \Ro.137P .

Whitworth

(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5| o Steigung . q
(Rechts) ,8, § (tpi) d L hmin X f Abbildung
[+] o
a. a.
ERM  16-11W-U O | A 11,0 9,525 16 1,48 1,1 1,5
16-14W-U o|o 14,0 9,525 16 1,16 1,0 1,2 0H 37Ny TS
¥
h
R0.137P EXT.

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

340 % KORLOY Drehen



Gewindeschneidplatten
Whitworth

(BSW, BSF, BSP, BSB)

- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 Steigun . "
s 9 g S 9 g (tgi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 g
IL n-12w | ® [R 1112w | @ 12,0 6,35 11 1,32 09 | 12
1-14W | A 114w | A 14,0 6,35 11 1,16 09 | 1,1
1-16W | ® 1n-16W | ® 16,0 6,35 11 1,02 09 | 1,1
11-18W | ® 1118w | @ 18,0 6,35 11 0,90 08 | 10
1n-19w | ® 119w | A 19,0 6,35 11 0,86 08 | 10
120w | O 20,0 6,35 11 0,81 08 | 09
12w | e 22,0 6,35 11 0,74 08 | 09
120w | ® 24,0 6,35 11 0,68 07 | 08
1126w | ® 26,0 6,35 11 0,63 07 | 08
1128W | ® 28,0 6,35 11 0,58 06 | 07
1n3w | e 32,0 6,35 11 0,51 06 | 06
1-36W | ® 36,0 6,35 11 0,45 06 | 06
1-40W | ® 40,0 6,35 11 0,41 06 | 06
1-48W | ® 48,0 6,35 11 0,34 06 | 06
156w | ® 56,0 6,35 11 0,29 07 | 04
160w | ® 60,0 6,35 11 0,27 07 | 04
1nzw | e 72,0 6,35 11 0,23 07 | 04
16100 | A 10,0 9,525 16 1,63 11| 15
16-11W | A 11,0 9,525 16 1,48 11| 15
16-12W | A 12,0 9,525 16 1,36 19| 14
16-14W | A 14,0 9,525 16 1,16 10 | 12 CREC
16-16W | A 16,0 9,525 16 1,02 09 | 1,1 a
16-18W | A 18,0 9,525 16 0,90 08 | 10 )
16-19W A 19,0 9,525 16 0,86 08 | 10 RO exr
16200 | @ 20,0 9,525 16 0,81 08 | 09
1622w | ® 22,0 9,525 16 0,74 08 | 09
1624w | ® 24,0 9,525 16 0,68 07 | 08
162600 | ® 26,0 9,525 16 0,63 07 | 08
1628W | ® 28,0 9,525 16 0,58 06 | 07
1630W | ® 30,0 9,525 16 0,55 06 | 07
16320 | ® 32,0 9,525 16 0,51 06 | 06
16-36W | ® 36,0 9,525 16 0,45 06 | 06
16400 | ® 40,0 9,525 16 0,41 06 | 06
16-48W | ® 48,0 9,525 16 0,34 06 | 06
1656W | ® 56,0 9,525 16 0,29 07 | 04
16600 | ® 60,0 9,525 16 0,27 07 | 04
1672w | ® 72,0 9,525 16 0,23 07 | 04
16-8W A 8,0 9,525 16 2,03 12 | 15
16-9W ° 9,0 9,525 16 1,81 12 | 17
22-5W ° 50 12,7 22 3,25 17 | 24
22-6W ° 6,0 12,7 2 2,71 16 | 23
22-7W A 7.0 12,7 2 3,32 16 | 23
27-45W | ® 45 15,875 27 3,61 18 | 26
27-4W ° 40 15,875 27 4,07 20 | 29
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten

Whitworth

(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 Steigung . .
(Rechts) § (tpi) d L hmin X f Abbildung
[+]
[-%
IRM 16-11W A 11,0 9,525 16 1,48 1,1 15
16-14W A 14,0 9,525 16 1,16 1,0 1,2 EOI TN
AN
h
L AN
R0.137P EXT.
Whitworth
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung - .
(Rechts) 8|8 s‘zg:;"g d L hmin X f Abbildung
o™ 0
o [+]
o. o.
IRM  16-11W-U ol|o 11,0 9,525 16 1,48 1,1 1,5
16-14W-U oo 14,0 9,525 16 1,16 1,0 1,2 RO.G7P — INT.

‘43,‘

R0.137P
EXT.
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Gewindeschneidplatten
Britisches Standard-Rohrgewinde

