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Begriffe

Aussengewinde

Gewinde, das an der
Aussenfléche eines Zylinders
gebildet wird.

Gewindetiefe

> Aussengewinde

Aussendurchmesser

Durchmesser des imagindren Zylinders, der koaxial zum Gewinde
liegt, und bei dem jede beliebige Mantellinie die Gewindespitzen des
Aussengewindes bzw. den Gewindegrund des Innengewindes berthrt.

Flankendurchmesser

Aussen @
'« Teilungs @ '
| < Kern@ <
e 0o

Der achsensenkrechte Abstand zwischen
Gewindespitze und Gewindegrund.

Teilung

Die Teilung bezeichnet den Abstand
zweier unmittelbar benachbarter
gleichgerichteter Gewindeflanken.
Bei einer Schraube mit N-Gangen gilt
fir die Teilung P=L/N

(beiN=1 ist die Teilung=Steigung)

Nenndurchmesser

Der Durchmesser von welchem die

Durchmessergrenzen durch Anwendung der
Abweichungszugaben und - toleranzen abgeleitet

werden.

Linksgewinde

Y

Teilun@

Gewindegrund

Gewindespitze

DELE

Flanken
Winkel

Durchmesser des imagindren Zylinders, der koaxial zum
Gewinde liegt, und bei dem jede beliebige Mantellinie das
Gewindeprofils so schneidet, dass die durch Gewinderille und
Gewindezahn gebildeten Abschnitte gleich sind.

Kerndurchmesser

Stei-
y gungs-

} winkel

Durchmesser des imagindren Zylinders, der koaxial zum
Gewinde liegt, und bei dem jede beliebige Mantellinie den
Gewindegrund des Aussengewindes bzw. die Gewindespitzen
des Innengewindes berthren.

Steigungswinkel

Innengewinde

Gewinde, das auf der Innenflache eines
Zylinders oder Konus erzeugt wird.

Rechtsgewinde

Winkel, der gebildet wird durch die Tangente an die
Schraubenlinie an einen am Flankendurchmesser des Gewindes
liegenden Punktes und durch eine Ebene senkrecht zur
Gewindeachse.

Zylindrisches Gewinde
Erzeugt auf einem Zylinder.

Konisches Gewinde
Erzeugt auf einem Kegel.

4 MY

Gewinde, das sich, in Achsrichtung

betrachtet, entgegen dem Uhrzeigersinn
windet und in Achsrichtung verlduft (LH).

Der Steigungswinkel 3

Steigungswinkel |Steigung

TUx Flankendurchmesser

Steigung

Die Steigung bezeichnet den Weg, den ein Muttergewinde
auf einem Bolzengewinde bei einer 360°-Umdrehung in axialer Richtung zuriicklegt.
Steigung L =Teilung P x Anzahl der Génge N (bei N=1 ist P=L)

Gewinde, das sich, in Achsrichtung
betrachtet, im Uhrzeigersinn windet und in
Achsrichtung verlduft.

Steigung L-Teilung P X Anzahl der Gange N
(beiN =

Tist P=L)

vvvvarqus |
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Bearbeiten eines mehrgangigen Gewindes

Ein Gewinde dessen Steigung L einem ganzzahligen Mehrfachen der Teilung P entspricht.
Ein mehrgéngiges Gewinde erlaubt einen héheren Vorschub ohne eine grossere Gewindeform.

Erster bearbeiteter Durchgang Zweiter bearbeiteter Durchgang Dritter bearbeiteter Durchgang
(Ende, dreigéngiges Gewinde)

‘Teill‘mg‘ ‘ Steigung ‘

Steigung = 3 x Teilung
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Technische Daten

Profilarten

Teilprofil Vollprofil

Die Teilprofilplatte schneidet den Aussendurchmesser Die Vollprofilplatte schneidet das komplette
(beim Aussengewinde) und den Innendurchmesser Profil inklusive Spitze. Fiir jede GewindeTeilung
(beim Innengewinde) nicht mit. Die gleiche Platte und Norm ist eine andere Platte erforderlich.

kann fir verschiedene Teilungen (innerhalb eines
begrenzten Teilungsbereiches) eingesetzt werden.

Vollprofil fur feine Teilungen Semiprofil

Die Spitze der Gewindeprofils wird durch den zweiten Die Semiprofilplatte schneidet das komplette

Zahn bearbeitet. Profil, entgratet die Spitze der Gewindeflanke,
schneidet aber den Aussen / Innendurchmesser
nicht mit.

Wird hauptséchlich fir Trapezgewinde verwendet.
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Zustellungsmethoden - Gewindedrehen

Gewinde WSP / Halter Drehsinn Vorschubrichtung Gewindedrehen Abb. Nr.
EXRH entgegen dem Uhrzeigersinn In Richtung Futter Reguldr 1
Aussen- Rechtsgewinde — - -
EXLH Im Uhrzeigersinn In Richtung Spitze Umgekehrt 2
) IN RH entgegen dem Uhrzeigersinn In Richtung Futter Regular 3
Innen- Rechtsgewinde
IN LH Im Uhrzeigersinn In Richtung Spitze Umgekehrt 4
EXLH Im Uhrzeigersinn In Richtung Futter Reguldr 5
Aussen- Linksgewinde
EX RH entgegen dem Uhrzeigersinn In Richtung Spitze Umgekehrt 6
IN LH Im Uhrzeigersinn In Richtung Futter Regulér 7
Innen- Linksgewinde — - -
IN RH entgegen dem Uhrzeigersinn In Richtung Spitze Umgekehrt 8

Aussen- Rechtsgewinde

Aussen- Linksgewinde

<=

<=

Innen- Rechtsgewinde

Innen- Linksgewinde

Durchgangsmethoden - Gewindedrehen

Radiale Zustellung

A

Radiale Zustellung ist die einfachste und
schnellste Methode.

Zustellung erfolgt senkrecht zur Drehachse.
Spanabhebende Bearbeitung durch beide
Flanken der Platte.

Radiale Zustellung wird in drei Féllen empfohlen:
* bej Teilungen kleinerals 1 mm

* fir kurzspanende Werkstoffe

* fr die Bearbeitung gehartete Werkstoffe

Zustellung entlang der Flanke

1-3° \

Zustellung entlang der Flanke wird in folgenden
Féllen empfohlen:

* bei Steigungen grosser/gleich als 1 mm.

da bei radialer Zustellung die effektive
Schneidkantenlange zu gross, was zum Rattern
fuhren kann.

* bei TRAPEZ und ACME. wo das Spanen an drei
Flanken fir den Spanfluss von Nachteil ist.

Wechselseitige Zustellung

t1

Die Anwendung der wechselseitigen
Zustellungsmethode wird besonders bei
grosseren Teilungen und bei langspanenden
Werkstoffe empfohlen.

Diese Methode verteilt die Bearbeitung
gleichmassig auf beiden Flanken, was zu
gleichmassigem Verschleiss der Schneidkanten
flihrt. Die wechselseitige Zustellung erfordert
einen komplizierteren Programmiervorgang und
ist nicht auf allen Drehmaschinen méglich.
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Berechnung des Steigungswinkels und Wahl der richtigen

Unterlegplatte

Flankenfreiwinkel a (beispielhaft fur Aussengewindedrehplatten)

5948'  5°48' 2°36' 2°36' 7°10' 1°14'

Vardex Klemmbhalter wurden QL = arctan (tan @/Z X tand)

AL

A 1

Py

entwickelt um die Platte zu neigen,

wenn Sie im Klemmhalter sitzt

60°, UN, ACME BUTTRESS

1SO

Flankenfreiwinkeln, basierend auf der Geometrie der Schneidplatte. Um sicher zu stellen,

INSERT

) A5 Wo: o. - Flankentreiwink
(100 fur Aussen-Klemmhalter, 150 @ 3 3 0 § - Neigungswinkel
fUr Innen- Klemmbhalter). a}x:\“ ! @ - Flankenwinkel
Dies fiihrt zu unterschiedlichen A
A

dass die Seite der Schneidkante nicht auf dem Werkstick reibt, ist es sehr wichtig, dass der
Steigungswinkel der Platte korrekt ist — speziell bei Profilen mit kleinen innenliegenden
Flankenwinkeln. Diese Korrektur ist durch Vardex Unterlegplatten gegeben.

