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Systemvorstellung

DAS BESTE FUR AUFSTEIGER.

Zuverlassig und vielseitig: das ARNO System zum Gewindedrehen fiir samtliche
Gewindearten, Steigungen und Abmessungen ab einem Kerndurchmesser von 3,2 mm.

Hochste Qualitat, Prozesssicherheit und Vielseitigkeit: Darauf konnen Sie sich beim
ARNO System zum Gewindedrehen verlassen. Durch die fur ARNO typische Qualitat bis
ins Detail profitieren Sie von langen Standzeiten und Prazision. Ob Innen- oder AuBen-
gewinde, Trapez- oder Rundgewinde, Whitworth oder Konisches Rohrgewinde — mit den
entsprechenden Klemmbhaltern, Bohrstangen, Wendeschneid- und Unterlegplatten gelingt
alles auf Anhieb.

®

PASSGENAUE VORTEILE

des ARNO Systems zum Gewindedrehen

Vielfaltig — ein System zum Erstellen samtlicher
Gewindearten, Steigungen und Abmessungen

Hochwertig — alle Systemkomponenten in der
gewohnten ARNO Qualitat

Wirtschaftlich — hohe Standzeiten und prazise
Ergebnisse auf Anhieb
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Klemmhalter

- Standardausfiihrung fiir alle Gewindeprofile / Ausfiihrung ..UE..
fiir stabilere Wendeschneidplatten / Ausfiihrung ..VE.. fiir vertikal
stehende Wendeschneidplatten

- Mit und ohne Innenkiihlung erhaltlich
- GroBen von 8 x 8 bis 50x 50 mm

Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Unterlegplatten

- Klemmhalter mit Neigungswinkel von A = 1,5°

- Bei Abweichungen des Steigwinkels muss eine entsprechende

Unterlegplatte gewahlt werden

- Die Spitzenhohe der Wendeschneidplatte bleibt unabhangig von

der Wahl der Unterlegplatte immer gleich

Passend fur jedes Gewinde

- Standardausfiihrung mit 3 Schneidkanten fiir alle Gewindeprofile

- Mini 6K... mit 3 Schneidkanten fiir die Innenbearbeitung von
kleinen Durchmessern ab 9,3 mm

- Mini 5LK... mit 2 Schneidkanten fiir die Innenbearbeitung von
kleinen Durchmessern ab 7,3 mm

- Ausfiihrung ..UE.. mit 3 Schneidkanten, besonders stabil fiir
Gewinde mit groBen Steigungen

- Ausfiihrung ..VE.. mit 3 Schneidkanten, vertikal stehend fiir die
Bearbeitung groBer Profile, bei Steigungen von 6-10 mm und die
AuBenbearbeitung hinter dem Bund

* Metrische Gewinde (1SO)

- Metrische Teilprofilgewinde (60°, 55°)
- Amerikanische 1S0-Zollgewinde (UN)
- Whitworth Rohrgewinde (BSW, BSP)

- Konisches Rohrgewinde (BSPT)

- Trapezgewinde (DIN 103)

- Amerikanische Trapezgewinde (ACME)
- Luftfahrtgewinde (UNJ)

- Kegeliges (Fein) Rohrgewinde (NPT)

- Stahlpanzerrohrgewinde (DIN 40430)
- Rundgewinde (DIN 405)

- Sonderanfertigungen
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Werkzeugauswahl Gewindedrehen

UBERSICHT GEWINDEDREHEN

Teilprofil .
60° AuBen- und Innengewinde
Seite
W 550 - 585
Teilprofil .
55° AuBen- und Innengewinde
Seite
W 555 - 558
Metrisch \/ap .
ISO " AuBen- und Innengewinde
h Seite
e 559 - 591
Amerikanisches e
ISO-Zollgewinde AuBen- und Innengewinde
UN f Seite
N 566 — 569
Whitworth Rohrgewinde RE0.137F
BSW, BSP A = AuBen- und Innengewinde
h Seite
R=0.137P 570 - 574
Konisches Rohrgewinde SUELS
BSPT Innengewinde
Seite
575 - 576
Kegeliges Rohrgewinde 20120 f
NPT " AuBen- und Innengewinde
Fi ,\:gn Seite
N 577 - 580
ul
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Werkzeugauswahl Gewindedrehen

Rundgewinde RO.22105 F
DIN 405 AuBengewinde
Seite
581
Trapezgewinde U
DIN 103 m AuBen- und Innengewinde
v Seite
582 - 586
Amerikanisches o TR
Trapezgewinde h Innengewinde
ACME m Seite
587 - 588
Amerikanisches abge- 29°
flachtes Trapezgewinde Innengewinde
Stub ACME 7 Seite
589 - 590
Luftfahrtgewinde wed- .
UNJ T Innengewinde
Seite
591 - 593
Stahlpanzerrohrgewinde S U
DIN 40430 Innengewinde
Seite
’ 594 — 596

Sonderwerkzeuge

Auf Anfrage sind Wendeschneidplatten und Halter in verschiedenen Sonderformen lieferbar. Hinweise: Wendeschneidplatten mit Mehrzahnprofil und
Klemmbhalter sowie Schneidkdpfe flir Standard-Wendeschneidplatten auf Anfrage. MICRO-Gewindedrehwerkzeuge flir die Innenbearbeitung ab Durch-
messer 2,2 mm schlagen Sie bitte im Katalog ,Werkzeuge und Wendeschneidplatten zum Ein- und Abstechen” nach.
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Gewindearten Gewindedrehen

Kenn- . L Zur Verfiigung stehende
Gewindeprofile

buchstaben Kurzbezeichnungen Beispiel Benennung Norm

Zylindrisches Rohrgewinde,
nicht im Gewinde dichtend, DIN ISO 228 T1 i X N
Innengewinde . Te|Iprof|I 55 )
* Whitworth Rohrgewinde

AuBengewinde DIN IS0 228 T1 BSW, BSP (Vollprofib

DIN 2999 - R Y/, Keselices Roh ind DIN 2999 T1
(egeliges Rohrgewinde, * Kegeliges Rohrgewinde
R im Gewinde dichtend, !
AuBengewinde BSPT (Vollprofil)
DIN 3858 - R /;— 1 DIN 3858

S S48x8 Sagengewinde, allgemein DIN 513 T2 * Auf Anfrage

DIN 40400 - E 27 Elektrogewinde DIN 40400 * Auf Anfrage

B .  Stahlpanzerrohrgewinde
DIN 40430 - Pg 21 Stahlpanzerrohrgewinde DIN 40430 DIN 40430 (Voliprofil)

- « Luftfahrtgewinde
/,- 28 UNJ - 3A Luftfahrtgewinde UNJ (Vollprofil)

B * Kegeliges Rohrgewinde
%, - 18 NPT Kegeliges Rohrgewinde NPT (Vollprofil

I . * Amerikanisches Trapez-
ACME 13/, - ACME - 2G Amerikanisches Trapezgewinde gewinde ACME (Vollprofil)

526 ARNO®-Werkzeuge | Drehen




Gewindearten

GEWINDEDREHEN

Standardausfiihrung

Wendeschneidplatte fiir alle Ge-
windeprofile. Gewindedrehen bis fast
an die Schulter, da die Spitze des
Profils der Wendeschneidplatte so
nah wie méglich an der theoretischen
Spitze des Rohlingdreiecks liegt.

Ausfithrung ..UE...
Stabile Wendeschneidplatte.

Speziell fir Gewinde mit groBen Stei-
gungen.

Ausfiithrung ..VE...

Vertikal stehende Wendeschneidplatte
fur die Bearbeitung groBer Profile, bei
Steigungen von 6-10 mm und die
AuBenbearbeitung hinter dem Bund.

_a

R
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y o Y

|
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I
L
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Ausfiithrung 6K...

Fur die Innenbearbeitung von
kleinen Durchmessern ab 9,3 mm.

3 Schneidkanten

Ausfithrung 5LK...

Fir die Innenbearbeitung von
kleinen Durchmessern ab 7,3 mm.

2 Schneidkanten

Gewindedrehen

J/

Vand

\

O
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ISO-Klemmbhalter

Gewindedrehen

AuBengewinde

=

f

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung

AL 3/8-3L/R
AL 12-3L/R
AL 16-3L/R
AL 20-3L/R
AL 25-3L/R
AL 25-4L/R
AL 32-3L/R
AL 32-4L/R
AL 32-5L/R
AL 40-4L/R
AL 40-5L/R
AL 50-5R

NL 8-2L/R

NL 10-2L/R
NL 12-2L/R
NL 12-3L/R

9,52
12,00
16,00
20,00
25,00
25,00
32,00
32,00
32,00
40,00
40,00
50,00

8,00
10,00
12,00
12,00

16
16
16
20
25
25
32
32
32
40
40
50
11
11
12
16

1

63,6
83,2
100,0
128,6
153,6
155,7
173,6
175,7
176,6
205,7
206,6
256,6
136,4
70,0
80,0
83,2

2

20,5
22,0
20,5
30,0
30,0
36,0
30,0
36,0
40,0
36,0
40,0
40,0
17,5
17,5
17,5
22,0

607 - 609

Wendeschneidplatte

16E...
16E...
16E...
16E...
16E...
22E...
16E...
22E...
27E...
22E...
27E...
27E...
11E...
11E...
11E...
16E...

o Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. Unterlegplatten fiir andere Neigungswinkel finden Sie auf den Seiten 607 — 608. Diese miissen separat bestellt werden.

Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte

11E...
16E...
22
27E...

Klemmschraube

SN2T
SA3T
SAAT
SAST
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Schraube +
Scheibe fiir Unterlage

SY3T
SY4T
SY5T

Schliissel

KS 1751
KS 2510
KS 2520
KS 2525

Unterlage
Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung

YE3
YE4
YES

Unterlage

YI3
Y4
YI5

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter Gewindedrehen

AuBengewinde — Ausfithrung Standard
Klemmbhalter mit IK-H-MS - speziell fiir INDEX/TRAUB mit MS22 Schnittstelle

607 - 609

Gl
_C'_' ey
el o]
|
1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h=h =b f I , Gewinde 1 Wendeschneidplatte
AL16-3-R-IK-H2-MS 16 13,3 775 21,5 G 1/8“ 16ER...

Fiir das F-MaB im eingebauten Zustand, siehe Anwendungshinweis Basishalter.
Diese Klemmhalter passen auf folgende Halter von INDEX/TRAUB: W519 0002 / W519 0003 / W519 0004 / W519 0194 / W519 0195 / W519 0197.

Ersatzteile

- . Schraube + . Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung
16E... SA3T SY3T KS 2510 YE3
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ISO-Klemmbhalter Gewindedrehen

AuBengewinde — Ausfithrung Standard
Klemmhalter mit IK-UN-TR - speziell fiir INDEX/TRAUB TNL18 / TNL20 / TNL32

607 - 609

=
o
T |1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h=h =b f I, 1, Wendeschneidplatte
AL16-3-R-IK-UN-TR 16 15,3 77,5 21,5 16ER...
Fiir das F-MaB im eingebauten Zustand, siehe Anwendungshinweis Basishalter.
Diese Klemmhalter passen auf folgende Halter von INDEX/TRAUB: W7040055 / W7040056.
Ersatzteile
. . Schraube + . Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung
16E... SA3T SY3T KS 2510 YE3
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ISO-Klemmbhalter Gewindedrehen

AuBengewinde
7} 607 - 609
< <
<D §
Y 4 o}
|2
|1
Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h=h =b f 1 1, Wendeschneidplatte

AL 25-4UL/R 25 25 178,4 38 22UE...

AL 25-5UL/R 25 25 179,1 40 27UE...

AL 32-4UL/R 32 32 178,4 38 22UE...

AL 32-5UL/R 32 32 179,1 40 27UE...

AL 40-4UL/R 40 40 208,4 38 22UE...

AL 40-5UL/R 40 40 209,1 40 27UE...

AL 50-5UR 50 50 259,1 40 27UE...
o Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. Unterlegplatten fiir andere Neigungswinkel finden Sie auf den Seiten 607 — 608 . Diese miissen separat bestellt werden.
Ersatzteile

- . Schraube + . Unterlage Unterlage

Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfilhrung Linke Halterausfiihrung

22UE... SA4T SYAT KS 2520 YE4U Yi4U

27UE... SAST SY5T KS 2525 YE5U YI5U
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ISO-Klemmbhalter Gewindedrehen

AuBengewinde
- h - 607 - 609
. 12,
g/ |
= o
A
C
Ci
|
r A
“— a FJ a
1< = !
©
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h=h =b f a b, c c, I 1, r Wendeschneidplatte
NL 8-2VL/R 8 10 7 4,8 12,5 11,5 60 14,0 1 11VE...
NL 10-2VL/R 10 10 7 6,8 12,5 11,5 70 14,0 1 11VE...
NL 10-3VL/R 10 14 7 6,4 14,5 11,5 70 18,5 3 16VE...
NL 12-2VL/R 12 12 7 8,8 14,5 11,5 80 14,0 3 11VE...
NL 12-3VL/R 12 14 7 8,4 14,5 11,5 80 18,5 3 16VE...
NL 16-2VL/R 16 16 7 12,8 14,5 11,5 100 14,0 3 11VE...
NL 16-3VL/R 16 16 7 12,4 14,5 11,5 100 25,0 8 16VE...
NL 20-3VL/R 20 20 7 16,4 16,5 11,5 125 30,0 3 16VE...
NL 25-3VL/R 25 25 7 21,4 16,5 11,5 150 30,0 b} 16VE...
NL 25-4VL/R 25 25 12 20,2 16,5 11,5 150 30,0 5 22VE...
NL 32-3VL/R 32 32 7 28,4 16,5 11,5 170 30,0 5 16VE...
NL 32-4VL/R 32 32 12 27,2 16,5 11,5 170 30,0 5 22VE...
NL 40-3VL/R 40 40 7 36,4 16,5 L5 200 30,0 5 16VE...
NL 40-4VL/R 40 40 12 35,2 16,5 11,5 200 30,0 5 22VE...
o Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°,
Ersatzteile
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Schliissel
11VE... SN2T KS 1751
16VE... SN3T KS 2510
22VE... SN4T KS 2520
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ISO-Klemmbhalter Gewindedrehen

AuBengewinde

A
\

607 - 609

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h=h =b f b, I 1, Wendeschneidplatte
NL 32-5V-6L/R 32 32,0 25,8 170 40 27VE...
NL 32-5V-8L/R 32 34,1 25,5 170 40 27VE...
NL 32-5V-10L/R 32 35,8 25,9 170 40 27VE...
NL 40-5V-6L/R 40 40,0 33,5 200 40 27VE...
NL 40-5V-8L/R 40 42,1 3815 200 40 27VE...
NL 40-5V-10L/R 40 43,8 33,5 200 40 27VE...

0 Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°,

Ersatzteile
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Schliissel
27VE... SN6T KS 2525
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ISO-Klemmbhalter

Gewindedrehen

AuBengewinde

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung

AL 20-3FQR
AL 25-3FQR
AL 25-4FQR
AL 32-3FQR
AL 32-4FQR
AL 32-5FQR

Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte

16E...
22E...
27E...
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h=h =b f
20 25
25 32
25 32
32 40
32 40
32 40
Schraube +
Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage
SA3T SY3T
SA4T SY4T
SAST SY5T

125
150
150
170
170
170

Schliissel

KS 2510
KS 2520
KS 2525

25
25
30
32
30
35

Unterlage
Rechte Halterausfilhrung Linke Halterausfiihrung

YE3
YE4
YE5

607 - 609

Wendeschneidplatte

16E...
16E...
22E...
16E...
22E...
27E...

Unterlage
YI3

Yi4
YI5

Alle Angaben in mm



Bohrstangen Gewindedrehen

Innengewinde

607 - 609
¢ 5

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h I, 1, f d d, min. Kernloch Wendeschneidplatte
AVR 20-3L/R 18,0 180 40 13,4 20 20,0 24 16l...
AVR 25-3L/R 29,0 250 60 16,3 32 25,0 29 16l...
AVR 25-4L/R 29,0 250 60 17,4 32 25,0 32 22).c.
AVR 25D-3L/R 22,6 200 45 16,1 25 24,6 29 16l...
AVR 25D-4L/R 22,6 200 45 17,2 25 24,6 32 22)c0
AVR 32-3L/R 29,0 250 60 19,6 32 32,0 36 161...
AVR 32-4L/R 29,0 250 60 21,5 32 32,0 39 221...
AVR 32-5L/R 29,0 250 60 22,4 32 32,0 40 271...
AVR 40-3L/R 36,0 300 60 23,8 40 40,0 44 16l...
AVR 40-4L/R 36,0 300 60 25,8 40 40,0 47 22l...
AVR 40-5L/R 36,0 300 60 26,4 40 40,0 48 271...
AVR 50-4L/R 45,0 350 75 30,8 50 50,0 57 221...
AVR 50-5L/R 45,0 350 75 31,4 50 50,0 58 2.
AVR 60-5L/R 54,0 400 75 36,4 60 60,0 69 271...
NVR 10-2L/R 18,0 180 25 7,3 20 10,0 13 1Ll
NVR 10D-2L/R 9,5 100 40 7.3 10 10,0 13 111...
NVR 13-2L/R 18,0 180 32 8,9 20 13,0 16 111...
NVR 13-3L/R 18,0 180 32 10,3 20 12,7 17 16l...
NVR 16-3L/R 18,0 180 40 115 20 16,0 20 16l...
NVR 16D-3L/R 15,2 150 39 11,3 16 16,0 20 16l...
NVR 20-4L/R 18,0 180 50 15,6 20 20,0 27 221...

Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. Unterlegplatten fiir andere Neigungswinkel finden Sie auf den Seiten 607 — 608. Diese miissen separat bestellt werden.
Klemmhalter mit der Bezeichnung ,,n..* werden ohne Unterlegplatte benutzt.