(BSPT)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 Steigun . "
i 9 g o 9 § (tai) 9 d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 11-14BSPT | O |[ER  11-14BSPT | O 14,0 6,35 1 1,16 0,9 1,0 ot
11-19BSPT | O 11-19BSPT | O 19,0 6,35 1 0,86 08 | 09 b RO.137P INT.
11-28BSPT | O 11-28BSPT | O 28,0 6,35 1 0,58 06 | 06 L2715
16-11BSPT | O 16-11BSPT | A 11,0 9,525 16 1,48 11 5|,
16-14BSPT | O 16-14BSPT | © 14,0 9,525 16 1,16 10 1,2
16-19BSPT | O 16-19BSPT | ® 19,0 9,525 16 0,86 08 | 09
16-28BSPT | O 16-28BSPT | O 28,0 9,525 16 0,58 06 | 06
- - -
Britisches Standard-Rohrgewinde
(BSPT)
- Innen
(mm)
Bezeichnun I~ Bezeichnun 5 | Steigun . .
(Links) 9 g (Rechts) 9 g (tgi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 2
L 11-14BSPT | O |IR 11-14BSPT | O 14,0 6,35 1 1,16 09 1,0 o
11-19BSPT | O 11-19BSPT | O 19,0 6,35 1 0,86 08 | 09 R X INT.
11-28BSPT | O | 11-28BSPT | O 28,0 6,35 1 0,58 06 | 06 ﬁ
16-11BSPT | O 16-11BSPT | A 11,0 9,525 16 1,48 1,1 1,5 :
16-14BSPT | O 16-14BSPT | A 14,0 9,525 16 1,16 1,0 1.2 @ t
16-19BSPT | O 16-19BSPT | ® 19,0 9,525 16 0,86 08 | 09 ‘\ /
16-28BSPT | O 16-28BSPT | O 28,0 9,525 16 0,58 0,6 0,6 d
-
Rohrgewinde
(NPT)
- AuBen
(mm)
Be’(t'iz"‘(';;'“g 'é B"(z':;z"'l't‘:)"g '§ s“z;g;"g d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 16-11.5NPT | O |ER 16-11.5NPT | A | 115 9,525 16 1,64 11 15 ,
11-14NPT | @ | 140 6,35 11 1,33 08 1,0 =
11-18NPT ) 18,0 6,35 11 1,01 0,8 1,0 :F 30°| 30° e
11-27NPT | A | 270 6,35 11 0,66 07 08 S
16-14NPT | A | 140 9,525 16 1,33 0,9 1.2 . @
16-18NPT | A | 180 9,525 16 1,01 08 1,0 \ /)
16-27NPT | A | 270 9,525 16 0,66 07 08 ~
16-8NPT A 8,0 9,525 16 2,42 13 18
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten

Rohrgewinde

(NPT)
- Innen
(mm)
i = i = | = ji
Bez(i:z'l‘(';;‘“g 8 Be(z;;:‘];‘;"g g8 s“(’;g;"g d L | hmin | x f Abbildung
g 2|8
IL 11-14NPT ® IR 11-14NPT °o |0 14,0 6,350 1 133 | 08 | 1,0
16-11.5NPT | @ 16-11.5NPT | A 11,5 9,525 16 164 | 1,1 | 15
16-8NPT ° 16-8NPT A 8,0 9,525 16 2,42 13 | 1,8 307) 30° e
11-18NPT A 18,0 6,350 11 1,01 08 | 1,0
11-27NPT o 27,0 6,350 1 066 | 07 | 08
16-14NPT A 14,0 9,525 16 133 | 09 | 12
16-18NPT o 18,0 9,525 16 1,01 08 | 10
16-27NPT ° 27,0 9,525 16 066 | 07 | 08
Dichtgewinde
(NPTF)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 1~ Bezeichnun 5 Steigun . "
(Links) 9 g (Rechts) 9 g (tgi) 9 d L | hmin | x f Abbildung
2 2
EL 11-14NPTF | O [ER 11-14NPTF | O 14,0 6,35 1 135 | 08 | 1,0 «
11-18NPTF | © 11-18NPTE | O 18,0 6,35 11 1,00 | 08 | 10 xw* -
11-27NPTF | © 11-27NPTF | O 27,0 6,35 1 064 | 07 | 08 r 307 30° J
16-11.5NPTF | O 16-11.5NPTF | O 11,5 9,525 16 1,63 11 | 15 . . l
16-14NPTF | O 16-14NPTF | O 14,0 9,525 16 13 |09 | 12 |t @
16-18NPTF | O 16-18NPTF | @ 18,0 9,525 16 1,00 | 08 | 1,0 \
16-27NPTF | © 16-27NPTF | © 27,0 9,525 16 064 | 07 | 08 f
16-8NPTF o 16-8NPTF o 8,0 9,525 16 2,38 13 | 1,8
Dichtgewinde
(NPTF)
- Innen
(mm)
Bez(t'ifl'l‘(:;‘"g 'g B"(z::::'t‘s“)“g % s“::ﬂi‘;"g d L hmin X f Abbildung
e 2
IL 11-14NPTF | O |IR 11-14NPTF | O 14,0 6,35 11 1,35 08 | 10
11-18NPTF | O 11-18NPTF | O 18,0 6,35 11 1,00 08 | 10 —_
11-27NPTF | O 11-27NPTF | O 270 635 1 064 | 07 | 08 ﬁr 30°| 30° e
16-11.5NPTF | O 16-11.5NPTF | O 15 9,525 16 1,63 11 ] 15 )
16-14NPTF | O 16-14NPTF | O 14,0 9,525 16 1,35 09 | 12 @ .
16-18NPTF o) 16-18NPTF o 18,0 9,525 16 1,00 08 | 10 ~ /
16-27NPTF | O 16-27NPTF | O 27,0 9,525 16 0,64 07 | 08 \d\\
16-8NPTF o) 16-8NPTF I} 8,0 9,525 16 2,38 13 | 18
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Gewindeschneidplatten