Berechnung des Steigungswinkel 3

p

|

>
4
N

“~ O —>

Der Steigungswinkel wird mit folgender Formel berechnet:

B - Steigungswinkel [°]

PXN P -Teilung [mm]
B: arcta n N - Anzahl der Gange
TTx D - Flankendurchmesser [mm]

Steigung L=PxN

Der Steigungswinkel kann ebenfalls aus dem untenstehenden Diagramm abgelesen werden.

Steigungswinkeldiagramm

el

Steigung L Steigung L
A [mm] G/7] p=1°
12 ~
I\/orschub in Richtung Futter - 114 225
= 10} L 25
Standard <
Steigungswinkel = 9
§ 3 - 8 B
s o .
— T .
A T g = ! 4
= 6 |
\ ° \ H1 u& 4.5
1.5 Unterleg? c 5 5
R platten- 2
Plattensitzwinkel des ] £ T 4 6
Standard Klemmbhalters Z o |7
c T 3
a £ L9
S 2 2 F11
£ @ 14
P - 18
s I ! 24
0 Flankendurchmesser [mm]_|_ p=0"
Vorschub in Richtung Spitze 1 50 100 150 200 | o4
F18
_> 2 14
Umgekeh = FE= ™ o'
mgekehrt % 3 L
Steigungswinkel 2 - ™ | é
/b . i D ’
8 © 3 | L5
T & = 6 45
1.57 Unterl o g / ™ 7 :5
- nterleg- p= b 3.
Plattensitzwinkel des p\atteng— g 8 >
Standard Klemmhalters = = 0 Y 3
a 9
=}
5 E 101 Sonder Klemmhalter ™ 25
3 .
5 13 1 >
\ - g 12 I 2.25\
3 p=-2° p=-1°
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Unterlegplatten
Resultierender Steigungswinkel 4.5° 3.5° 2.5° 0.5° 0° -0.5° -1.5°
Plattengrésse Halter Bestellnummer
IC L mm
3/8" 6 ER/IL YE3-3P YE3-2P YE3-1P YE3-IN YE3-1.5N YE3-2N YE3-3N
EL/IR YI3-3P YI3-2P YI3-1P YI3-1N YI3-1.5N YI3-2N YI3-3N
3/8" 6 ER M=RCESE YE3-6C2P YE3-6CIP YE3-6GIN  YE3-6G1.5N  YE3-6CG2N © YE3-6G3N
A IR AEEGERTE YI3-6C2P | YI3-6C1P YI3-6GIN  YI3-6G1.5N  YI3-6CG2N YI3-6C3N
o 2 ER/IL YE4-3P YE4-2P YE4-1P YE4-IN YE4-1.5N YE4-2N YE4-3N
EL/IR Yl4-3P Y14-2P Yl4-1P YI4-1N Y14-1.5N YI4-2N YI4-3N
12U 2 ER/IL YE4U-3P YE4U-2P YE4U-1P YE4U-1N YE4U-1.5N YE4U-2N YE4U-3N
EL/IR Yl4U-3P YI4U-2P YI4U-1P YI4U-IN YI4U-1.5N YI4U-2N YI4U-3N
5/g" 57 ER/IL YE5-3P YES5-2P YE5-1P YES5-IN YE5-1.5N YES5-2N YES5-3N
EL/IR YI5-3P YI5-2P YI5 - 1P YI5-1N YI5-1.5N YI5-2N YI5-3N
5/ 57 ER/IL YE5U-3P YE5U-2P YE5U-1P YESU-IN YE5U-1.5N YE5U-2N YESU-3N
EL/IR YI5U-3P YISU-2P YI5U - 1P YI5U-TN YI5U-1.5N YI5U-2N YI5U-3N
ER/IL YE3M-1P YE3M-IN  YE3M-15N  YE3M-2N
3/8"M 16
EL/IR YI3M-1P YI3M-IN YI3M-1.5N
ER/IL YE4M-1P YE4M-IN  YEAM-15N  YE4M-2N
1/2"M 22
EL/IR YI4M-1P YI4M-1N YI4M-1.5N
ER/IL YES5M-IN  YES5SM-1.5N
5/8"M 27
EL/IR YISM-IN YI5M-1.5N
ER/IL YE4Z-1P YE4Z-IN
1/2"7 22
EL/IR Y14Z-1P YI4Z-IN
ER/IL
5/8"2 27
EL/IR
1/2"T 22 ER/IL EL/IR YAT
Standard Unterlegplatten Unterlegplatte & | UTypUnterlegplatten | MTyp Unterlegplatten | ZTyp Unterlegplatten | T Typ Unterlegplatten
ER/IL EL/IR ER IR ER/IL EL/IR ER/IL EL/IR ER/IL EL/IR ER/IL EL/IR
V6 ist auf der Riickseite markiert Dieselbe
unterlegplatte
umgodreht
Unterlegplatten- Sortimente Wichtig!

Verwenden Sie die V6 Unterlegplatte, wenn Sie die
V6 Schneidplatte einsetzen.

Fiir rechte
AuBenplatte YE3-6C.

Innenplatte YI3-6C.

Fiir rechte

Unterlegplattengrofe Bestellnummer Beigefligte Unterlegplatten:
IC L mm
YE3-2P 1P 1N, 2N, 3N
3/8" 16 ABY3
YI3-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
3/8" YE3-6C2P, 1P, 1N, 2N, 3N
Vi 16 ABY3-6C
6 YI3-6C-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
YE4-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
172" 22 ABY4
Y14-2P, 1P, N, 2N, 3N
YE4U-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
172"U 22 ABY4U
Y14U-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
ABYES YE5-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
5/8" 27
ABYI5 Y15-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
ABYE5U YE5U-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
5/8"U 27
ABYI5U YI5U-2P, 1P, 1N, 2N, 3N

Um sicherzustellen, dass jederzeit und fur alle Bearbeitungsfalle die richtige Unterlegplatte zur
Hand ist, empfehlen wir lhnen diese Unterlegplatten- Sortimente.

us| 131 |



Sorten und ihre Anwendungen

Allround

VKX

VTX

VerschleiRfeste Sorte flir den universellen Einsatz.
Sehr gut geeignet fiir Stahl und Edelstahl.
Empfohlen fir stabile Maschinenbedingungen.
Geschliffene und gesinterte Spanleitstufen
erhaltlich. TiN-farbige PVD-Beschichtung

Z3he, universelle Feinkornsorte. Bietet gute
Bruchfestigkeit auch unter unglnstigen
Bearbeitungsbedingungen. TiAIN-
Beschichtung

Gesinterte Spanleitstufe fir langspanende
Werkstoffe. TIAIN-Beschichtung

Speziell ausgelegte Sorte tur
die Bearbeitung von rost- und
sdurebestandigen Stéhlen. PVD-
Beschichtung

Edelstahl Nichteisen- Metallen, hitzebestandige Legierungen und Titan
VM7 VK2 VK2P
A \ y - \ 4

Die unbeschichtete Sorte fir Nichteisen-
Metalle, Aluminium, hitzebestandige und
Titanlegierungen.

VK2 mit polierter Spanleitstufe zur
Erzielung von verbesserten Oberflachen
in Aluminium und zur Reduzierung der
Aufbauschneidenbildung.