Ersatzteile
- . Schraube + . Unterlage Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung
11l... SN2T - KS 1751 - -
16l... V SA3T SY3T KS 2510 YE3 YI3
22l...2 SA4T SYAT KS 2520 YE4 Y4
271... SAST SY5T KS 2525 YES Y15

1) NVR 16-3 L/R benétigt Klemmschraube SN3T.
2) NVR 20-4 L/R bendtigt Klemmschraube SN4T.
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Gewindedrehen

Bohrstangen

Innengewinde

607 - 609

O £
= ] ] ] )
©3 > b [
= 7
|1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h I, 1, f d d, Grad Wendeschneidplatte
NVRC 10-2 156/001R 18 180 25 6,53 20 10,1 3,0 11l...
NVRC 13-3 156/006R 18 180 32 9,05 20 13,0 4,0 16l...
18 180 34 8,90 20 13,8 23 16l...

NVRC 13-3 156/016R

o Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°.

Ersatzteile
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Schliissel
111... SN2T KS 1751
16l... SN3T KS 2510

Alle Angaben in mm
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Bohrstangen Gewindedrehen

Innengewinde

607 - 609

| S = @

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h I, 1, f d d, min. Kernloch Wendeschneidplatte
AVR 32-4UL/R 29 250 60 25,5 32 32 42 22Ul...

AVR 40-4UL/R 36 300 60 29,5 40 40 51 22UL...

AVR 50-5UL/R 45 350 75 34,3 50 50 63 27Ul...

NVR 32-5UL/R 29 250 60 24,7 32 32 42 27Ul...

o Die Klemmhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. Klemmbhalter mit der Bezeichnung ,,N..“ werden ohne Unterlegplatte benutzt.

Ersatzteile
" . Schraube + . Unterlage Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schlissel Rechte Halterausfiilhrung Linke Halterausfiihrung
22Ul... SA4T SYAT KS 2520 YE4U YI4U
27UL... SABT SY5T KS 2525 YE5U YI5U
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Bohrstangen Gewindedrehen

Innengewinde
Ausfiihrung Standard mit Hartmetallschaft
607 - 609
>
e O, \ =
S ) ©
IR T—
Q /
. _ N _ _ _
_ ] \
[
1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h I I, f d min. Kernloch Wendeschneidplatte
CAVRC 20-3L/R 19/5 250 35 13,4 20 24 161...
CNVRC 10-2L/R 9,5 150 19 7,3 10 13 111...
CNVRC 12-2L/R 11,7 180 25 8,3 12 15 111...
CNVRC 16-3L/R 15,6 200 27 11,5 16 20 161...
CNVRC 20-4L/R 19,5 250 35 13,8 20 25 221...

o Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. Unterlegplatten fiir andere Neigungswinkel finden Sie auf den Seiten 607 — 608. Diese miissen separat bestellt werden. Klemm-
halter mit der Bezeichnung ,,N..“ werden ohne Unterlegplatte benutzt.

Ersatzteile
- . Schraube + . Unterlage Unterlage
Fir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung
111... SN2T - KS 1751 - -
16l... (d 16) SN3T - KS 2510 - -
16l... (d 20) SA3T SY3T KS 2510 YI3 YE3
22l... SN4T - KS 2520 - -

0 Klemmhalter mit Vollhartmetallschaft fiir hochste Stabilitat beim Innengewindedrehen. Bevorzugter Einsatz bei groBer Auskragldnge des Halters, mehr als 3 x Schaftdurchmesser. Um
Vibrationen zu vermeiden, ist darauf zu achten, die Auskraglange so klein wie mdglich zu halten. Die minimale Lange des Halters in der Werkzeugaufnahme sollte 3 x Schaftdurchmesser
nicht unterschreiten.

Klemmvorrichtung

3xD
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Bohrstangen

Gewindedrehen

Innengewinde

607 - 609

f—

f Ldy
Tragerwerkzeuge
Stahlschaft
Bezeichnung h I l d d; Wendeschneidplatte
NVRC 7-5.0KL/R ©® 15 125 18 16 6,6 5LKI...
Tragerwerkzeuge
Stahlschaft mit Vollhartmetallkern
Bezeichnung h I l d d; Wendeschneidplatte
BNVRC 10L-6.0KL/R ©® 9,4 110 43 10 8 oKl...
BNVRC 10M-6.0KL/R ©® 9,4 98 31 10 8 6Kl...
BNVRC 10S-6.0KL/R ©® 9,4 89 22 10 8 oKl...
Tragerwerkzeuge
Vollhartmetallschaft
Bezeichnung h I l, d d; min. Kernloch Wendeschneidplatte
CNVRC 7-5.0KL/R ©® 7,0 125 31 8 - 6,6 5LKI...
o Die Klemmhalter mit der Bezeichnung ,,B..“ und ,,C..“ sind mit einem Hartmetallkern zur Minimierung von Vibrationen ausgefiihrt.
Ersatzteile
Fiir Wendeschneidplatte Schraube Schliissel
5LKI... SN5LT KS 2505
6KI... SN6TM KS 1886

Alle Angaben in mm
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Bohrstangen Gewindedrehen

Innengewinde

607 - 609

(N) NEU

Tragerwerkzeuge
Schaft einstellbar

Bezeichnung h I l d d; Wendeschneidplatte

BNVRC 8.0T-6.0KR ® 15,6 100 8 16 8 6KI...

Tragerwerkzeuge
Stahlschaft

Bezeichnung h I 1 d d; Wendeschneidplatte

SNVRC 12U-6.0KL/RH © 11,4 82 16 12 8 6KI...

Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte Schraube Schliissel

6KI... SN6TM KS 1886
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Bohrstangen

Gewindedrehen

Innengewinde

607 - 609

(N) NEU

Tragerwerkzeuge
Stahlschaft mit Vollhartmetallkern

Bezeichnung h I
BNVRC 10L-5LKL/R ©® 9,4 109
BNVRC 10M-5LKL/R ©® 9,4 97
BNVRC 10S-5LKL/R ©® 9,4 87
Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube
5LKI... SNB5LT

Alle Angaben in mm

43
31
22

d d; Wendeschneidplatte
10 6,2 5LKI...
10 6,2 S5LKI...
10 6,2 S5LKI...
Schlissel
KS 2505
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Bohrstangen Gewindedrehen

Innengewinde
Ausfiihrung Standard mit Hartmetallschaft

607 - 609
h

(N) NEU

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h I, I, d d; min. Kernloch Wendeschneidplatte
CNVRC 8-5.0KUL/R 7 125 35 8 - 7.3 5LKI...

NVRC 8-5.0KUL/R ©® 15 125 21 16 73 - 5LKI...
Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte Schraube Schliissel

5LKI... SN5LT KS 2505
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Bohrstangen

Gewindedrehen

Innengewinde

AG)

AN

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung

BNVRC 6.2T-5LKR ©®

Ersatzteile
Fiir Wendeschneidplatte

5LKI...

Alle Angaben in mm

>
V 607 - 609

15,6

100

Schraube

SN5LT

d d; Wendeschneidplatte
16 6,2 5LKI...
Schliissel
KS 2505
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Bohrstangen Gewindedrehen

AuBen- und Innengewinde

| 607 ~ 609

20
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung I I, f d d; min. Kernloch Wendeschneidplatte
OVR 12-2L/R 100 25 7,4 12 10 13 11E../11l...
OVR 15-2L/R 100 32 8,9 15 13 16 11E../111...
OVR 16D-2L/R 100 32 89 16 13 16 11E../111...

Hinweis: Minihalter in runder oder rechteckiger Schaftausfiihrung sind speziell fiir den Einsatz auf Drehautomaten, die in der optischen und feinmechanischen Industrie ihre Anwendung
finden. Die Halter kdnnen fiir AuBen- und Innengewinde eingesetzt werden.

Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Schliissel

11E.../111... SN2T KS 1751

Gewinde ER EL IR IL

WsP ER EL IR IL

Minihalter L R R L E = AuBen /| = Innen /R = Rechts / L = Links. Der Neigungswinkel betragt 0,5°
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Gewindehalter auf KMH-Werkzeugaufnahmen (VDI)

AL-IK-UN auf KMHO1 - Form B

D> ©

| oA

Tabelle 1
Grundhalter
Form VDI

20
Bl

B2 30

» N
@ o1

!