Rundgewinde DIN 405

(RD)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steigun . .
(Links) 9 g (Rechts) 9 g (tgi) 9 4 L hmin X f Abbildung
2 2
EL 16-10RD o |ER 16-10RD ol 100 9,525 16 1,27 1,1 1,2 ‘
16-6RD o 16-6RD e 60 9,525 16 2,12 15 | 17 | 23 Ro2210F INT.
16-8RD o 16-8RD e 30 9,525 16 1,59 14 | 13 # >
22-4RD o 22-4RD o | 40 12,7 22 3,18 22 | 23 7
22-6RD o 22-6RD o] 60 12,7 22 2,12 15 | 17 @/
27-4RD o 27-4RD o 40 15,875 27 3,18 22 | 23 B 0 220D EXT.
d
L ]
Rundgewinde DIN 405
(RD)
- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steigun . .
(Links) 9 g (Reckts 9 g (tgi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 g
IL 16-10RD o IR 16-10RD ol 100 9,525 16 1,27 1,1 1,2 ot
16-6RD o 16-6RD o 6,0 9,525 16 2,12 14 | 15 X RO.22104P INT.
16-8RD o 16-8RD A 8,0 9,525 16 1,59 14 | 14 j(L
22-0RD o 22-4RD o 40 12,7 2 3,18 22 | 23 : )
22-6RD o 22-6RD o 6,0 12,7 22 2,12 15 | 17
27-4RD o 27-4RD ol 4p 15875 | 27 3,18 22 | 23 R0.22104P/  EXT.
-
Trapezgewinde DIN 103
(TR)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 Steigun . .
T g g Tt 9 g (mgm)g d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 11-15TR ® |ER 11-15TR . 1,50 6,35 11 0,90 08 | 09
16-1.5TR o 16-1.5TR o 1,50 9525 | 16 0,90 10 | 1,1 0 INT.
16-2.0TR ° 16-2.0TR A 2,00 9525 | 16 1,25 1,1 1,3 !
16-3.0TR A 16-3.0TR A 3,00 9525 | 16 1,75 13 | 15
22-4.0TR A 22-4.0TR A 4,00 12,7 22 2,25 17 | 19
22-5.0TR ° 22-5.0TR A 5,00 12,7 22 275 2,1 2,5 2
27-6.0TR A 27-6.0TR A 6,00 15875 | 27 3,50 23 | 27
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten

Trapezgewinde DIN 103
(TR)

- Innen
(mm)
Be’(‘:'if"l‘(:;‘“g g Be(’;;f::'t‘:)"g g s‘(‘:]gm“;‘g d L hmin X f Abbildung
oM o
2 2
IL 11-1.5TR A IR 11-1.5TR [ 1,50 6,35 1 0,90 0,8 0,9 ’
16-15TR | @ 16-15TR | @ 1,50 9,525 16 0,90 10 11 ~
16-20TR | @ 16-20TR | A 2,00 9,525 16 125 1,1 13 ﬂr 30° INT.
16-25TR | @ 16-25TR | A 2,50 9,525 16 153 12 14 = h
16-30TR | @ 16-30TR | A 3,00 9,525 16 175 13 15 ( @ L
2240TR | @ 22-40TR | A 4,00 12,7 2 2,25 17 19 . et
2250TR | @ 22-50TR | A 5,00 12,7 22 2,75 21 25 )
2760TR | @ 2760TR | @ 6,00 15,875 27 3,50 23 2,7
-
American ACME
- AuBen
(mm)
Be’(t'iﬁ':('s';‘“g g Be(’::::'t‘s“)“g E s“:g:;"g d L | bmin | x | f Abbildung
g g
EL  16-10ACME O |[ER  16-10ACME o 10,0 9,525 16 1,52 13 | 14
16-12ACME o 16-12ACME o 12,0 9,525 16 1,19 1] 12 i
16-14ACME e} 16-14ACME o 14,0 9,525 16 1,03 10 | 12 T
16-16ACME 0 16-16ACME 0 16,0 9,525 16 092 | 10 | 11 1 29° s
16-6ACME O 16-6ACME O 6,0 9,525 16 2,37 1,7 1,9 *f ~ h
16-8ACME e} 16-8ACME o 8,0 9,525 16 1,84 14 ] 15 | L @
22-5ACME ° 22-5ACME ° 50 12,7 22 2,79 20 | 23 \ /) xt
22-6ACME ° 22-6ACME ° 6,0 12,7 22 2,37 18 | 21 .
27-4ACME @) 27-4ACME A 4,0 15,875 27 3,43 2,4 2,7
11-16ACME O 16,0 6,35 1 0,92 1,0 1,1
-
American ACME
- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 teigun . .
(Links) 9 g (Rechts 9 g : ‘;tg:; 9 d L | tmin | x | f Abbildung
2 b
L 16-12ACME O |IR 16-12ACME o 12,0 9,525 16 119 | 12 | 13
16-14ACME o 16-14ACME [ 14,0 9,525 16 1,03 | 1,1 | 1.2 o
16-16ACME o 16-16ACME o 16,0 9,525 16 092 | 1,0 | 1,1 X = INT.
16-6ACME o 16-6ACME o 6,0 9,525 16 237 | 1,7 | 19 %P I
16-8ACME o 16-8ACME ° 8,0 9,525 16 1,84 | 14 | 15 g
22-5ACME o 22-5ACME A 5,0 12,7 22 279 | 20 | 23 L
22-6ACME o 22-6ACME . 6,0 12,7 22 237 | 18 | 21 EXT.
27-4ACME o 27-4ACME . 40 15,875 27 343 | 23 | 26 —r
16-10ACME ° 10,0 9,525 16 152 | 12 | 13
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Gewindeschneidplatten