@MINI? ;{0

Micro & MicrOscope

Mini “5L"& Mini IC 6.0

Mini IC 4.0

VMX

VHX

VTX

Universalsorte flr 2-seitige Micro-Einsatze.
TiN-farbige PVD-Beschichtung

o

HSS-Sorte fir Mini-L und Mini-3

6.0 Schneidplatten; fir niedrige
Schnittgeschwindigkeiten. TiN-farbige
PVD-Beschichtung

Hartmetallsorte fur Mini-3 4.0. Fur
die Bearbeitung von rost- und
sdurebestdndigen Stahlen. TIAIN-
Beschichtung

VBX

VKP

VBX

Universelle Hartmetallsorte fir MicrOscope
Schneideinsatze. TICN-Beschichtung

o

Universelle Hartmetallsorte fur Mini-L und
Mini-3 6.0 Schneidplatten. TiN-farbige
PVD-Beschichtung

Hartmetallsorte fur Mini-3 4.0. Fur die
allgemeine Stahlbearbeitung. TiCN-
Beschichtung
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Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindigkeiten

Vc [m/min] Ohne MiniPro

= Brinell Ve im/min]
2 Harte Beschichtete Unbeschichtet
< | Material HB VKX VCB VM7 VTX VK2 /VK2P
1 Geringer Kohlenstoffanteil (=0.1-0.25%) | 125 115-190| 115-190 115-190
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (C=0.25- 0.55%)| 150 100-175| 100-165 100-175
3 Hoher Kohlenstoffanteil ( G= 0.55- 0.85%) | 170 90-165 | 90-155 90-165
4 Niedriglegierter Stahl Ungehartet 180 100-180| 100-180 100-180
5 | (Legierungs- Elemente| Gehartet 275 75-140 | 75-140 75-140
0y
6 | <% Gehartet 350 70-135 | 70-135 70-135
7| Hochlegierter Stahl Vergitet 200 80-120 | 80-120 80-120
g | (Legierungs-Elemente > 5%) | Gehgrtet 325 50-100 | 50-100 50-100
9 Stahl Niedriglegiert (Legierungs- Elemente < 5%)| 200 70-130 | 70-130 70-130
ahlguss
10 I Hochlegiert (Legierungs- Elemente > 5%) | 225 60-120 | 60-120 60-120
1 | Edelstahl Ungehértet 200 70130 | 70-130 | 70-150 | 70-130
12 | Ferritisch Gehdartet 330 60-115 | 50-95 60-125 | 60-115
13 | Edelstahl Austenitisch 180 90-140 | 80-120 | 90-160 | 90-140
M 14 | Austenitisch Super- Austenitisch 200 40-110 | 30-100 | 40-120 | 40-110
Edelstahl | 15 | EdelstahlguR Ferritisch| Ungehartet 200 90-120 | 90-120 | 90-150 | 90-120
16 Gehdrtet 330 65-110 | 65-110 | 65-120 | 65-110
17 | Edelstahl- GuR Auste- Austenitisch 200 85-110 | 85-110 | 85-120 | 85-110
nitisch Gehartet 330 60-100 | 60-100 | 60-110 | 60-100
Temperguss Ferritisch (kurzspanig) 130 60-70 | 70-120 60-70
Perlitisch (langspanig) 230 60-145 | 70-120 60-145
Niedrigfest 180 70-130 | 70-130 70-130
Grauguss
Hochfest 260 60-115 | 60-100 60-115
. Ferritisch 160 125-160| 125-160 125-160
Kugelgraphitguss —
Perlitisch 260 90-120 | 90-120 90-120
Aluminium-Legierungen| ungealtert 60 100365 100-250 100-365|  100-250
schmiedeeisern gealtert 100 80-220 | 80-180 80-220 | 80-160
GuR 75 200-400] 200-400 200-400| 80-120
Aluminium- Legierungen
GuR & gealtert 90 200-280| 200-280 200-280] 70-100
Aluminium-Legierungen| Guf Si 13- 22% 130 60-180 | 60-150 60-180 | 50-120
Kupfer und Messing 90 80-225 | 80-210 80-225 | 70-170
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 80-255 | 80-210 80-255 | 70-170
Vergutet (Eisen basiert) 200 45-60 | 45-60 45-60 30-50
20 | Hochtemperaturlegie-| Gealtert (Eisen basiert) 280 30-50 | 30-50 30-50 25-40
S(M) 21 |rungen Vergutet (Nickel oder Cobalt basiert)| 250 20-30 | 20-30 20-30 20-30
Hitzebestdn- | 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert)| 350 15-25 | 15-25 15-25 15-25
dige Material ; )
23 . . Reines 99,5 Ti 400Rm 140-170| 140-170 140-170|  60-100
Titanlegierungen -
24 o+ P Legierungen 1050Rm | 50-70 | 50-70 50-70 40-60
H K) | 2 45-50HRc| 45-60 | 45-60 45-60
Geha'r(tettZs Extra harter Stahl Gehartet & angelassen
Material 26 51-55HRc | 40-50 | 40-50 40-50
Berechnung von n [U/min.]
_ 1000 x V¢
TtxD / n  -n-Drehzahl [U/min]
n = V¢ - Schnittgeschwindigkeit [m/min]
nNxJtxD l D - Durchmesser des Werksttcks [mm]
1000 Ve
wvarqus| 1ss |
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@MINI ;0

Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min]

Mini, Micro und Microscope

Ve [m/min]
= Beschichtete
3 Brinell
-% Harte VMX VKP/VBX VTX VHX
= | Material HB (Micro) | (Mini&Microscope) | (Mini) (Mini)
1 Geringer Kohlenstoffanteil ((=0.1-0.25%) 125 50-120 140-200 150-200 20-50
2 |Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (= 0.25-0.55%) 150 40-100 120-180 130-180 15-40
3 Hoher Kohlenstoffanteil (G=0.55- 0.85%) 170 30-80 110-180 120-180 15-30
4 Niedriglegierter Stahl Ungehartet 180 50-70 100-155 110-155 20-45
5 |(Legierungs- Elemente | Gehartet 275 40-60 90-145 100-145 10-25
0y
6 =) Gehartet 350 30-50 80-135 90-135 10-25
7 |Hochlegierter Stahl Vergiitet 200 30-50 65-115 70-115
(Legierungs- Elemente -
8 | 50) Gehiirtet 325 25-40 50-100 60-100
9 . Niedriglegiert (Legierungs- Elemente < 5%) 200 30-50 30-50 30-50 25-40
tahlguss
10 J Hochlegiert (Legierungs- Elemente > 5%) 225 25-40 25-40 30-40 25-40
1 |Edelstahl Ungehartet 200 60-100 80-120 90-120
12 |Ferritisch Gehértet 330 40-60 55-95 60-95
13 | Edelstahl Austenitisch 180 50-90 60-100 70-100
M 14 |Austenitisch Super- Austenitisch 200 40-60 50-90 60-90
Edelstahl | 15 | gyelstahlguR Ferritisch | Ungehartet 200 40-60 60-80 70-80
16 Gehértet 330 30-50 45-65 50-65
17 |Edelstahl- GuB Austenitisch 200 40-60 50-70 60-70
Austenitisch
Gehértet 330 30-50 40-60 40-60
Temperguss Ferritisch ( kurzspanig) 130 50-70 60-80 70-80
Perlitisch (langspanig) 230 50-70 60-80 70-80
Niedrigfest 180 50-70 60-80 70-80
Grauguss
Hochfest 260 40-60 40-70 40-70
Ferritisch 160 50-70 60-80 70-80
Kugelgraphitguss
Perlitisch 260 60-80 70-90 80-90
Aluminium- ungealtert 60 100-300 80-240 90-240 | 30-60
Legierungen
A gealtert 100 100-150 100-170 110170 | 25-50
Aluminium- GuB 75 100-150 100-150 110-150 | 2550
Legierungen GuB & gealtert 90 60-100 60-100 70-100 20-40
Aluminium- Legierungen | Gul Si 13- 22% 130 100-150 100-150 110-150 15-30
Kupfer und Messing 90 60-100 80-200 90-200 | 1535
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 60-100 80-200 90200 | 15-35
Vergitet (Eisen basiert) 200 25-45 25-45 30-45
20 |Hochtemperaturlegie- | Gealtert (Eisen basiert 280 20-30 20-30 20-30
S(M) P dngen Vergiitet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-20 15-20 15-20
Hitzebestan- | 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 10-15 10-15 15-20
dige Material | ) Reines 99,5 Ti 400Rm |  60-100 60-100 70-100
Titanlegierungen
24 a+f Legierungen 1050Rm 40-50 40-50 40-50
H K 25 45-50HRc | 20-40 20-40 20-40
( ) Extra harter Stahl Gehdrtet & angelassen
Gehértetes
Material | 26 51-55HRc | 20-40 20-40 20-40
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Anzahl der Durchgdnge

Teilung

mm

050 075 100 125 150 175 200

350 400 450 500 550 600 800

G/Z

48 32 24 20 16 14 12

7 6 55 5 4.5 4 3

Anzahl der Durchgédnge

46 47 48 59 610 712 712

10-18 1118 11-19 1220 12-20 12-20 15-24

Anzahl der Durchgénge
(SCB)

34 34 35 46 56 68 68

Anzahl der Durchgdnge
(Micro / Scope & Mini)

6-9 611 6-12 814 915 118 11-18

Schnittbedingungen abhangig von:

Werkstoff

MaBe: Durchmesser und Lange

7

_
i

Werkstiick
Spanbarkeit W%}
Werkstoffharte HRc
AuBBen oder innen
Gewinde
Norm
Oberflachengtte
Maschinenstabilitat
Maschine Max. U/ Min.
Stabilitat des Klemmsystems
Kahimittel Kahlmittel %
Halterquerschnitt ;"j’f:
Auskraglange @%ﬂ ﬁ
verhang
Halter e —
Innenkuhlung @ /Ar*f ***************** !
Schaft: Hartmetall, Legierung, X "l H
Hartmetallimplantat M s
Sorte Il III:!I
A N\ /
Profilform: Teilung und Tiefe @
Platte A

Spitzenradius

Art des Spanbrechers

NEUMO Ehrenberg Group



Anzahl der Durchgadnge und Schnitttiefe pro Durchgang

bei Multi+ platten

Multils

Platte Plattengrosse  Teilung Zahne Bestellnummer Durchgange  Schnitttiefe pro Durchgang
Standard
IC  Lmm RH 1 2 3 4
ISO aussen 10 mm 3 3ER1.0ISO3M+-. .. 2 032 030
3/8" 16 15  mm 2 3ER1.51SO2M+.... 3 034 030 029
20 mm 2 3ER2.0ISO2M+.... 3 045 040 038
15 mm 3 4ER1.5ISO3M+.... 2 048 045
M 7, 20 mm 2 4ER2.0ISO2M+.... 3 045 040 038
20 mm 3 4ER2.0ISO3M+.... 2 064 059
25 mm 2 4ER2.51SO2M\+.... 4 046 042 038 036
5/8' 27 30 mm 2 SER3.0ISO2M+... 4 053 047 045 039
N o 15 mm 8 4ER1.5ISO8T+-.. 1 093
20 mm 8 4ER2.0ISO8T+-.. 1 1.23
ISO innen 10 mm 3 3IR1.01SO3M+.... 2 030 028
3/8" 16 15  mm 2 3IR1.51SO2M+.... 3 031 028 027
20 mm 2 3IR2.01SO2M+ . 3 042 037 036
M+ 15  mm 3 4IR1.5ISO3M+.... 2 045 041
72" 22 20 mm 2 4IR2.01SO2M+.... 3 042 037 036
20 mm 3 4IR2.01SO3M+.... 2 059 056
5/8" 27 30 mm 2 5IR3.01SO2M+... 4 049 045 042 037
o . 15  mm 8 4IR1.51S08T+.... 1 0.86
20 mm 8 4IR2.01SO8T+-.. 1 115
UN aussen 20 G/Z 3 3ER20UN3M+. .. 2 041 038
18 G/Z 2 3ER18UN2M+-.... 3 032 028 027
. 18 G/Z 3 3ER18UN3M +. . 2 045 042
I8 10 6 G/Z 2 3ERT6UN2M+. .. 3 036 032 030
4 G/Z 2 3ERT4UN2M+. .. 3 043 038 037
12 G/Z 2 3ER12UN2M+. .. 3 047 043 040
M+ 16 G/Z 3 4ER16UN3M ... 2 051 047
14 G/Z 2 4ERT4UN2M+.... 3 043 038 037
. 12 G/Z 2 4ER12UN2M+.... 3 047 043 040
12 G/Z 3 4ER12UN3M+... 2 067 063
11 G/Z 2 4ERTTUN2M+.... 4 043 038 036 032
0 G/Z 2 4ERT0UN2M+. .. 4 046 042 040 036
5/8" 27 8 G/Z 2 SERSUN2M+... 4 056 050 048 041
UN innen 2 G2 2 3IR12UN2M .. 3 045 039 038
3/8" 16 14 G/Z 2 3IR14UN2M+ . 3 041 036 034
6 G/Z 2 3IRI6UN2M ... 3 033 030 028
Ve 6 G/Z 3 4IR16UN3M-+... 2 047 044
o ) 14 G/Z 2 4IRT4UN2M+.... 3 041 036 034
12 G/Z 2 4IRT2UN2M+... 3 045 039 038
12 G/Z 3 4IR12UN3M+... 2 063 059
5/8" 27 8 G/Z 2 5IR8UN2M +... 4 052 047 044 038
BSW aussen 28 G/Z 2 3ER28W2M+... 3 023 020 020
g " 19  G/Z 2 3ER1OW2M+.. 3 033 028 027
e 19 G/Z 3 3ER19W3M-+ . 2 045 041
14 G/Z 2 3ER14W2M+ . 3 043 038 035
o . 14 G/Z 3 4ER14W3M+. . 2 060 056
11 G/Z 2 AERTIW2M+. . 4 044 038 036 030
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Anzahl der Durchgange und Schnitttiefe pro Durchgang

bei Multi+ platten

Multals

Platte  Plattengrosse  Teilung Zdhne Bestellnummer Durchgédnge  Schnitttiefe pro Durchgang
Standard
IC  Lmm RH 1 2 3 4
BSW innen " 3/8" 16 4 G/Z 2 3IR14W2M+... 3 043 038 035
+
172" 2 n  G/Z 2 4IR1TW2M+. . 4 044 038 036 030
NPT aussen 3/8" 16 4 G/Z 2 3ER14NPT2M+... 3 052 045 043
" 172" 22 1.5 G/Z 2 4ER11.5NPT2M+.. 4 046 043 042 040
+
- 15 G/Z 3 5ER11.5NPT3M+... 4 048 043 042 038
8  G/Z 2 SERSNPT2M+. .. 4 072 064 060 053
1.5 G/Z 2 4ER11.5NPT2Z+... 4 046 043 042 040
7+ 172" 22
8  G/Z 2 4ER8NPT2Z+... 4 072 064 060 053
NPT innen 3/8" 16 4 G/Z 2 3IR14NPT2M+.... 3 052 045 043
" 172" 22 1.5 G/Z 2 4IR11.5NPT2M+... 4 046 043 042 040
+
- 15 G/Z 2 5IR11.5NPT3M+... 4 048 043 042 038
8  G/Z 2 S5IRENPT2M+.... 4 072 064 060 053
15 G/Z 3 4IR11.5NPT2Z+... 4 046 043 042 040
7+ 172" 22
8 G/Z 2 4IR8NPT2Z+. . 4 072 064 060 053
NPTF aussen M+ 3/8" 16 4 G/Z 2 3ER14NPTF2M+... 3 051 044 042
NPTF innen M+ 3/8" 16 4 G/Z 2 3IR14NPTF2M+... 3 051 044 042
M+ 58" 27 5 G/Z 2 SERSBUT752M+... 4 046 041 039 033
APIBUT aussen
T+ 72" 2 5 G/Z 3 4ERSBUT753T+... 3 057 052 050
. M+ 5/8" 27 5 G/Z 2 5IR5BUT752M+-... 4 046 041 039 033
APIBUT innen
T+ 172" 2 5 G/Z 3 4IRSBUT753T+... 3 057 052 050
0 G/Z 3 SERT10APIRD3MH-.... 2 074 069
M+ 5/8" 27
8  G/Z 2 5ERBAPIRD2M+.. 3 066 060 058
API RD aussen 10 G/Z 6 4ER10APIRD6T+.... 2 0.71 0.71
T+ 72" 2 8  G/Z 3 4ER8APIRD3T+... 2 094 090
G/Z 5 4ER8APIRD5T+-... 2 094 090
API RD innen o 10 G/Z 2 4IR10APIRD2M ... 3 052 046 045
" 8  G/Z 2 4IR8APIRD2M ... 3 066 060 058
+
. 10 G/Z 3 5IR10APIRD3M .. 3 048 048 047
G/Z 2 5IR8APIRD2M +-. . 3 066 060 058
7+ 72" 2 8  G/Z 2 4IR8APIRD2Z+... 3 066 060 058
0 G/Z 6 4IR10APIRD6T+... 2 071 071
T+ 172" 22 G/Z 3 4IR8APIRD3T+- .. 2 094 090
G/Z 5 4IR8APIRD5 T+ 2 094 090

«_

M+ Typ Platte

T+ Typ Platte

Z+ Typ Platte

wnvargus| 1s7 |



&
Gewindedrehen Schritt fiir Schritt — Beispiel 1 -

Anwendung:
Gewinde:  Aussen RH ISO metrisch M40x2.5
) Werkstoff:  42CrMo4 (25 HRc)

M40 x 2.5

U Auswahl der Gewindedrehmethode

Vorschub in Richtung Futter wurde gewahlt. Es werden eine Aussen- Rechtsplatte und
ein Aussen- Rechtshalter verwendet.