Bezeichnung

KMHO1-B1-20X16X30-IK
KMHO1-B1-25X16X30-1K
KMHO1-B1-30X20X40-1K
KMHO1-B1-40X25X44-1K
KMHO1-B2-25X16X30-IK
KMHO1-B2-30X20X40-1K
KMHO1-B2-40X25X44-1K
KMHO1-B3-25X16X30-1K
KMHO1-B3-30X20X40-IK
KMHO1-B3-40X25X44-1K
KMHO1-B4-25X16X30-1K
KMHO1-B4-30X20X40-IK
KMHO1-B4-40X25X44-IK

V*

|

Bezeichnung

AL16-3-L-IK-UN
AL16-3-L-IK-UN
AL20-3-L-IK-UN
AL25-3-L-IK-UN
AL16-3-R-IK-UN
AL20-3-R-IK-UN
AL25-3-R-IK-UN
AL16-3-R-IK-UN
AL20-3-R-IK-UN
AL25-3-R-IK-UN
AL16-3-L-IK-UN
AL20-3-L-IK-UN
AL25-3-L-IK-UN

AKL

32
32
42
47
32
42
47
32
42
47
32
42
47

Gewindedrehen

455
45.5
47.5
52.5
455
47.5
52.5
45.5
47.5
52.5
45.5
47.5
52.5

v

15
15
17
22
15
17
22
15
17
22
15
17
22

607 - 609

L

Wendeschneid-
platte

16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..

Der Halter kann um den Wert ,V* in der VDI-Aufnahme nach vorne geschoben werden. Die Kiihimittelversorgung ist innerhalb des Verstellwegs sichergestellt. Das ,,F“-MaB dndert sich entspre-

chend.
Ersatzteile
- . Schraube + . Unterlage Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung
16E.. SA3T SY3T KS 2510 YE3 YI3
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Gewindehalter auf KMH-Werkzeugaufnahmen (VDI) Gewindedrehen

Einbaumaglichkeiten

KMH-Werkzeugaufnahme mit linkem Halter KMH-Werkzeugaufnahme mir rechtem Halter

KMHO1-B1-...-IK KMHO01-B4-...-IK KMHO1-B2-...-IK KMHO1-B3-...-IK

Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 547



Gewindehalter auf KMH-Werkzeugaufnahmen (VDI)

Gewindedrehen

AL-IK-UN auf KMHO1 - Form C

Tabelle 1
Grundhalter
Form VDI
20
C1 30
40
25
Cc2 30
40
25
Cc3 30
40
25
c4 25
30
40

VDI

[ S R

=

V*

T

H

16
20
25
16
20
25
16
20
25
16
20
20
25

Bezeichnung

KMHO1-B1-20X16X30-1K
KMHO01-C1-30X20X70-IK
KMHO1-C1-40X25X85-IK
KMHO1-C2-25X16X55-IK
KMHO1-C2-30X20X70-IK
KMHO1-C2-40X25X85-IK
KMHO1-C3-25X16X55-IK
KMHO1-C3-30X20X70-IK
KMHO1-C3-40X25X85-IK
KMHO1-C4-25X16X55-1K
KMHO1-C4-25X20X70-IK
KMHO1-C4-30X20X70-IK
KMHO1-C4-40X25X85-IK

Bezeichnung

AL16-3-L-IK-UN
AL20-3-L-IK-UN
AL25-3-L-IK-UN
AL16-3-R-IK-UN
AL20-3-R-IK-UN
AL25-3-R-IK-UN
AL16-3-R-IK-UN
AL20-3-R-IK-UN
AL25-3-R-IK-UN
AL16-3-L-IK-UN
AL20-3-L-IK-UN
AL20-3-L-IK-UN
AL25-3-L-IK-UN

AKL

70,5
82,5
95,0
70,5
82,5
95,0
70,5
82,5
95,0
70,5
82,5
82,5
95,0

35
37
46
35
43
50.5
S5
37
46
35
S9
43
50.5

v

15
17
22
15
17
22
15
17
22
15
17
17
22

607 - 609

Wendeschneid-
platte

16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..

Der Halter kann um den Wert ,V* in der VDI-Aufnahme nach vorne geschoben werden. Die Kiihimittelversorgung ist innerhalb des Verstellwegs sichergestellt. Das ,,AKL‘-MaB andert sich entspre-

chend.

Ersatzteile

- . Schraube + . Unterlage Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung
16E.. SA3T SY3T KS 2510 YE3 YI3
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Gewindehalter auf KMH-Werkzeugaufnahmen (VDI) Gewindedrehen

Einbaumaglichkeiten

KMH-Werkzeugaufnahme mit linkem Halter KMH-Werkzeugaufnahme mir rechtem Halter

KMHO01-C2-...-IK KMHO01-C3-...-IK KMHO01-C1-...-IK KMHO01-C4-...-IK

Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 549



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Teilprofil 60°

600 -612

Rechte Ausfiihrung

HC
Bezeichnung Teilung Teilung | d r X y Q
mm Inch 0]
=
16ER-T-A60 0,5-1,5 48 - 16 16 9,525 0,05 0,8 0,9 *
16ER-T-AG60 0,5-3,0 48 -8 16 9,525 0,08 1,2 1,7 * 2
16ER-T-G60 1,75-3,0 14 -8 16 ©) 5255 0,27 1,2 1,7 *
22ER-T-N60 3,5-50 7-5 22 12,700 0,53 1,7 2,5 *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

[ORN BN )
[

@)

HEEE=E
°
°

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Teilprofil 60°

600 -612

Lf ‘ >
a—
N @ ‘ |
Rechte Ausfiihrung
. Teilung Teilung

Bezeichnung mm Inch | d r X y t

16VER-T-AG60 0,5-3,0 48 -8 16 9,525 0,08 1,1 1,9 3,6

22VER-T-N60 3,5-50 7-5 22 12,700 0,53 1,1 2,3 4,8

HC = Hartmetall beschichtet ﬂ

[ J

M [}
B o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Innengewinde
Teilprofil 60°

Linke Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung
mm
22IL-T-N60 35-50
HC = Hartmetall beschichtet
Rechte Ausfithrung
Bezeichnung Teilung
mm
11IR-T-A60 05-15
16IR-T-AG60 0.5-3.0
22IR-T-N60 35-50

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

552 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Teilung
Inch

7=5

Teilung
Inch

48 - 16
48 -8
7=5

22

6,350
9,525
12,700

X

:

0,05
0,05
0,30

600 -612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

X y
1,7 2,5
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
X y

0,8 0,9 *

1,2 1,7 * *

1,7 2,5 *

(ORN BN ]

O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde
Teilprofil 60°

LY
Linke Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung Teilung
mm Inch
6KIL-T-A60 0,5-1,5 48 -16
HC = Hartmetall beschichtet
Rechte Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung Teilung
mm Inch
6KIR-T-A60 0,5-1,5 48 -16

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

10

10

N

0,05

0,05

y f
0,9 5,3
y f
0,9 53

| )

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

=
(2]

¢ AM15C

10

® O

@ Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung

HC

X
o

¢ AM15C

10 *

[ ]
(@)

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

553
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Teilprofil 60°

600 - 612

]
r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
e )
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung Teilung d r y f D Q
mm Inch min ]
=
<<
5LKIL-T-A60 ©,5/=1,5 48 - 16 5) 0,05 0,9 4,65 8 L 2
HC = Hartmetall beschichtet n o
M ([ ]
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung Teilung d r y f D Q
mm Inch min 0
=
<<
5LKIR-T-A60 0,5-1,5 48 - 16 5) 0,05 0,9 4,65 8 * L 2
HC = Hartmetall beschichtet n ° o
M e [ J
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

554 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde
Teilprofil 55°

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung Teilung
mm
16ER-T-AG55 0,5-3,0

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

Teilung
Inch

48 -8

600 - 612

55°

W

1,2 1,7

[ORAN BN ]

O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde
Teilprofil 55°

X, f
©
Rechte Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung Teilung
mm Inch
16VER-T-AG55 05-30 o

HC = Hartmetall beschichtet

556 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

16

9,525

600 - 612

/ l ll !H

\ \ 1

r X y t

0,07 1,1 19 3,6
B o
M [ ]
B o
[N |
H o
[H |

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Teilprofil 55°

600 - 612

d
; \ \\ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet

LY
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung Teilung | d r y f D Q
mm Inch min 1]
=
<
6KIL-T-A55 05-15 48 - 16 10 6 0,05 0,9 53 10 *
HC = Hartmetall beschichtet H
O
M [}
® Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung Teilung | d r y f D Q
mm Inch min 0
=
<
6KIR-T-A55 0,5-15 48 - 16 10 6 0,05 0,9 53 10 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e [ )
o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Teilprofil 55°

600 - 612

]
r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
TSR )
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung Teilung d r y f D Q
mm Inch min ]
=
<<
5LKIL-T-A55 0,5-15 48 - 16 5 0,05 0,9 4,65 8 *
HC = Hartmetall beschichtet n o
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung Teilung d r y f D Q
mm Inch min 0
=
<
5LKIR-T-A55 05-15 48 - 16 5 0,05 0,9 4,65 8 * *
HC = Hartmetall beschichtet n ° o
M e
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Metrisch-1SO