Stu)b ACME

(STACME
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steigun . .
(Links) g g (Rechts) 9 g (tﬂi) 9 d L | hmin | x | f Abbildung
& 2
EL 11-16STACME O |ER 11-16STACME 0] 16,0 6,35 1 060 |10 10
16-10STACME ¢} 16-10STACME ¢) 10,0 9,525 16 | 1,02 | 1,2 |13
16-12STACME ¢} 16-12STACME @) 12,0 9,525 16 | 0,76 | 1,2 | 1,2
16-14STACME ¢} 16-14STACME 0] 14,0 9,525 16 | 067 | 1,1 | 11 29 INT.
16-16STACME @) 16-16STACME @) 16,0 9,525 16 | 0,60 | 1,0 | 10
16-6STACME (¢] 16-6STACME o 6,0 9,525 16 1,52 1,7 118 n
16-8STACME ) 16-8STACME @) 8,0 9,525 16 | 1,21 | 1,4 |15
22-5STACME ) 22-5STACME @) 50 12,7 22 | 1,78 | 21| 23 EXT.
22-6STACME o 22-6STACME o 6,0 12,7 22 1,52 1,7 118
27-3STACME @) 27-3STACME @) 3,0 15,875 27 | 279 | 29|29
27-4STACME @) 27-4STACME @) 4,0 15,875 27 | 216 | 23| 24
Stub ACME
(STACME)
- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 Steigun . .
T 9 g v 9 g (tgi) 9 d L | hmin | x | f Abbildung
2 2
IL 11-16STACME O |IR 11-16STACME @) 16,0 6,35 1 0,60 | 1,0 | 10
16-10STACME ¢} 16-10STACME @) 10,0 9,525 16 | 1,02 | 12|13
16-12STACME ¢} 16-12STACME @) 12,0 9,525 16 | 0,76 | 1,1 | 1,2
16-14STACME ¢) 16-14STACME e} 14,0 9,525 16 | 067 | 1,1 | 11 X 29° INT.
16-16STACME ) 16-16STACME ¢} 16,0 9,525 16 | 060 | 1,0 | 10
16-6STACME ) 16-6STACME ¢} 6,0 9,525 16 | 1,52 | 1,7 | 1,8 h
16-8STACME (0] 16-8STACME O 8,0 9,525 16 1,21 14115
22-5STACME ) 22-5STACME ¢} 5,0 12,7 22 | 1,78 | 21| 23 EXT.
22-6STACME ) 22-6STACME ¢} 6,0 12,7 22 | 152 | 1,718
27-3STACME ) 27-3STACME e} 3,0 15,875 27 | 2,79 | 29|29
27-4STACME @) 27-4STACME ¢} 40 15,875 27 | 216 | 23| 24
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
UNJ

(Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius)

- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steiguni . "
(Links) g g (Rochts) 9 % (tgi) g d L hmin X f Abbildung
2 2

EL 11-14UNJ O |ER 11-14UNJ o 14,0 6,35 11 1,05 10 | 12
11-16UNJ o 11-16UNJ o 16,0 6,35 11 0,92 09 | 1,1
11-18UNJ o 11-18UNJ o 18,0 6,35 11 0,81 08 | 10
11-20UNJ o 11-20UNJ o 20,0 6,35 11 073 08 | 09
11-24UNJ o 11-24UNJ ° 24,0 6,35 11 0,61 07 | 08
11-28UNJ o 11-28UNJ o 28,0 6,35 11 052 07 | 07
11-32UNJ o 11-32UNJ o 32,0 6,35 11 0,46 06 | 07
11-36UNJ o 11-36UNJ o 36,0 6,35 11 0,41 06 | 06
11-40UNJ o 11-40UNJ o 40,0 6,35 11 0,37 06 | 06
11-44UNJ o 11-44UNJ o 44,0 6,35 11 0,33 06 | 06
11-48UNJ o 11-48UNJ o 48,0 6,35 11 0,31 06 | 05
16-10UNJ o 16-10UNJ o 10,0 9,525 16 1,47 12 | 15
16-11UNJ o 16-11UNJ o 11,0 9,525 16 1,33 12 | 15
16-12UNJ o 16-12UNJ . 12,0 9,525 16 1,22 11 ] 13 .
16-13UNJ o 16-13UNJ o 13,0 9,525 16 1,13 10 | 13 X 6P INT.
16-14UNJ o 16-14UNJ o 14,0 9,525 16 1,05 10 | 12 bt
16-16UNJ o 16-16UNJ o 16,0 9,525 16 0,92 09 | 11 i
16-18UNJ o 16-18UNJ o 18,0 9,525 16 0,81 08 | 1,0 Rmazmwp b
16-20UNJ o 16-20UNJ o 20,0 9,525 16 0,73 08 | 09 Rma0 1601 EXT.
16-24UNJ o 16-24UNJ o 24,0 9,525 16 0,61 07 | 08
16-28UNJ o 16-28UNJ o 28,0 9,525 16 0,52 07 | 07
16-32UNJ o 16-32UNJ o 32,0 9,525 16 0,46 06 | 07
16-36UNJ o 16-36UNJ o 36,0 9,525 16 0,41 06 | 06
16-40UNJ o 16-40UNJ o 40,0 9,525 16 0,37 06 | 06
16-44UNJ o 16-44UNJ o 440 9,525 16 0,33 06 | 06
16-48UNJ o 16-48UNJ o 48,0 9,525 16 0,31 06 | 05
16-8UNJ o 16-8UNJ o 8,0 9,525 16 1,83 12 | 16
16-9UNJ o 16-9UNJ o 9,0 9,525 16 1,63 13 | 17
22-5UNJ o 22-5UNJ o 5,0 12,7 22 2,93 18 | 25
22-6UNJ o 22-6UNJ o 6,0 12,7 22 2,44 17 | 23
22-7UNJ o 22-7UNJ o 7,0 12,7 22 2,09 17 | 23
27-4.5UNJ o 27-4.5UNJ o 45 15,875 27 3,26 20 | 27
27-4UNJ o 27-4UNJ o 40 15,875 27 3,67 22 | 30
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Gewindeschneidplatten