\/ wahl der Plattengrosse

Gewadhlte Schneidplatte: 3ER2.51SO
Plattengrosse Teilung Bestellnummer Unterlegplatte  Klemmbhalter
IC L mm mm RH RH
3/8" 16 2.5 3ER2.51SO ... YE3 AL.-3 (LH)

W' wahl des Klemmbhalters

Gewahlter Klemmhalter: AL 25-3
)
Hf ) Plattengrésse  Bestellnummer Abmiismungen
! ! Ic RH H=H1=B F L1 L2
L2—~
L 3/8" AL 25-3 25 25 1536 30
X Steigung L Steigung L
[mm] [G/7]

—1°
12 [5/
114 2.25
10 T 25
F3
F35
ta
Las
5
:? Bei einer Steigung von 2.5 mm (10 G/ Z)
2 und einem Werksttckdurchmesser von
;&1 40 mm ( 1.57") kénnen wir aus der Tabelle
00 einen Steigungswinkel von 1.5° ablesen.

50 100 150 200

Flankendurchmesser [mm]
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y Wahl der richtigen Unterlegplatte

Gewadhlte Unterlegplatte: YE3 Resultierender Steigungswinkel 35 25 1.5 0.5
Plattengrosse Bestellnummer Halter  Bestellnummer
IC L mm
3/8" 16 ER/IL YE3-2P YE3-1P YE3 YE3-IN
U Wahl der Hartmetallsorte und Schnittgeschwindigkeit
Gewadhlte Hartmetallsorte: Hirte
VTXSchnittgeschwindigkeit: Werkstoff: Brinell HB| Y TX H
140 m/min Ungehrtet 180 |85-145| 100-180
Niedriglegierter Stahl(Legierungs- P } }
Elemente < 5%) Gehdrtet 275 75-140 75-140
Gehartet 350 70-135 70-135

V Bestimmung der Anzahl der
DurchgangeAnzahl der Durchgange: 10

ISO aussen

Teilung mm 150 175 200 2.50 300 350 400
G/Z 16 41210 8 7 6
g':fg;"ggf‘;e 610 712 712 8-14 916  10-18 1118
Zusammenfassung
Gewinde ISO M40x2.5 aussen, RH
Ul Vorschubrichtung: in Richtung Futter
\/ Schneidplatte und Sorte: 3ER2.5I1SO VTX
\/VV Klemmbhalter: AL 25 -3
X  Steigungswinkel: 1.5°
Y Unterlegplatte: YE3
U Schnittgeschwindigkeit: 140 m/min
V Anzahl der Durchgange: 14
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Gewindedrehen Schritt fiir Schritt — Beispiel 2

Anwendung:

Gewinde:

Teilung:

5-6ACME-3G

Werkstoff:

U Auswahl der Gewindedrehmethode

—

Innen, RH ACME
6G/Z

Bohrungsdurchmesser: 5"

Edelstahl austenitisch)

Um das Entfernen der Spédne von aus Bohrung zu

vereinfachen, wahlen wir eine Vorschubrichtung vom

Futter weg. Daher sind eine Innen- Linksplatte und ein

Innen- Linksklemmhalter zu verwenden.

\/ wahl der Plattengrosse

Gewadhlte Schneidplatte: 4IL6ACME

Plattengrésse Teilung Bestellnummer Unterlegplatte  Klemmbhalter
IC L mm G/Z RH LH
172" 22 6 4IL6ACME... YE4 AVR.-4 (LH)
W' wahl des Klemmhalters
Gewadhlter Klemmhalter: AVR 40-4LH
Plattengrosse Bestellnummer Abmessungen mm Steigung  Min @
D 3 IC RH A L L1 D D1 F mm
A 172" AVR 40-4 36.0 300 60 40 400 258 47

X Bestimmung des Steigungswinkels

Flankendurchmesser [mm]

50 100 150 200
0 T DB=0°
1 s | 24
2 : 11
™ : 1
3 N i ?
4 d ]
. N O--F-o--F-o--F-1--F-16
rs
6 ™ r4.5
N L4
/ ] 135
8
9l Special ™ M3
10— Klemmbhalter >
r2.5
11 !
'I') 2.210
p=-2° p=-1

Steigung [mm]
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In diesem Fall wird ein Rechtsgewinde mit
einem LH Klemmbhalter gedreht. Die umgekehrte
Teilungswinkelmethode wird angewandt. Unter
Verwendung einer Steigung von 6 G/ Zoll und
einem Bohrungsdurchmesser von 127 mm
erhalten wir vom unteren Teil des Diagramms
einen Steigungswinkel von - 0.65°




y Wahl der richtigen Unterlegplatte

Gewahlte Resultierender
Unterlegplatte: YE4-2N Steigungswinkel 1> 0> 0 -0.5 1>
Plattengrésse Bestellnummer
IC L mm
172" 22 ER/IL YE4 YE4-IN YE4-15N YE4-2N YE4-3N

U Wahl der Hartmetallsorte und Schnittgeschwindigkeit

Gewadhlte Hartmetallsorte: ) )

VTXSchnittgeschwindigkeit: Werkstoff: Harte Brinell HB vTX vee

140 m/min EdelstahlAuste-| Austenitisch 180 90-140 80-120
nitisch Super- Austenitisch 200 40-110 30-100

V Bestimmung der Anzahl der
DurchgangeAnzahl der Durchgange: 18

ACME aussen & innen

Teilung mm 3.00 3.50 400 450 5.00 5.50 6.00
G/Z 8 7 6 5.5 5 45 4

Anzahl der 11-

Durchgiinge 9-16 10-18 18 11-19  12-20 12-20 12-20

Zusammenfassung

Schnittgeschwindigkeit: 140 m/min

Gewinde 5” x6 ACME innen, rechts
Ul Vorschubrichtung: Vom Futter weg, Richtung Reitstock
\/ Schneidplatte und Sorte: 4IL6ACME VTX
\\/ Klemmbhalter: AVR 40-4LH
X  Steigungswinkel: -0.65°
Y Unterlegplatte: YE4-2N
U
V