600 -612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

Linke Ausfiihrung

Teilung

Bezeichnung mm | d h.. X y
16EL-V-1S00,75 0,75 16 9,525 0,46 0,6 0,6 *
16EL-V-1S00,80 0,80 16 9,525 0,49 0,6 0,6 *
16EL-V-1SO1,00 1,00 16 9,525 0,61 0,7 0,7 *
16EL-V-1SO1,25 1,25 16 9,525 0,77 0,8 0,9 *
16EL-V-I1SO1,50 1,50 16 9,525 0,92 0,8 1,0 *
16EL-V-I1SO1,75 1,75 16 9,525 1,07 0,9 1,2 *
16EL-V-1S02,00 2,00 16 9,525 1,23 1,0 1,3 *
16EL-V-1S03,00 3,00 16 9,525 1,84 1,2 1,6 *
HC = Hartmetall beschichtet H °
M [ J
A o
]
B o
H
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC HU
Bezeichnung Teilung | d h X y Q
mm min Q 1)
2 z
11ER-V-1S00,50 0,50 11 6,350 0,31 0,6 0,4 *
11ER-V-ISO1,50 1,50 11 6,350 0,92 0,8 1,0 *
16ER-V-1S00,25 0,25 16 ©) 5255 0,14 0,4 0,2 L 2 L 2
16ER-V-1S00,35 0,35 16 9,525 0,21 0,8 0,4 *
16ER-V-1S00,40 0,40 16 9,525 0,25 0,7 0,4 *
16ER-V-1S00,45 0,45 16 9,525 0,28 0,7 0,4 *
16ER-V-1S00,50 0,50 16 9,525 0,31 0,6 0,4 * *
16ER-V-1S00,60 0,60 16 9,625 0,37 0,6 0,6 *
16ER-V-1S00,70 0,70 16 ©) 5255 0,43 0,6 0,6 L 2
16ER-V-1S00,75 0,75 16 9,525 0,46 0,6 0,6 L 2 * * *
16ER-V-1S00,80 0,80 16 9,525 0,49 0,6 0,6 * * *
16ER-V-1S01,00 1,00 16 9,525 0,61 0,7 0,7 * * * *
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Rechte Ausfithrung
HC HC HU

. Teilun,

Bezeichnung mmg | d h X y © §

2 z
16ER-V-1S01,25 1,25 16 9,525 0,77 0,8 0,9 * * * *
16ER-V-1S01,50 1,50 16 9,525 0,92 0,8 1,0 * * L 2 *
16ER-V-1S01,75 1,75 16 9,525 1,07 0,9 1,2 L 2 *
16ER-V-1S02,00 2,00 16 9,525 1,23 1,0 1,3 * * * *
16ER-V-1S02,50 2,50 16 €525 1,53 1,1 1,5 * * *
16ER-V-1S03,00 3,00 16 9,525 1,84 1,2 1,6 *
16ER-V-1S03,50 3,50 16 9,525 2,15 1,6 1,9 *
22ER-V-1S03,50 3,50 22 12,700 2,15 1,6 2,3 *
22ER-V-1S04,00 4,00 22 12,700 2,45 1,6 2,3 *
22ER-V-1S04,50 4,50 22 12,700 2,76 1,7 2,4 *
22ER-V-1S05,00 5,00 22 12,700 3,07 1,7 2,5 *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

(ORN BN J
[ ]
[ ]

o

EEBE =
[

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Metrisch-1SO

600 - 612

LT ‘ >
P |
@ \ \r 1 Rechte Ausfiihrung abgebildet
kel
Linke Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung | d h X y t
mm min
16VEL-V-1SO1,50 1,5 16 9,525 0,92 1,1 2,6 3,6 *
16VEL-V-1S02,00 2,0 16 9,625 1,23 1,1 2,3 3,6 *
16VEL-V-1S02,50 2,5 16 9,525 1,53 11 2,1 3,6 *
16VEL-V-1S03,00 3,0 16 9,525 1,84 1,1 2,0 3,6 *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J
M [ ]
@ o
H o
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfithrung
HC HC
Bezeichnung Teilung | d h_ X y t (5]
mm min 0
=
<<
16VER-V-1S00,75 0,75 16 9,525 0,46 1,1 3,00 3,6 *
16VER-V-1S01,00 1,00 16 9,525 0,61 1,1 2,90 3,6 *
16VER-V-1S01,25 1,25 16 9,525 0,77 1,1 2,70 3,6 *
16VER-V-1S01,50 1,50 16 9,525 0,92 1,1 2,60 3,6 * *
16VER-V-1S01,75 1,75 16 9,525 1,07 1,1 2,45 3,6 * *
16VER-V-1S02,00 2,00 16 9,525 1,23 1,1 2,30 3,6 *
16VER-V-1S02,50 2,50 16 9,525 1,53 1,1 2,10 3,6 * *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ
[} O
M e [ J
O o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Metrisch-1SO

600 -612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

X

Linke Ausfiihrung

HC HC HU
Bezeichnung Teilung | d h_ X y
mm min g
z
11IL-V-1S02,00 2,0 11 6,350 1,15 0,9 11 *
16IL-V-1S01,50 1,5 16 9,525 0,87 0,8 1,0 * *
161L-V-1S02,00 2,0 16 9,525 1,15 1,0 1,3 L 2 2
16IL-V-1S03,00 3,0 16 9,525 1,73 1,1 1,5 *
HC = Hartmetall beschichtet n PS
HU = Hartmetall unbeschichtet
M e ([ ]
do o e
[N °
Ho
H
® Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfithrung
HC HC HU
Bezeichnung Teilung | d h X y Q
mm min ‘,3 [}
: =
11IR-V-1S00,50 0,50 11 6,350 0,29 0,6 0,4 * *
11IR-V-1S00,75 0,75 11 6,350 0,43 0,6 0,6 * *
11IR-V-1S01,00 1,00 11 6,350 0,58 0,6 0,7 * * * *
11IR-V-1S01,25 0,35 11 6,350 0,72 0,8 0,9 * *
11IR-V-1S01,50 1,50 11 6,350 0,87 0,8 1,0 * * * *
111R-V-1S01,75 1,75 11 6,350 1,01 0,9 1,1 *
11IR-V-1S02,00 2,00 11 6,350 1,15 0,9 1,1 * *
11IR-V-1S02,50 2,50 11 6,350 1,44 0,8 1,1 * * *
161R-V-1S00,50 0,50 16 9,525 0,29 0,6 0,4 * *
161R-V-1S00,75 0,75 16 9,525 0,43 0,6 0,6 * *
161R-V-1S01,00 1,00 16 9,525 0,58 0,6 0,7 * * *
16IR-V-1S01,25 1,25 16 9,525 0,72 0,8 0,9 * *
161R-V-1S01,50 1,50 16 ©) 5255 0,87 0,8 1,0 * * L 2 *
161R-V-1S01,75 1,75 16 9,525 1,01 0,9 1,2 *
161R-V-1S02,00 2,00 16 9,525 1,15 1,0 1,3 * * L 2 *
161R-V-1S02,50 2,50 16 9,525 1,44 1,1 1,5 * * *
161R-V-1S03,00 3,00 16 9,525 1,73 1,1 1,5 * * * *
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Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Rechte Ausfithrung

Bezeichnung

16IR-V-1S03,50
22IR-V-1S03,50
22IR-V-1S04,00

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

Teilung
mm

3,50
3,50
4,00

16
22
22

9,525
12,700
12,700

2,02
2,02
2,31

1,2
1,6
1,6

HC HC HU

y o B

~ -

= =

< <

15 * o o
23 . .
23 * o .

[ONN BN )
[ ]
[

(©]

EEBE = B
[

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 563



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Metrisch-1SO

600 -612

o

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

vy
N/

%
I

Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung | d h y f D Q
mm min min )
=
<<
6KIL-V-1S00,50 0,50 10 6 0,29 0,60 4,4 9.3 L 2
6KIL-V-1S00,75 0,75 10 6 0,43 0,60 4,6 9,5 *
6KIL-V-1SO1,00 1,00 10 6 0,58 0,70 4,7 9,6 L 2
6KIL-V-1SO1,25 1,25 10 6 0,72 0,90 4,9 9,8 L 2
6KIL-V-1S01,50 1,50 10 6 0,87 1,00 5,0 99 L 2
6KIL-V-1SO1,75 1,75 10 6 1,01 1,05 5,2 10,0 *
6KIL-V-1S02,00 2,00 10 6 1,15 1,05 5,3 10,0 *
HC = Hartmetall beschichtet n
(@]
M [ J
@ Hauptanwendung B
O Nebenanwendung m
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung | d h_ y f D _ Q
mm 'min min o)
=
<<
6KIR-V-1S00,50 0,50 10 6 0,29 0,60 4,4 9.3 * L 2
6KIR-V-1S00,75 0,75 10 6 0,43 0,60 4,6 9,5 * *
6KIR-V-1SO1,00 1,00 10 6 0,58 0,70 4,7 9,6 * o
6KIR-V-1S01,25 1,25 10 6 0,72 0,90 4,9 9,8 * L 2
6KIR-V-1S01,50 1,50 10 6 0,87 1,00 5,0 9,9 * L 2
6KIR-V-1S01,75 1,75 10 6 1,01 1,05 5,2 10,0 * L 2
6KIR-V-1S02,00 2,00 10 6 1,15 1,05 5,3 10,0 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e [}
O o
S— R
auptanwendung
O Nebenanwendung m