UNJ

(Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius)

- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun: 5 | Steigun . .
(Links) 9 g (Rochts) 9 g (tﬂi) g d L hmin X f Abbildung
2 2
IL 11-14UNJ O |IR 11-14UNJ o 14,0 9,525 16 0,95 10 | 1,2
11-16UNJ o 11-16UNJ o 16,0 6,35 1 0,83 09 | 1,1
11-18UNJ o 11-18UNJ o 18,0 6,35 1 0,74 08 | 1,0
11-20UNJ ¢ 11-20UNJ o 20,0 6,35 11 0,66 08 | 09
11-24UNJ o 11-24UNJ o 24,0 6,35 1 0,55 07 | 08
11-28UNJ o 11-28UNJ o 28,0 6,35 11 0,47 07 | 07
11-32UNJ o 11-32UNJ o 32,0 6,35 11 0,42 06 | 07
11-36UNJ o 11-36UNJ o 36,0 6,35 11 0,37 06 | 06
11-40UNJ o 11-40UNJ o 40,0 6,35 11 0,33 06 | 06
11-44UNJ o 11-44UNJ o 44,0 6,35 11 0,30 06 | 06
11-48UNJ o 11-48UNJ o 48,0 6,35 11 0,28 06 | 05
16-10UNJ o 16-10UNJ o 10,0 9,525 16 1,33 12 | 15
16-11UNJ o 16-11UNJ o 11,0 9,525 16 1,21 12 | 15
16-12UNJ o 16-12UNJ o 12,0 9,525 16 1,11 11 ] 13
16-13UNJ o 16-13UNJ o 13,0 9,525 16 1,02 10 | 13 56p INT.
16-14UNJ o 16-14UNJ o 14,0 9,525 16 0,95 10 | 12 bl
16-16UNJ o 16-16UNJ o 16,0 9,525 16 0,83 09 | 1,1 i
16-18UNJ o 16-18UNJ o 18,0 9,525 16 0,74 08 | 1,0 Rmazmwp P
16-20UNJ o 16-20UNJ o 20,0 9,525 16 0,66 08 | 09 Rma0 1501 EXT.
16-24UNJ o 16-24UNJ o 24.0 9,525 16 0,55 07 | 08
16-28UNJ o 16-28UNJ o 28,0 9,525 16 0,47 07 | 07
16-32UNJ o 16-32UNJ o 32,0 9,525 16 0,42 06 | 07
16-36UNJ o 16-36UNJ o 36,0 9,525 16 0,37 06 | 06
16-40UNJ o 16-40UNJ o 40,0 9,525 16 0,33 06 | 06
16-44UNJ o 16-44UNJ o 44,0 9,525 16 0,30 06 | 06
16-48UNJ o 16-48UNJ o 48,0 9,525 16 0,28 06 | 05
16-8UNJ o 16-8UNJ o 8,0 9,525 16 1,66 12 | 16
16-9UNJ o 16-9UNJ o 9,0 9,525 16 1,48 13 | 17
22-5UNJ o 22-5UNJ o 50 12,7 22 2,66 18 | 25
22-6UNJ o 22-6UNJ o 6,0 12,7 22 2,21 17 | 23
22-7UNJ o 22-7UNJ o 7,0 12,7 22 1,90 17 | 23
27-4.5UNJ o 27-4.5UNJ o 45 15,875 27 2,95 20 | 27
27-4UNJ o 27-4UNJ o 40 15,875 27 3,32 22 | 30
Amerikanisches Sagengewinde
(ABUT)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steigun . "
e 9 g T 9 g (tgi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 g
EL 11-16ABUT O |ER 11-16ABUT o 160 6,35 11 1,05 13 | 19
11-20ABUT o 11-20ABUT ol 200 6,35 11 0,84 10 | 14
16-10ABUT o 16-10ABUT ol 100 9,525 16 1,68 15 | 23
16-12ABUT o 16-12ABUT ol 120 9,525 16 1,40 14 | 20
16-16ABUT o 16-16ABUT ol 160 9,525 16 1,05 13 | 19
16-20ABUT o 16-20ABUT O | 200 9,525 16 0,84 10 | 14 0.16316P S
22-6ABUT o 22-6ABUT ol 60 12,7 22 2,80 22 | 35
22-8ABUT o 22-8ABUT o| 80 12,7 22 2,10 20 | 32
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Amerikanisches Sagengewinde