Anzahl der Durchgange: 18

NEUMO Ehrenberg Group



Werkstoffvergleichstabelle

Material-
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Deutschland

VardexNr,| USA AISI/SAE WNr Deutschland DIN | GroBbritannien BS | Frankreich AFNOR | ItalienUNI
1 1015 1.0037 St37-2 Fe360B £24-2 Fe360B FU
1 1020 1.0044 St44-2 Fe430B FN £28-2 Fe430B FN
2 ASTM A570Gr.50 1.0050 St50-2 Fe490-2 FN A50-2 Fe490
2 - 1.0070 5t70-2 Fe690-2 FN A70-2 Fe690
1 1015 1.0401 15 080M15 cC12 C15C16
1 1020 1.0402 C22 050A20 CC20 Q20C21
2 1035 1.0501 C35 060A35 CC35 (35
2 1045 1.0503 45 080M46 CC45 45
2 1055 1.0535 (55 070M55 - (55
2 1060 1.0601 C60 080A62 CC55 C60
1 1213 1.0715 95Mn28 230M07 5250 CF9SMn28
1 12113 1.0718 9SMnPb28 = S250Pb CF9SMnPb28
1 - 1.0722 105Pb20 - 10PbF2 CF105Pb20
2 1140 1.0726 35520 212M36 35MF4 =
2 1215 1.0736 9SMn36 240M07 5300 CF9SMn36
2 1214 1.0737 9SMnPb36 = S300Pb CF9SMnPb36
2 9255 1.0904 555i7 250A53 5557 555i8
2 9262 1.0961 60SiCr7 = 605C7 60SiCr8
1 1015 11141 Cki5 080M15 XC12 Cl6
2 1039 11157 40Mn4 150M36 35M5 =
2 1025 1.1158 Ck25 - - -
2 1335 11167 36Mn5 - 40M5 -
2 1330 11170 28Mn6 150M28 20M5 C28Mn
2 1035 1.1183 Cf35 060A35 XC38TS €36
2 1045 11191 Ck45 080M46 XC42 C45
2 1055 11203 Ck55 070M55 XC55 G50
3 1050 11213 Cf53 060A52 XC48TS 53
3 1060 11221 Ck60 080A62 XC60 C60
8 1095 11274 Ck101 060A96 - -
9 - 1.3401 X120Mn12 Z120M12 Z120M12 XG120Mn12
8 52100 1.3505 100Cr6 534A99 100C6 100Cr6
8 ASTM A20Gr.A 1.5415 15Mo3 1501-240 1503 16Mo3KW
8 4520 15423 16Mo5 1503-245-420 - 16Mo5
4 ASTMA350LF5 1.5622 14Ni6 = 16N6 14Ni6
8 ASTM A353 1.5662 X8Ni9 1501-509; 510 - X10Ni9
8 2515 1.5680 12Ni19 = Z18N5 =
5 3135 1.5710 36NiCr6 640A35 35NC6 -
5 3415 1.5732 14NiCr10 = 14NCT1 16NiCr11
5 3415, 3310 15752 14NiCr14 655M13; 655M12 12NC15 -
5 9840 1.6511 36CrNiMo4 816M40 40NCD3 38NiCrMo4(KB)
5 8620 16523 21NiCrMo2 805M20 20NCD2 20NiCrMo2
5 8740 1.6546 40NiCrMo22 311-Type7 = 40NiCrMo2(KB)
5 4340 1.6582 34CrNiMo6 817M40 35NCD6 35NiCrMo6(KB)
5 - 1.6587 17CrNiMo6 820A16 18NCD6 =
5 - 1.6657 14NiCrMo134 832M13 - 15NiCrMo13
2 5015 1.7015 15Cr3 523M15 12C3 =
5 5132 1.7033 34Cr4 530A32 32C4 34Cr4(KB)
5 5140 1.7035 41Cr4 530M40 42C4 41Cr4
5 5140 1.7045 42Cr4 - - -
5 5115 1.7131 16MnCr5 (527M20) 16MC5 16MnCr5
5 5155 17176 55C13 527A60 55C3 -
5 4130 1.7218 25CrMo4 1717CDS110 25CD4 25CrMo4(KB)
5 4137, 4135 1.7220 34CrMo4 708A37 35CD4 35CrMo4
5 4140; 4142 1.7223 41CrMo4 708M40 42CDATS 41CrMo4
5 4140 1.7225 42CrMo4 708M40 42CD4 42CrMo4
5 - 1.7262 15CrMo5 = 12CD4 =
5 ASTM A182; F11; F12 1.7335 13CrMo4 4 1501-620Gr.27 15CD3.5; 15CD4.5 14CrMo4 5
5 = 17361 32CrMo12 722M24 30CD12 32CrMo12
5 ASTM A182; F22 1.7380 10CrMo9 10 1501-622; Gr.31; 45 12CD9; 10 12CrMo9, 10
5 - 1.7715 14MoV6 3 1503-660-440 = =
5 6150 1.8159 50Crv4 735A50 50CV4 50Crv4
8 - 1.8509 41CrAIMo7 905M39 40CADS6, 12 41CrAIMo7
8 - 1.8523 39CrMoV13 9 897M39 - 36CrMoV12
5 W.110 11545 C105W1 = Y1105 C98KU; C100KU
5 W12 11663 Q125w - Y2120 C120KU
8 L3 1.2067 100Cr6 BL3 Y100C6 =
10 D3 1.2080 X210Cr12 BD3 2200Cr12 X210Cr13KU
10 - - - - = X250Cr12KU
10 - 1.2311 40CrMnMo7 - - 35CrMo8KU
10 - 1.2312 40CrMnMoS8-6 = = =
10 H11 1.2343 X38CrMoV5-1 BH11 Z38CDV5 X37CrMoV51 1KU
10 H13 1.2344 X40CrMoV5-1 BH13 Z40CDV5 X35CrMoVO5KU
10 - - - - - X40CrMoV511KU
10 A2 1.2363 X100CrMoV5-1 BA2 Z1 00CDV5 X100CrMoV51KU
10 - 1.2367 X38CrMoV5-3 - Z38CDV5-3 -
10 D2 1.2379 X155CrVMo 12-1 BD2 2160CDV12 X155CrVMo12 1 KU
10 |- 1.2419 105WCr6 - 105WC13 10WCré; 107WCr5KU
10 - 1.2436 X210Crw12 = = X215CrW121KU
10 S 1.2542 ASWCrV17 BS1 - 45WCrv8KU
10 H21 1.2581 X30WCrVv9 3 BH21 Z30WCV9 X30WCrVv9 3KU
10 - 1.2601 X165CrMoV12 - - X165CrMoW12KU
10 L6 1.2713 55NiCrMoV6 = 55NCDV7 =
10 - 1.2738 40CrMnNiMo8-6-4 - - -
10 W210 1.2833 100V1 BW2 Y1105V; 100V2 =
10 - 1.3243 56-5-2-5 - Z85WDKCV-06-05-05-04-02| HS 6-5-2-5
10 T4 1.3255 S 18-1-2-5 BT4 Z80WKCV-18-05-04-01 | X78WCo1805KU
10 M2 1.3343 S6-5-2 BM2 Z85WDCV-06-05-04-02 | X82WM0o0605KU
10 M7 1.3348 5292 = Z100WCWV-09-04-02-02| HS 2-9-2
10 T 13355 5 18-0-1 BT1 Z80WCV-18-04-01 X75W18KU




Schweden SS

Japan JIS

Russland GOST

Spanien UNE

Nr.
1311 STKM 12A;C - Fe360B 1
1412 SM400A;B;C St4ps;sp Fe430B FN 1
1550 55490 St5ps;sp A490-2 2
- - - A690-2 2
1350 - - FO.111 1
1450 - 20 1C22;F112 1
1550 - 30 F 113 2
1650 - 45 F0.114 2
1655 - 55 FO.115 2
- - 60(G) - 2
1912 SUM22 - F.2111-11SMn28 1
1914 SUM22L - F.2112-11SMnPb28 1
- - - F.2122-10SPb20 1
1957 - - F.210.G 2
- - - F.2113-125Mn35 2
1926 - - F.2114-12SMnPb35 2
2085 - 5552 F.1440-565i7 2
- - = F.1442-60SiCr8 2
1370 S15C 15 F.1110-C15k ; F1511-C16k 1
- - 40G - 2
- 525C 25 F.1120-C25k 2
2120 SMn438(H) 35G2;35GL F.1203-36Mn6 ; F.8212-36Mn5 2
- SCM1 30G 28Mn6 2
1572 S35C 35 = 2
1672 S45C 45 F1140-C45k ; F1142-C48k 2
= S55C 55 F.1150-C55k 2
1674 S50C 50 - 3
1678 S58C 60 ;60G ;60GA - 3
1870 SUP4 - - 8
- SCMnH/1 110G13L F.8251-AM-X120Mn12 9
2258 SU2 SchChi15 F.1310-100Cr6 8
2912 - - F.2601-16Mo3 8
- - - F.2602-16Mo5 8
- - - F.2641-15Ni6 4
- - - F.2645-X8Ni09 8
- - - - 8
- SNC236 - — 5
- SNC415(H) - F.1540-15NiCr11 5
- SNC81 5(H) - - 5
— = 40ChN2MA ; 40ChGNM F.1280-35NiCrMo4 5
2506 SNCM220(H) 20ChGNM F.1552-20NiCrMo2 ; F.1534-20NiMo31 5
= SNCM240 38ChGNM F.1204-40NiCrMo2 ; F.1205-40NiCrMo2DFE 5
2541 - 38Ch2N2MA F.1272-40NiCrMo7 ;34CrNiMo6 5
- - - F.1560-14NiCrMo13 5
- - - F.1560-14NiCrMo13 ;F1569-14NiCrMo131 5
= SCr415(H) 15Ch - 2
- SCr430(H) 35Ch F.8221-35Cr4 5
- SCr440(H) 40Ch F1211-41Cr4DF ; F1202-42Cr4 5
2245 SCr440 40Ch F.1202-42Cr4 5
2511 - 18ChG F.1516-16MnCr5 ; F1517-16MnCr5 5
- SUP9(A) 50ChGA F1431-55Cr3 5
2225 SCM420 20ChM ; 30ChM F.8372-AM26CrMo4;F.8330-AM25CrMo4;F1256-30CrMo4-1 5
2234 SCM432; SCCRM3 AS38ChGM;35ChM;35ChML | F.8331-AM34CrMo4:F.823134CrMo4;F.1250-35CrMo4:F.1254-35CrMo4DF 5
2244 SCM440 40ChFA F.8332-AM42CrMo4;F.8232-42CrMo4;F1252-40CrMo4 5
2244 SCM440(H) - F.8332-AM42CrMo4;F.8232-42CrMo4;F.1252-40CrMo4 5
2216 SCM415(H) - F.1551-12CrMo4 5
- - 12ChM ; 15ChM F.2631-14CrMo45 5
2240 - = F124.A 5
2218 - 12Ch8 TUH 5
- - - F.2621-13MoCrV6 5
2230 SUP10 50ChGFA ; 50CHFA F.1430-51CrV4 5
2940 - 38ChMJuA F1740-41CrAIMo7 8
- - - - 8
1880 - U10A-1;2 F0.516 5
- SK2 u13 F.5123;C120 5
- - Ch F.5230; 100Cr6 8
- SKD1 Ch12 F.5212 ; X210 Cr12 10
- - - - 10
- - - - 10
= - - - 10
- SKD6 4ChMFS F.5317 ; X37 CrMoV5 10
2242 SKD61 4ChMF1S F.5318 ; X40CrMoC5 10
- - - - 10
2260 SKD12 - F.5227 ; X100CrMoV5 10
- - - - 10
2310 SKD11 = F.520A 10
2140 SKS31;5KS2,5KS3 ChWG F.5233; 105WCr5 10
2312 SKD2 - F.5213 ; X210CrW12 10
2710 - 5ChW2SF F.5241 ; 45WCrSi8 10
= SKD5 3Ch2W8F F.5323 ; X30WCrV9 10
2310 - - F.5211 ; X160CrMoV12 10
- SKT4 5ChNM F.520S 10
- - - - 10
- SKS43 - - 10
2723 SKH55 2723 R6M5K5 10
- SKH3 - F.5530; 18-1-1-5 10
2722 SKH9 (R6AMS) ; R6M5 F.5603;6-5-2 10
2782 - - F0.5607 ; 18-0-1 10
- SKH2 R18 F0.5520 ; 18-0-1 10