564 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Metrisch-1SO

600 -612

_ L/U)/ > (> Rechte Ausfiihrung abgebildet
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung d h y f D (5]
mm min min )
=
<<
5LKIL-V-1S00,35 0,35 5) 0,20 0,30 8,75 7,3 L 2
5LKIL-V-1S00,50 0,50 5 0,29 0,40 3,75 7,3 L 2
5LKIL-V-1S00,75 0,75 5 0,43 0,60 3,91 7,5 L 2
5LKIL-V-1SO1,00 1,00 5 0,58 0,70 4,06 7,7 *
5LKIL-V-1S01,25 1,25 5 0,72 0,90 4,21 7,8 *
5LKIL-V-1S01,50 1,50 5 0,87 1,00 4,35 7,9 *
5LKIL-V-1SO1,75 1,75 5 1,01 1,05 4,51 8,0 2
5LKIL-V-1S02,00 2,00 5 1,15 1,05 4,65 8,0 *
HC = Hartmetall beschichtet n o
M ([ ]
@ Hauptanwendung H
O Nebenanwendung m
Rechte Ausfithrung
HC HC
Bezeichnung Teilung d h y f D Q
mm min min )
=
<<
5LKIR-V-1S00,35 0,35 5 0,20 0,30 8,75 7,3 * o
5LKIR-V-1S00,50 0,50 5 0,29 0,40 3,75 7,3 * L 2
5LKIR-V-1S00,75 0,75 5 0,43 0,60 3,91 7,5 * *
5LKIR-V-1S01,00 1,00 5 0,58 0,70 4,06 7,7 * *
5LKIR-V-1S01,25 1,25 ) 0,72 0,90 4,21 7,8 * *
5LKIR-V-1S01,50 1,50 5 0,87 1,00 4,35 7,9 * *
5LKIR-V-1SO1,75 1,75 5 1,01 1,05 4,51 8,0 L 2 *
5LKIR-V-1S02,00 2,00 5 1,15 1,05 4,65 8,0 L 2 *
HC = Hartmetall beschichtet H
[ J O
M e [ ]
O o
I -
auptanwendung
O Nebenanwendung m
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Amerikanisches 1SO-Zollgewinde - UN

600 - 612

Rechte Ausfiihrung

HC HC
Bezeichnung TT:::;:g | d h.. X y o
z
16ER-V-UN12 12 16 9,525 1,30 1,1 1,4 *
16ER-V-UN14 14 16 9,525 1,11 1,0 1,2 * *
16ER-V-UN16 16 16 ©) 5255 0,97 0,9 11 * *
16ER-V-UN18 18 16 9,525 0,87 0,8 1,0 * *
16ER-V-UN20 20 16 9,525 0,78 0,8 0,9 *
16ER-V-UN24 24 16 9,525 0,65 0,7 0,8 *
16ER-V-UN32 32 16 9,525 0,49 0,6 0,6 *
HC = Hartmetall beschichtet H °
M e [ )
Bo o
[N
B o
[H|

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

566 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches 1SO-Zollgewinde - UN

600 -612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

X

Linke Ausfiihrung
HC
. Teilung
Bezeichnung Inch 1 d h.. X y
161L-V-UN20 20 16 9,525 0,73 0,8 0,9
HC = Hartmetall beschichtet n
[}
M [}
B o
H o
® Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
. Teilung
Bezeichnung Inch | d hon X y
161R-V-UN12 12 16 9,525 1,22 1,1 1,4

HC = Hartmetall beschichtet

Bz =By

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 567



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches 1SO-Zollgewinde - UN

600 -612

o

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

vy
N/

%
I

Linke Ausfiihrung

HC
Bezeichnung Ter:l:g 1 d h.. y f D... Q
2
6KIL-V-UN13 14 10 6 1,13 1,10 5,3 10,0 L 2
6KIL-V-UN14 14 10 6 1,05 1,05 5,2 10,0 *
6KIL-V-UN16 16 10 6 0,92 1,05 51 10,0 *
6KIL-V-UN18 18 10 6 0,81 1,00 5,0 9,9 *
6KIL-V-UN20 20 10 6 0,73 0,90 4,9 9,8 *
6KIL-V-UN24 24 10 6 0,61 0,75 4,8 9,7 *
6KIL-V-UN28 28 10 6 0,52 0,65 4,7 9,6 *
6KIL-V-UN32 32 10 6 0,46 0,60 4,6 9,5 *
6KIL-V-UN40 40 10 6 0,37 0,60 4,5 95 *
HC = Hartmetall beschichtet H o
M ([ ]
O
N
s |
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung m
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Ter:t:g | d h.. y f D.. Q
2
6KIR-V-UN13 13 10 6 1,13 1,10 5,3 10,0 * L 2
6KIR-V-UN14 14 10 6 1,05 1,05 5,2 10,0 * *
6KIR-V-UN16 16 10 6 0,92 1,05 51 10,0 * L 2
6KIR-V-UN18 18 10 6 0,81 1,00 5,0 9,9 * L 2
6KIR-V-UN20 20 10 6 0,73 0,90 4,9 9,8 * L 2
6KIR-V-UN24 24 10 6 0,61 0,75 4,8 9,7 * *
6KIR-V-UN28 28 10 6 0,52 0,65 4,7 9,6 * *
6KIR-V-UN32 32 10 6 0,46 0,60 4,6 9,5 * *
6KIR-V-UN40 40 10 6 0,37 0,60 4,5 9.5 * o
HC = Hartmetall beschichtet n ° o
M e [ J
Ao
N
@ Hauptanwendung H ©
O Nebenanwendung m

568 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches 1SO-Zollgewinde - UN

600 - 612

_ L/U)/ > (> Rechte Ausfiihrung abgebildet
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnun Teilung d h f D (3}
g Inch y o 3
=
<t
5LKIL-V-UN14 14 5) 1,05 1,05 4,54 8,0 L 2
5LKIL-V-UN16 16 5 0,92 1,05 4,41 8,0 *
5LKIL-V-UN18 18 5 0,81 1,00 4,30 7,9 L 2
5LKIL-V-UN20 20 5 0,73 0,90 4,21 7,8 *
5LKIL-V-UN24 24 5 0,61 0,75 4,09 7,7 *
5LKIL-V-UN40 40 5 0,37 0,60 3,80 7,6 *
HC = Hartmetall beschichtet n
]
M [ ]
@ Hauptanwendung B
O Nebenanwendung m
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung d h f D O
g Inch y 3
=
<<
5LKIR-V-UN14 14 5 1,05 1,05 4,54 8,0 * *
5LKIR-V-UN16 16 5 0,92 1,05 4,41 8,0 * *
5LKIR-V-UN18 18 5) 0,81 1,00 4,30 7,9 * *
5LKIR-V-UN20 20 5 0,73 0,90 4,21 7,8 * *
5LKIR-V-UN24 24 5 0,61 0,75 4,09 7,7 * *
5LKIR-V-UN28 28 5 0,52 0,65 3,99 7,6 * *
5LKIR-V-UN32 32 5 0,46 0,60 3,92 7,5 * *
5LKIR-V-UN40 40 5 0,37 0,60 3,80 7,6 * *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ ° o
M e [ J
O o
@ Haupt: d B ©
auptanwendung
O Nebenanwendung m

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 569



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Whitworth Rohrgewinde - BSW, BSP

600 - 612

R=0.137P

Rechte Ausfiihrung

HC HC HU

Bezeichnun Teilung | d h X 3}

g Inch min y o n

~ -

= =

< <

16ER-V-W11 11 16 9,525 1,48 1,1 1,5 * * L 2
16ER-V-W14 14 16 9,525 1,16 1,0 1,2 * * L 2 *
16ER-V-W19 19 16 ©) 5255 0,86 0,8 1,0 * * L 2 *
16ER-V-W24 24 16 9,525 0,68 0,7 0,8 L 2

16ER-V-W28 28 16 9,525 0,58 0,6 0,7 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

(ONN BN )
([ ]
® O

(©]

EEBE =
[

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

570 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde

Whitworth Rohrgewinde - BSW, BSP

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

16VER-V-W11
16VER-V-W14
16VER-V-W19

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

o
Teilung
Inch ! d
11 16 9,525
14 16 9,525
19 16 9,525

600 -612

>
\ { -
i X y t
1,48 1,1 2,1 3,6
1,16 1,1 2,4 3,6
0,68 1,1

2,7 3,6

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 571




Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Whitworth Rohrgewinde - BSW, BSP

600 - 612

R=0.137P

X

:

Rechte Ausfiihrung

HC HC HU
Bezeichnung TT:::;: J | d h X y o 8
~ —
: =2
11IR-V-W14 14 11 6,350 1,16 0,9 11 ¢ o
11IR-V-W19 19 11 6,350 0,86 0,8 1,0 * o
16IR-V-W11 11 16 9,625 1,48 1,1 1,5 * & o o
16IR-V-W14 14 16 9,525 1,16 1,0 1,2 * & o