(ABUT)
- Innen
(mm)
Bezeichnun = Bezeichnun 5 | Steigun . "
Tt g § Tt 9 g (tgi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 o
L 11-16ABUT O |IR 11-16ABUT o | 16,0 6,35 1 1,05 13 | 19
11-20ABUT o 11-20ABUT ® | 200 6,35 1 0,84 10 | 14 *rx —
16-10ABUT o 16-10ABUT ® | 100 9,525 16 1,68 15 | 23 ‘
16-12ABUT o 16-12ABUT o] 120 9,525 16 1,40 14 | 20 ==
16-16ABUT o 16-16ABUT o | 16,0 9,525 16 1,05 13 | 19 @ L
16-20ABUT o 16-20ABUT ® | 200 9,525 16 0,84 10 | 14 { —7 0.16316P -~
22-6ABUT o 22-6ABUT o) 6,0 12,7 22 2,80 22 | 35 )
22-8ABUT o 22-8ABUT o 8,0 12,7 22 2,10 20 | 32
Britisches Sagengewinde
(BBUT)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 1~ Bezeichnun 5 | Steigun . "
(Link) 9 % (Rechts 9 g (tﬂi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 b
EL 16-10BBUT O |ER 16-10BBUT o] 100 9,525 16 1,28 14 | 22 | Xx— .1,
16-12BBUT o 16-12BBUT o] 120 9,525 16 1,07 14 | 21 =
16-16BBUT o 16-16BBUT ® | 160 9,525 16 0,80 11 | 16
16-8BBUT o 16-8BBUT o 8,0 9,525 16 1,61 16 | 25 |L
22-8BBUT o 22-8BBUT o 8,0 12,7 22 1,61 16 | 25 /
\ / 0.2754P EXT.
d
Britisches Sagengewinde
(BBUT)
- Innen
(mm)
Bezeichnun 1~ Bezeichnun & | Steigun . .
(Links) 9 g (Reckts 9 g (t?)i) 9 d L hmin X f Abbildung
2 e
L 16-10BBUT O |IR 16-10BBUT o] 100 9,525 16 1,28 14 | 22 X
16-12BBUT o 16-12BBUT O] 120 9,525 16 1,07 14 | 21 F
16-16BBUT o) 16-16BBUT ® | 160 9,525 16 0,80 11 | 16 =
16-8BBUT o 16-8BBUT o 8,0 9,525 16 1,61 16 | 25 @ L
22-8BBUT o 22-8BBUT o 8,0 12,7 22 1,61 16 | 25 \\ /

0.2754P

EXT.
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Gewindeschneidplatten
Metrisches Sagengewinde

(SAGE)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung . '
(Links) g (Rechts) § (mm) d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 16-2.0SAGE O | ER 16-2.0SAGE e} 2,00 9,525 16 1,74 1,47 2,08 X— o f
22-2.0SAGE e} 22-2.0SAGE o 2,00 12,7 22 1,74 1,47 2,08 —
22-3.0SAGE o 22-3.0SAGE ([ ] 3,00 12,7 22 2,60 1,79 2,60
27-4.0SAGE e} 27-4.0SAGE ° 4,00 15,875 27 3,55 1,93 3,20 P
'
N\ 0.26384P EXT.
d
Metrisches Sagengewinde
(SAGE)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung . .
(Links) § (Rechts) § (mm) d L hmin X f Abbildung
o o
[-% [-%
IL 16-2.0SAGE O |IR 16-2.0SAGE ® 2,00 9,525 16 1,50 1,52 2,2 ‘ X
22-3.0SAGE ¢ 22-3.0SAGE O 3,00 12,7 22 2,25 1,66 29 0.26384P 3
27-4.0SAGE O 27-4.0SAGE ] 4,00 15,875 27 3,09 2,12 3,2 == &
L B
©O) I
B 0.26384P EXT.
d
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 | Steigung . .
(Rechts) g (tpi) d L hmin X f Abbildung
o
[-%
ER 22-4API503 o 4,0 12,7 22 3,74 2,0 2,9
22-4API382 ° 4,0 12,7 22 3,09 2,1 2,8
22-4API383 o 40 12,7 22 3,08 2,1 238
22-4AP1502 A 4,0 12,7 22 3,75 2,0 29
22-5AP1403 A 5,0 12,7 22 2,99 1,8 2,6
22-6API551 @) 6,0 12,7 22 1,41 2,6 2,0
27-4API1382 ® 4,0 15,875 27 3,09 2,1 2,8
27-4API383 9 4,0 15,875 27 3,08 2,1 2,8
27-4API502 O 4,0 15,875 27 3,75 2,1 3,1
27-4API503 ® 4,0 15,875 27 3,74 2,1 3,1
27-5AP1403 o 50 15,875 27 2,99 1,9 2,7
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Gewindeschneidplatten
API

- Innen
(mm)
B"(Z;:;:'t';"*’ 'g St‘zg:’)"g d L hmin X f Abbildung
e
IR 22-0API382 o 40 12,7 22 3,09 2,1 2,8
22-4API383 o 40 12,7 22 3,08 2,1 2,8
22-0API502 A 40 12,7 22 3,75 2,1 3,1
22-4API503 o 40 12,7 22 3,74 2,0 29
22-5API403 A 50 127 22 2,99 18 2,6
22-6API551 ° 6,0 12,7 22 1,4 2,6 2,0
27-4API382 o 40 15,875 27 3,09 2,1 2,8
27-0API383 ° 40 15,875 27 3,08 2,1 2,8
27-4API502 ° 40 15,875 27 3,75 2,1 3,1
27-4API503 ° 40 15,875 27 3,74 2,1 3,1
27-5AP1403 ° 5,0 15,875 27 2,99 1,9 27