NEUMO Ehrenberg Group
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Werkstoffvergleichstabelle (Fortsetzung)

g"ritsg'g' yardex | ysa aisi/sae | Deutsehland | pejtschiand DIN | GroBbritannien BS | Frankreich AFNOR | ItalienUNI
12 403 1.4000 X6Cr13 403517 76C13 X6Cr13
12 - 1.4001 X7Cr14 - - -
12 410 1.4006 X10Cr13 410521 Z10C14 X12Cr13
12 430 1.4016 X6Cr17 430515 Z8C17 X8Cr17
12 - 1.4027 G-X20Cr14 420C29 Z20C13M -
12 = 14034 X46Cr13 420545 Z740CM;Z38C13M X40Cr14
12 431 1.4057 X20CrNi172 431529 Z15CNi6.02 X16CrNi16
12 430 14104 X12CrMoS17 - Z10CF17 X10CrS17
12 434 14113 X6CrMo171 434517 /8CD17.01 X8CrMo17
12 = 14313 X5CrNi134 425C11 Z4CND13.4M —
12 - 1.4408 G-X6CrNiMo18 10 316C16 - -
12 HW3 14718 X45CrSi93 401545 745CS 9 X45CrSi8
12 405 1.4724 X10CrAl13 403517 Z10C13 X101CrA112
11 - 1.4742 X10CrAl18 430515 Z12CAS18 X8Cr17
12 HNV6 1.4747 X80CrNiSi20 443565 Z80CSN20.02 X80CrSiNi20
11 446 1.4762 X10CrAI24 - Z10CAS24 X16Cr26
13 304 1.4301 X5CrNi18 10 304515 Z6CN18.09 X5CrNi1810
13 303 1.4305 X10CrNiS18 9 303521 Z10CNF 18.09 X10CrNiS 18.09

M 13 304L 1.4306 X2CrNi19 11 304512:304C12 Z2CN18.10;Z3CN 19.10 X2CrNi18.11

13 CF8 1.4308 G-X6CrNi18 9 304C15 Z6CN18.10M -

Edelstahl |13 | 301 14310 X12CNi177 301921 Z12CN 1707 X1 2CNi1 707
13 304LN 1.4311 X2CrNiN18 10 304562 Z2CN18.10 -
13 316 1.4401 X5CrNiMo17122 316516 Z6CND17.11 X5CrNiMo17 12
13 316LN 14429 X2CrNiMoN17133 - Z2CND17.13 -
13 316L 1.4435 X2CrNiMo18143 316512 Z/2CND17.13 X2CrNiMo17 13
13 317L 14438 X2CrNiMo17133 317512 Z2CND19.15 X2CrNiMo18 16
13 329 1.4460 X8CrNiMo275 - - -
12 321 14541 X6CrNiTi18 10 2337 Z6CNT18.10 X6CrNiTi18 11
12 347 1.4550 X6CrNiNb18 10 347517 Z6CNNb18.10 X6CrNiNb18 11
12 316Ti 1.4571 X6CrNiMoTi17122 320517 Z6NDT1 7.12 X6CrNiMoTi17 12
12 - 1.4581 G-X5CrNiMoNb18 10 318C17 Z4CNDNb18 12M XG8CrNiMo18 11
12 318 1.4583 X10CrNiMoNb18 12 - Z6CNDNb17 13B X6CrNiMoNb17 13
13 309 1.4828 X15CrNiSi20 12 309524 Z15CNS20.12 -
13 3105 1.4845 X12CrNi25 21 310524 Z12CN25 20 X6CrNi25 20
13 330 1.4864 X12NiCr36 16 - Z12NCS35.16 -
13 - 1.4865 G-X40NiCrSi38 18 330C11 - XG50NiCr39 19
13 EV8 1.4871 X53CrMnNiN2 19 349554:321512 Z52CMN21.09 X53CrMnNiN219
13 321 1.4878 X12CrNiTi18 9 3215320 Z6CNT18.12B X6CrNiTi1811
30 No 20 B 0.6010 GGI10 - Ft10D -
30 No 25 B 0.6015 GGI15 Grade 150 Ft15D -
30 No 30 B 0.6020 GG20 Grade 220 Ft 20D -
29 No35B:No40B| 0.6025 GG25 Grade 260 Ft25D -
29 No 45 B 0.6030 GG30 Grade 300 R30D -
29 No 50 B 0.6035 GG35 Grade 350 Ft35D -
29 No 55 B 0.6040 GG40 Grade 400 Ft40 D -
29 ASTM - DIN4694 3468: 1974 - -
29 A436-72 - GGL- A32-301
29 Type 2 - NiCr20 2 L-NiCr 20 2 L-NC202 -
30 60-40-18 0.7040 GGG 40 SNG 420/12 FCS 400-12 GS 370-17
30 = 0.7043 GGG 403 SNG 370/17 FGS 370-17 -
30 - 0.7033 GGG 353 - - -
31 80-55-06 0.7050 GGG 50 SNG 500/7 FGS 500-7 GS 500
31 - 0.7060 GGG 60 SNG 600/3 FGS 600-3 -
31 100-70-03 0.7070 GGG70 SNG 700/2 FGS 700-2 GS 700-2
31 - - DIN 1694 - L-NM 137 -
31 Type 2 - GGG NiMn 137 L-NiMn 13 7 L-NC202 -
31 - - GGG NiCr202 L-NC 202 - -
28 32510 0.8135 GTS-35 B 340/12 MN 35-10 -
29 40010 0.8145 GTS-45 P 440/7 - -
29 50005 0.8155 GTS-55 P 510/4 MP50-5 -
29 70003 0.8165 GTS-65 P 570/3 MP 60-3 -
29 80002 0.8170 GTS-70 P690/2 MP 70-2 -
36 - - G-AlSi12 LM20 - -
36 = - GD-AISi12 - - -
36 - - GD-AISi8Cu3 LM24 - -
36 = - G-AlSi10Mg LM9 - -
36 - - G-AlSi12 LM6 - -
19 330 1.4864 X12NiCrSi - Z12NCS35.16 -
19 - 1.4865 G-X40NiCrSi 330C11 - XG50NiCr
19 5390 A 24603 - - NC22FeD -
19 - 24630 NiCr20Ti HR5, 203-4 NC20T -
19 5666 24856 NiCr22Mo9N - NC22FeDNB -
19 5537 C LW2.496 CoCr20W15 - KC20WN -
19 4676 24375 NiCu30Al 3072-76 - -