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

[ORN BN )
[ ]
[

@)

EEBE = B
[

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

572 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Innengewinde
Whitworth Rohrgewinde - BSW, BSP

Y
Linke Ausfiihrung
. Teilung
Bezeichnung Inch |
6KIL-V-W14 14 10
6KIL-V-W19 19 10
6KIL-V-W28 28 10
HC = Hartmetall beschichtet
Rechte Ausfiihrung
. Teilung
Bezeichnung Inch |
6KIR-V-W14 14 10
6KIR-V-W19 19 10
6KIR-V-W28 28 10

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

o

(9)]

1,16
0,86
0,58

1,16
0,86
0,58

1,1
1,0
0,7

11
1,0
0,7

( )

Gewindedrehen

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

HC
f (%]
a
=
<
5,3 *
5,0 *
4,7 *
B o
M [ ]
K]
]
s |
L+
® Hauptanwendung
O Nebenanwendung
HC HC
f (5]
=
=
<
5,3 * o
5,0 * o
4,7 * o
Be o
M e [ ]
Ao
o
B o
|

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

573




Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Innengewinde
Whitworth Rohrgewinde - BSW, BSP

Linke Ausfiihrung

. Teilung
Bezeichnung Inch
5LKIL-V-W14 14
5LKIL-V-W19 19
5LKIL-V-W28 28
HC = Hartmetall beschichtet
Rechte Ausfiihrung

. Teilung
Bezeichnung Inch
5LKIR-V-W14 14
5LKIR-V-W19 19
5LKIR-V-W28 28

HC = Hartmetall beschichtet

574 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

o o1 o

N/

9

1,16
0,86
0,58

1,16
0,86
0,58

11
1,0
0,7

11
1,0
0,7

P g

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

4,68
4,35
4,05

4,68
4,35
4,05

X
(]

¢ & ¢ AMI15C

® O

- DEE=E

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

HC HC
(8]
2
=
<<
* o
o o
* o
Be o
M © e
Ao
[N
B o
[ H

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Konisches Rohrgewinde - BSPT

600 - 612

d
; \ \\ ( > Rechte Ausfiihrung abgebildet

LY
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung | d h y f D Q
|nCh min min 2
=
<<
6KIL-V-BSPT14 14 10 6 1,16 1,2 5,3 10,0 *
6KIL-V-BSPT19 19 10 6 0,86 0,9 5,0 9,9 *
6KIL-V-BSPT28 28 10 6 0,58 0,6 4,7 9,6 L 2
HC = Hartmetall beschichtet n
O
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung | d h f D o
& Inch i y in 2
=
<
6KIR-V-BSPT14 14 10 6 1,16 1,2 5,3 10,0 * L 2
6KIR-V-BSPT19 19 10 6 0,86 0,9 50 9,9 * *
6KIR-V-BSPT28 28 10 6 0,58 0,6 4,7 9,6 *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ
[} O
M e [ J
o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 575



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Konisches Rohrgewinde - BSPT
600 - 612
]
r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
e )
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnun Teilung d h f D Q
g Inch y 3
=
<<
5LKIL-V-BSPT14 14 5 1,16 1,2 4,68 8,0 *
5LKIL-V-BSPT19 19 5 0,86 0,9 4,35 7,9 *
5LKIL-V-BSPT28 28 5 0,58 0,6 4,05 7,6 2
HC = Hartmetall beschichtet H o
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung d h f D Q
g Inch y 3
=
<
5LKIR-V-BSPT14 14 5 1,16 1,2 4,68 8,0 * L 2
5LKIR-V-BSPT19 19 5 0,86 0,9 4,35 7,9 * *
5LKIR-V-BSPT28 28 5 0,58 0,6 4,05 7,6 * *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ ° o
M e [ J
o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

576 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde

Kegeliges Rohrgewinde - NPT

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

16ER-V-NPT11,5
16ER-V-NPT14
16ER-V-NPT18

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

Teilung I
Inch
11,5 16
14,0 16
18,0 16

9,525
9,525
9,525

600 - 612
Y
e
20° | 30°
h
o OO
=t
<

HC | HC
hmin X y [8)
N
=
<
1,64 1,1 15 TS
1,33 0,9 1,2 ¢ o
1,01 0,8 1,0 ¢ o

(P I
M ®© e
Bo o

H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 577




Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Innengewinde
Kegeliges Rohrgewinde - NPT

Rechte Ausfiihrung

. Teilung
Bezeichnung Inch
11IR-V-NPT14 14
11IR-V-NPT18 18

HC = Hartmetall beschichtet

578 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

6,35
6,35

X

600 -612

20° | 30°

L

VES

Rechte Ausfiihrung abgebildet

|‘lmin X y
1,33 0,80 1,0
1,01 0,80 1,0

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Kegeliges Rohrgewinde - NPT / Kegeliges Feinrohrgewinde - NPTF

600 - 612

o

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

vy
N/

%
I

Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung | d h y f D _ Q
Inch min min 1
Z
6KIL-V-NPT14 14 10 6 1,33 1,1 5,3 10 *
6KIL-V-NPT18 18 10 6 1,01 1,0 5,3 10 *
6KIL-V-NPT27 27 10 6 0,66 0,8 5,3 10 L 2
6KIL-V-NPTF14 14 10 6 1,35 1,1 53 10 *
6KIL-V-NPTF18 18 10 6 1,00 1,0 5,3 10 *
6KIL-V-NPTF27 27 10 6 0,64 0,8 53 10 *
HC = Hartmetall beschichtet n o
M [ ]
O
N
H
H
@® Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfithrung
HC HC
Bezeichnung Teilung [ d h y f D o)
Inch min min 0
<E:
6KIR-V-NPT14 14 10 6 1,33 1,1 5,3 10 * *
6KIR-V-NPT18 18 10 6 1,01 1,0 53 10 * L 2
6KIR-V-NPT27 27 10 6 0,66 0,8 53 10 * *
6KIR-V-NPTF14 14 10 6 1,35 1,1 53 10 * *
6KIR-V-NPTF18 18 10 6 1,00 1,0 5,3 10 * *
6KIR-V-NPTF27 27 10 6 0,64 0,8 5,3 10 *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ °® o
M e [ J
Ao
N
H o
H

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 579



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Innengewinde

Kegeliges Rohrgewinde - NPT / Kegeliges Feinrohrgewinde - NPTF

Linke Ausfiihrung

Bezeichnung

5LKIL-V-NPT14
5LKIL-V-NPT18
5LKIL-V-NPT27
5LKIL-V-NPTF14
5LKIL-V-NPTF18
5LKIL-V-NPTF27

HC = Hartmetall beschichtet

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

5LKIR-V-NPT14
5LKIR-V-NPT18
5LKIR-V-NPT27
5LKIR-V-NPTF14
5LKIR-V-NPTF18
5LKIR-V-NPTF27

HC = Hartmetall beschichtet

580 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Teilung
Inch

14
18
27
14
18
27

Teilung
Inch

14
18
27
14
18
27

[©BN 6, REG RNG, RN G RNC) |

o o1 o o o Ol

=
[\l
L y f
1,33 1,1 4,65
1,01 1,0 4,65
0,66 08 4,65
1,35 1,1 4,65
1,00 1,0 4,65
0,64 0,8 4,65
L y f
1,33 1,1 4,65
1,01 1,0 4,65
0,66 08 4,65
1,35 1,1 4,65
1,00 1,0 4,65
0,64 0,8 4,65

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

0O 00 00 00 Co 0O

0O 00 00 00 00 0O

® 66000 AMISC F

® O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

HC HC
&
z
* o
* o
* o
* o
IS
S
Be o
M © e
Ao
[N
B o
[ H

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

AuBengewinde
Rundgewinde - DIN 405

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

16ER-V-RD405/6

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

Teilung
Inch

16

9,525

2,12

1,5

Gewindedrehen

600 - 612

R 0.22105 P

30°

h
R 0.23851 P 9

HC  HC
y (8]
~N
z
1,7 * o
[P )
M e e
Bo o
[N
B o
[ H|

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde
Trapezgewinde - DIN 103

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

16ER-V-TR103/2,0
16ER-V-TR103/3,0
22ER-V-TR103/4,0
22ER-V-TR103/5,0

HC = Hartmetall beschichtet

582 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Teilung
mm

[S2I S RCVIN V)

16
16
22
22

9,525
9,525
12,700
12,700

1,25
1,75
2,25
2,75

1,1
1,3
1,7
2,1

600 -612

30° T
/ \ / \ v/

13
1,5
1,9
2,5

*
S
*
*
3 o
M e
A o
[N
H o
H

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde
Trapezgewinde - DIN 103

|
N
Neutrale Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung | d h
mm min
27UEN-V-TR103/8,0 8 27 15,88 4,5

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

600 - 612

2,6 13,7

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Trapezgewinde - DIN 103

600 - 612

X

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung Teilung | d h X y
mm min
16IR-V-TR103/3,0 3 16 9,525 1,75 1,3 1,5