API Buttress Futterrohr

(BUT)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 | Steigung n .
(Rechts) § (mm) d L hmin X f IPF Abbildung
o
[-%
ER 22-5BUT1 o) 5,00 12,7 22 1,55 31 1,9 1,0 « o
22-5BUT75 ° 5,00 12,7 22 1,55 31 1,9 0,75 j% INT.
10°
i:j ) - a
) ks EXT.
d
(BUT)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 | Steigung . .
(Rechts) § (mm) d L hmin X f IPF Abbildung
o
[-%
IR 22-5BUT1 [ ] 5,00 12,7 22 1,55 2,8 1,9 1,0
22-5BUT75 L4 5,00 12,7 22 1,55 2,8 1,9 0,75

*Ex
L
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Gewindeschneidplatten
APl Rundgewinde

(APIRD)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 Steigung . .
(Rechts) 8 (tpi) d L hmin X f Abbildung
a3
-9
ER 16-10APIRD [ ] 10,0 9,525 16 1,41 1,2 1,4 y ot
16-8APIRD [ ] 8,0 9,525 16 1,81 1,3 1,5 1 INT.
f 30°| 30°
@®)
d
API Rundgewinde
(APIRD)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 Steigung n n
(Rechts) :c.: (tpi) d L hmin X f Abbildung
o
a.
IR 16-10APIRD [ ] 10,0 9,525 16 1,41 1,2 14 .
X
16-8APIRD [ ] 8,0 9,525 16 1,81 1,3 15 T
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Extreme Line

(ED)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung . .
(Links) ] (Rechts) 2| (mm) d L hmin X f IPF Abbildung
] 3
o -9
EL 22-5EL125 O | ER 22-5EL125 o 5,00 12,7 22 1,71 2,3 24 1,25 « of
22-6EL15 @) 22-6EL15 o 6,00 12,7 22 1,21 1,9 1,9 1,50 1 — INT.
s :
L ’ _ :
) il
N\ 907 Y EXT
d
Extreme Line
(EL)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung . .
(Links) § (Rechts) § (mm) d L hmin X f IPF Abbildung
o o
o. [-%
IL 22-5EL125 O |IR 22-5EL125 9 5,00 12,7 22 1,91 22 | 24 1,25 fo
X
22-6EL15 @) 22-6EL15 o 6,00 12,7 22 1,39 18 | 1,9 1,50 P o160 INT.

—/ 0T Y Ext
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Halter fir AuBengewinde
ER(L)H

Schraubsystem
s w
[+]
9
L
=B
h H Rechtsausfiihrung
(mm)
Lager Schraube fiir ~ Schraube fiir Zwischenlage Zwischenlage  Schliissel
. Innen- WsP Zwischenlage rechts links
Bezeichnung q H w L S h 4
kreis 5
LR M S =2 K
ER(L)H 08N-11 o| e 6,35 8 8 136,4 1 8 17,5 ST11N - - - TW08P
10N-11 O | A 6,35 10 10 70,0 11 10 17,5
12N-11 oA 6,35 12 12 80,0 12 12 17,5
12N-16 O | A | 9525 12 12 83,2 16 12 22,0 ST16N - - - TW10P
09-16 o|e 9,525 9,52 9,52 63,6 16 9,52 20,5 ST16 STA16 ATE16 ATI16 TW10P
12-16 ® | A | 9525 12 12 83,2 16 12 22,0
16-16 A | A 9,525 16 16 100,0 16 16 20,5
20-16 A | A 9,525 20 20 128,6 20 20 30,0
25-16 A | A 9,525 25 25 153,6 25 25 30,0
32-16 oA 9,525 32 32 173,6 32 32 30,0
25-22 A | A 12,7 25 25 1585,7 25 25 36,0 ST22 STA22 ATE22 ATI22 TW20P
32-22 A A 12,7 32 32 175,7 32 32 36,0
40-22 L N J 12,7 40 40 205,7 40 40 36,0
25-27 A | A | 15875 25 25 151,6 32 25 35,0 ST27 STA27 ATE27 ATI27 TW25L
32-27 O | A | 15875 32 32 176,6 32 32 40,0
40-27 ® O 15875 40 40 206,6 40 40 40,0
50-27 O | ® | 15875 50 50 256,6 50 50 40,0
Keine Zwischenlage fiir Halter in N-Ausfiihrung benétigt.
ER(L)H-C
Klemmsystem
s w
o
0
L
& "
h u Rechtsausfiihrung
(mm)
Lager Schraube fiir Klemme Zwischenlage Zwischenlage Schliissel
. Innen- Zwischenlage rechts links
Bezeichnung | H w L S h 14
kreis
L|R M P = =2 K
ER(L)H 20-16C A | A 9,525 20 20 128,6 20 20 30 STA16 CTH16 ATE16 ATI6 TW15P
25-16C A | A 9,525 25 25 153,6 25 25 30
32-16C o A 9,525 32 32 173,6 32 32 30
25-22C oA 12,7 25 25 155,7 25 25 36 STA22 CTH22 ATE22 ATI22 TW20P
32-22C O | A 12,7 32 32 175,7 32 32 36
40-22C o|e 12,7 40 40 205,7 40 40 36
25-27C O | A| 15875 25 25 151,6 25 25 35 STA27 CTH27 ATE27 ATI27 TW25L
32-27C O | A| 15875 32 32 176,6 32 32 40
40-27C O | ® | 15875 40 40 206,6 40 40 40
50-27C O | ® | 15875 50 50 256,6 50 50 40
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Halter fiir Innengewinde