S(M) 19 - 24631 NiCr20TiAk Hr40,601 NC20TA -

" 19 AMS 5399 24973 NiCr19Col11 - NCI19KDT -

Hitzebe- 21 5391 LW2.467 S-NiCr13A16 3146-3 NC12AD -

sténdige 21 5660 LW2.466 NiCr19Fel19 HR8 NC19FeNb -

Material 21 5383 LW2.466 NiCr19Fe19 - NC20K14 -
21 = - CoCr22W14 - KC22WN -
21 - LW2.467 NiCo15Cr10 - - -
23 = = TiAl14Mo4Sn4Si0.5 - = -
23 - - TiAI5Sn2.5 TA14/17 T-A5E -
23 = - TiAl6V4 TA10-13/TA2 T-A6V -
23 - - TiAI6VAELI TAN - -
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Schweden SS Japan JIS Russland GOST Spanien UNE Vardex Nr.
2301 SUS403 08Ch13 F.3110-X6Cr13 ; F.8401-AM-X12Cr13 12
- - 08Ch13 F.3110-X6Cr13 ; F.8401-AM-X12Cr13 12
2302 SUS410 12Ch13; 15Ch13L F.3401-X10Cr13 12
2320 SUS430 12Ch17 F.3113-X6Cr17 12
- SCS2 20Ch13L - 12
2304 SUS420)2 40Ch13 F.3405-X45Cr13 12
2321 SUS431 20Ch17N2 F.3427-X19CrNi172 12
2383 SUS430F = F.3117-X10CrS17 ; F.3413-X14CrMoS17 12
2325 SUS434 - F.3116-X6CrMo171 12
- SCS5 = = 12
— SCS14 07Ch18N10G252M2L F.8414-AM-X7CrNiMo2010 12
- SUH1 40Ch9S2 F.3220-X4S5CrSi09-03 12
- SUS405 10Ch13SJu F.3152-X10CrAI13 12
- SUH21 15Ch18SJu F.3153-X10CrAl18 1
- SUH4 - F.3222-X80CrSiNi20-02 12
2322 SUH446 = F.3154-X10CrAI24 1
2332 SUS304 08Ch18N10 F.3551-X5CrNi1811;F.3541-X5CrNi1810 ; F.3504-X6CrNi1910 13
2346 SUS303 - F.3508-X10CrNiS18-09 13
2352 SCS19; SUS304L 03Ch18NT11 F.3503-X2CrNi1810 13
2333 SCS13 07Ch18NIL = 13
2331 SUS301 - F.3517-X12CrNi177 13
2371 SUS304LN = F.3541-X2CrNiN1810 13
2347 SUS316 - F.3534-X5CrNiMo17122 13
2375 SUS316LN = F.3543-X2CrNiMoN17133 13
2353 SCS16 03Ch17N14M3 F.3533-X2CrNiMo17132 13
2367 SUS317L = F.3539-X2CrNiMo18164 13
2324 SUS329L; - - . F.3309-X8CrNiMo027-05; F.3552-X8CrNiMo266 13
06Ch18N10T; 08Ch18N10T; —
58B SUS321 09Ch18N10T: 12ChI1SNTOT F.3523-X6CrNiTi1810 12
2338 SUS347 08Ch18N12B F.3524-X6CrNiNb1810 12
2350 - 10Ch17N13M2T F.3535-X6CrNiMoTi17122 12
- SCS22 - - 12
- - - - 12
- SUH309 20Ch20N14S2 F.3312-X15CrNiSi20-12 13
2361 SUH310 20Ch23N18 - 13
- SUH330 - F.3313-X12CrNiSi36-16 13
- SCH15 - = 13
- SUH35,5UH36,5U321 55Ch20G9AN4 F.3217-X53CrMnNiN21-09 13
— = - = 13
0110 - c410 FG10 30
0115 = CY15 FGI15 30
0120 - CY20 FG20 30
0125 = CY25 FG25 29
0130 - CY30 FG30 29
0135 = CY35 FG35 29
0140 - CY40 _ 2
MB = = = 29
1SO -215 - _ 20
523 = = = 29
07 17-02 - VC42-12 - 30
07 17-12 = VC42-12 = 30
07 17-15 - - _ 30
0727-02 - V(502 = 31
0732-03 - VC60-2 - 31
07 37-01 = VC70-2 - 31
0772 - - _ 31
0776 - = _ 31
- - - - 31
0815 = - - 28
08 52 - — _ 29
08 54 - _ _ 20
08 58 - - _ 20
08 62 - = _ 29
4260 — - - 36
4247 = - - 36
4250 - - - 36
4253 - - - 36
4261 - - - 36
- SUH 330 - F.3313-X12CrNiSi36-16 19
- SCH 15 - - 19
= = = = 19
- - - - 19
= = = = 19
- - - - 19
= = - — 19
- - - - 19
- - = = 19
- - - - 21
- - = = 21
- - - - 21
- - - - 21
- - - - 21
- - - - 23
- - - - 23
— — - — 23
- - - - 23

vviva
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Problemlosung

Problem Mégliche Ursache Losung

- Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit /

Erhéhter Schnittgeschwindigkeit zu hoch---------------- > Verwenden Sie eine beschichtete Platte
Freiflichenver- Schnitttiefe zu gering/ zu viele Durchgange ------------ > - Erhohen Sie die Schnitttiefe pro Durchgang
schleif Ungeeignete Hartmetallsorte ------------------ > -Verwenden Sie eine beschichtete Hartmetallsorte
Nichtausreichende Kiihlung - Erhohen Sie den KihImittelfluss
Ungleichmafi-
ger Verschlei  Falscher Teilungswinkel -------------------—-- > - \Verwenden Sie die richtige Unterlegplatte
entlang der Falsche Zustellungsmethode ---—---------------—- > - Wenden Sie die wechselseitige Zustellung an
Schneidkante
Schnitttiefe zu hoch -==----=======—--m oo > -Verringern Sie die Schnitttiefe / Erhohen Sie die
Anzahl der Durchgdnge
Extreme Nicht ausreichende Kihlung--------------------- > - Erhohen Sie den KuhImittelfluss
plastische Schnittgeschwindigkeit zu hoch --------------- > - Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit
Verformung Ungeeignete Hartmetallsorte ------------------ > -Verwenden Sie ein hdrteres Hartmetall
Radius an Schneidecke zu klein ----------------= > - Benutzen Sie eine Platte mit einem groeren

Radius, wenn moglich

Schnitttiefe zu hoch > - Verringern Sie die Schnitttiefe / Erhohen Sie die
Anzahl der Durchgange
Bruch der Extreme plastische Ve”rformung ---------------- > -Verwenden Sie ein harteres Hartmetall
schneidkante Nicht ausreichende Kuhlung ------------------- > - Erhohen Sie den Fluss und/oder korrigieren Sie die
Flussrichtung
Ungeeignete Hartmetallsorte ----------------- > -\Verwenden Sie ein harteres Hartmetall
Instabilitat > - Uberpriifen Sie die Stabilitit des Systems
Aufbauschneide Falschg Schnittgeschwindigkeit ---------------- > -Verdndern Sig die Schhittgeschwindigkeit
Ungeeignete Hartmetallsorte ----------------—-- > -\Verwenden Sie beschichtetes Hartmetall

Das Werkzeug befindet sich nicht auf Spitzenhohe

——————————————————————————————————————————— > _\erj ie di i hoh Werk
Gewindeprofil erdndern Sie die Spitzenhthe des Werkzeugs

fiach Die Platte bearbeitet nicht die Gewindespitze ------- > - Messen Sie den Werkstiickdurchmesser
zutlac Abgenutzte Platte - Wechseln Sie friher die Schneidkante
. Schnittgeschwindigkeit zu niedrig ------------- > Erhohen Sie die Schnittgeschwindigkeit
Geringe Ober- « e
flachenqiite Falsche Unterlegplatte > Wahlen Sie die richtige Unterlegplatte
J Ungeeignete Zustellungsmethode ------------ > Verwenden Sie die wechselseitige oder die radiale Zustellung

B e AR
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