IR(L)H

Schraubsystem
Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung
|
= - L
L (¢)
R
- [ -
(mm)
Lager Schraube fiir Schraube fiir Zwischenlage Zwischenlage Schliissel
. Innen- WsP Zwischenlage rechts links
Bezeichnung . 0D 0d od1 H L S L
kreis
LR 6 &
IR(L)H 10DN-11 A | A 6,35 13 10 10,0 9,5 100 73 - ST1IN - - - TWO08P
10N-11 A A 6,35 13 20 10,0 18,0 180 73 25
13N-11 o | A 6,35 16 20 13,0 | 18,0 180 8,9 32
13N-16 A | A 9,525 17 20 12,7 | 18,0 180 10,3 32 ST16N - - - TW10P
16N-16 A | A 9,525 20 20 16,0 | 18,0 180 11,5 40
16DN-16 A | A 9,525 20 16 16,0 | 152 150 11,3 32
20-16 A | A 9,525 24 20 20,0 | 18,0 180 13,4 40 ST16 STA16 ATI16 ATE16 TW10P
25-16 A | A 9,525 29 32 250 | 29,0 250 16,3 60
25D-16 A | A 9,525 29 25 24,5 22,6 200 16,1 45
32-16 A | A 9,525 36 32 32,0 29,0 250 19,6 60
40-16 O | A 9,525 44 40 40,0 | 36,0 300 23,8 60
20N-22 o A 12,7 27 20 20,0 18,0 180 15,6 50 ST22N - - - TW20P
25-22 A | A 12,7 32 32 250 | 29,0 250 17,4 60 ST22 STA22 ATI22 ATE22 TW20P
25D-22 O | A 12,7 32 25 246 | 226 200 17,2 45
32-22 o A 12,7 39 32 32,0 | 29,0 250 21,5 60
40-22 O | A 12,7 47 40 40,0 | 36,0 300 25,8 60
32-27 O | A | 15875 40 32 32,0 | 29,0 250 22,4 60 ST27 STA27 ATI27 ATE27 TW25L
40-27 A | A | 15875 48 40 40,0 | 36,0 300 26,4 60
50-27 ® | A | 15875 58 50 50,0 | 450 350 314 75
60-27 ® | A | 15875 69 60 60,0 | 54,0 400 36,4 75
Keine Zwischenlage fiir Halter in N-Ausfiihrung benttigt.
IR(L)H-C
Klemmsystem
Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung
|
_ -HeeHl —-—-— - — - — - — - — - — - — -
Rechtsausfiihrung
o —-
[
(mm)
Lager Schraube fiir Klemme  Zwischenlage Zwischenlage Schliissel
. Innen- Zwischenlage rechts links
Bezeichnung . 0D 0d od1 H L S L
kreis
LR @ e
IR(L)H 20-16C O | A 9,525 24 20 20,0 18,0 180 13,4 50 STA16 CTH16 ATI16 ATE16 TW10P
25-16C O| Al 9525 | 20 | 32 | 250 | 280 | 250 | 163 | 60 Twisp
25D-16C O | A 9,525 29 25 246 | 226 200 16,1 45
32-16C O | A 9,525 36 32 32,0 | 29,0 250 19,6 60
40-16C o| e 9,525 44 40 40,0 | 36,0 300 23,8 60
25-22C O | A 12,7 32 32 250 | 29,0 250 17,4 60 STA22 CTH22 ATI22 ATE22 TW20P
25D-22C O | A 12,7 32 25 246 | 226 200 17,2 45
32-22C O | A 12,7 39 32 32,0 | 29,0 250 21,5 60
40-22C O | A 12,7 47 40 40,0 | 36,0 300 25,8 60
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Halter fiir Innengewinde
IR(L)H-C

Klemmsystem
Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung
Rechtsausfiihrung
(mm)
Lager Schraube fiir Klemme | Zwischenlage | Zwischenlage Schliissel
. Innen- Zwischenlage rechts links
Bezeichnung . oD od od1 H L S L
L| k| ke W | P = = K
IR(L)H 32-27C O | @ | 15875 40 32 32,0 | 29,0 250 22,4 60 STA27 CTH27 ATI27 ATE27 TW25L
40-27C O | @ | 15875 48 40 40,0 | 36,0 300 26,4 60
50-27C O | @ | 15875 58 50 50,0 | 45,0 350 31,4 75
60-27C ® @ | 15875 69 60 60,5 | 54,0 400 36,4 75

Keine Zwischenlage fiir Halter in N-Ausfiihrung benétigt

VTH

s W
o @ /
L
=) n
h H Rechtsausfiihrung
(mm)
Klemme Klemm- Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager H=(h) w L S Wendeschneidplatte ‘! schra§ube 9 /\
VTH 2020R A 20 20 125 26,4 VETR CS6R1 DHA0617 FTKA03510 TW15P
2525R A 25 25 150 334 HW30L
3225R @) 32 25 170 334
Gewindeschneidplatten in vertikaler Ausfiihrung
Sorte MaBe (mm)
Abbildung Bezeichnung Geometrie
=] Steigung (mm) 0 f
%
VETR 100 o 1,0 60° 1,4
125 o 125 60° 14 *ﬁ*
150 A 1,5 60° 1,2 %—
175 A 1,75 60° 1,2 3 A
200 A 2,0 60° 1.2 T
250 A 2,5 60° 14
300 A 3,0 60° 1,6 t
150F A 0,8-1,5 60° 1,4 d:9.525 t4.76
300F A 1,5-3,0 60° 1,6
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