HC = Hartmetall beschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Trapezgewinde - DIN 103

600 - 612

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

Y .
N/

Rechte Ausfiihrung

HC

Bezeichnung Teilung | d h y f D Q
mm min min ]

=

<<

6KIL-V-TR103/1,5 1,5 10 6 0,85 0,85 5,3 10 *
6KIL-V-TR103/2,0 2,0 10 6 1,25 1,30 5,3 10 *
HC = Hartmetall beschichtet o
[ J

- DBER=a

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Rechte Ausfiihrung

HC HC
Bezeichnung Teilung | d h y f D (3}
mm ‘min min )
=
<
6KIR-V-TR103/1,5 1,5 10 6 0,85 0,85 5,3 10 * *
6KIR-V-TR103/2,0 2,0 10 6 1,25 1,30 53 10 * *
HC = Hartmetall beschichtet n

[ J O
M e [}

O o

H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Trapezgewinde - DIN 103

600 - 612

]
r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
TSR )
y
Rechte Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung d h_ y f D Q
mm min min )
=
<<
5LKIL-V-TR103/1,5 1,5 5) 0,85 0,85 4,65 8 2
5LKIL-V-TR103/2,0 2,0 5 1,25 1,30 4,65 8 *
HC = Hartmetall beschichtet H o
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung d h y f D (3}
mm min min )
=
<
5LKIR-V-TR103/1,5 1,5 5 0,85 0,85 4,65 8 * *
5LKIR-V-TR103/2,0 2,0 5 1,25 1,30 4,65 8 * *
HC = Hartmetall beschichtet n ) @)
M e [}
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches Trapezgewinde - ACME

600 - 612

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

ﬁ
C
N

Y .
N/

Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnun Teilung I d h f D o
g Inch min y min 8
=
<<
6KIL-V-ACME12 12 10 6 1,19 1,1 51 10 *
HC = Hartmetall beschichtet n
O
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung | d h f D Q
g Inch ‘min y min 2
=
<
6KIR-V-ACME12 12 10 6 1,19 1,1 51 10 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches Trapezgewinde - ACME

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

f
N/

y
Rechte Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung d h_ y f D Q
mm min min 0
=
<
5LKIL-V-ACME12 12 5 1,19 1,1 4,42 8 *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ
O
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung d h y f D Q
Inch min min 2
=
<
5LKIR-V-ACME12 12 5 1,19 1,1 4,42 8 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e [}
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches abgeflachtes Trapezgewinde - Stub ACME

600 - 612

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

Y .
N/

Rechte Ausfiihrung

HC
Bezeichnun Teilung I d h f D o
g Inch in y min 8
=
<<
6KIL-V-STACME12 12 10 6 0,76 1,2 51 10 *
HC = Hartmetall beschichtet n
O
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung | d h f D Q
g Inch min y min 2
=
<<
6KIR-V-STACME12 12 10 6 0,76 1,2 51 10 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches abgeflachtes Trapezgewinde - Stub ACME

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

P g

=\
R

y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnun Teilung d h f D Q
g |nch min y min ﬁ
=
<<
5LKIL-V-STACME12 12 5 0,76 1,2 4,42 8 *
HC = Hartmetall beschichtet n
O
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung d h y f D Q
Inch min min 2
=
<<
5LKIR-V-STACME12 12 5 0,76 1,2 4,42 8 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten

Innengewinde
Luftfahrtgewinde - UNJ

Linke Ausfiihrung

Bezeichnung

6KIL-V-UNJ20

HC = Hartmetall beschichtet

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

6KIR-V-UNJ20

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

Teilung
Inch

20

Teilung
Inch

20

o

»

N\
W
d
N

vy
Z4

[ d h,, y f
10 6 0,66 09 4,9
[ d h, y f

10 6 0,66 0,9 4,9

( )

Gewindedrehen

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

® O o AMiSC X

- EDER=Ea

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

HC

X
o

¢ AM15C

9,8 *

[ ]
O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Luftfahrtgewinde - UNJ

600 -612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

L/
N g

Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnun Teilung d h f D, O
g Inch y 3
=
<<
5LKIL-V-UNJ14 14 5 0,95 1,0 4,54 8,0 *
5LKIL-V-UNJ16 16 5 0,83 1,0 4,41 7,8 L 2
5LKIL-V-UNJ18 18 5 0,74 1,0 4,30 79 L 2
5LKIL-V-UNJ20 20 5 0,66 0,9 4,21 7,8 *
5LKIL-V-UNJ24 24 5 0,55 0,8 4,20 7,6 *
5LKIL-V-UNJ28 28 5 0,47 0,6 3,99 7,6 *
5LKIL-V-UNJ32 32 5 0,42 0,6 3,92 7,5 *
HC = Hartmetall beschichtet n
@)
M [ J
@ Hauptanwendung B
O Nebenanwendung m
Rechte Ausfithrung
HC HC
Bezeichnun Teilung d h f D Q
g Inch min y min i)
=
<
5LKIR-V-UNJ14 14 5 0,95 1,0 4,54 8,0 * *
5LKIR-V-UNJ16 16 5 0,83 1,0 4,41 7,8 * L 2
5LKIR-V-UNJ18 18 5 0,74 1,0 4,30 7,9 * *
5LKIR-V-UNJ20 20 5 0,66 0,9 4,21 7,8 * *
5LKIR-V-UNJ24 24 5 0,55 0,8 4,20 7,6 * *
5LKIR-V-UNJ28 28 5 0,47 0,6 3,99 7,6 * *
5LKIR-V-UNJ32 32 5 0,42 0,6 3,92 7,5 2 *
HC = Hartmetall beschichtet n
[} O
M e [
O o
@ Haupt d H ©
auptanwendung
O Nebenanwendung m
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Luftfahrtgewinde - UNJ

600 - 612

r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
e )
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung d h_ y f D Q
mm min min )
=
<<
5LKIL-V-MJ1,00 1,00 5 0,49 0,7 4,06 7,6 *
5LKIL-V-MJ1,25 1,25 5 0,61 0,9 4,21 7,8 *
5LKIL-V-MJ1,50 1,50 5 0,73 1,0 4,35 7,7 *
HC = Hartmetall beschichtet H o
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung d h y f D Q
mm min min 0
=
<<
5LKIR-V-MJ1,00 1,00 5 0,49 0,7 4,06 7,6 * L 2
5LKIR-V-MJ1,25 1,25 5 0,61 0,9 4,21 7,8 * *
5LKIR-V-MJ1,50 1,50 5 0,73 1,0 4,35 7,7 * *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ ° o
M e [ J
o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Stahlpanzerrohrgewinde (DIN40430) - PG

600 - 612

=i R 0.107 P

X

Rechte Ausfiihrung

HC
. Teilung
Bezeichnung Inch 1 d h.. X y ©
=
<
11IR-V-PG18 18 11 6,350 0,67 0,8 1,0 L 2 *
161R-V-PG16 16 16 9,525 0,76 0,8 11 *
HC = Hartmetall beschichtet H
([ ]
M e [ ]
@o o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Stahlpanzerrohrgewinde (DIN40430) - PG

600 - 612

o

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

vy
N/
.
N

%
I

Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung | d h y f D Q
Inch min min ]
=
<<
6KIL-V-PG18 18 10 6 0,67 0,9 5,3 10 *
6KIL-V-PG20 20 10 6 0,61 0,8 5,3 10 *
HC = Hartmetall beschichtet n
@)
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung | d h f D Q
zeichnung Inch min y min o)
=
<<
6KIR-V-PG18 18 10 6 0,67 0,9 5,3 10 * *
6KIR-V-PG20 20 10 6 0,61 0,8 53 10 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e [}
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Stahlpanzerrohrgewinde (DIN40430) - PG

600 -612

r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
TSR )
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung d h_ y f D Q
mm min min )
=
<<
5LKIL-V-PG18 18 5) 0,67 0,9 4,65 8 2
5LKIL-V-PG20 20 5 0,61 0,8 4,65 8 *
HC = Hartmetall beschichtet H o
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun, Teilung d h f D Q
zelehnung Inch min y i 3
=
<
5LKIR-V-PG18 18 5 0,67 0,9 4,65 8 * *
5LKIR-V-PG20 20 5 0,61 0,8 4,65 8 * *
HC = Hartmetall beschichtet n ) @)
M e [}
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Empfohlene Schnittwerte

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molydanlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=05% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) geglit
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

< 12 % Si, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den j

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Lo T RO wWwe Owo O Owe oD AN o o= oS Brinell-Harte
O OO U O OO OO OO OO0 OO0 O 0o O O o o Ol

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Gewindedrehen

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HC

3 .
8% 82 ¢
58 D38 S
T2 =SNG <

115-163-190 140170 - 200
100-138- 175 ' 120-150- 180
100-138-175 120-150-180
90-128-165 ' 110-145-180
90-128-165 110-145-180
90-128-165  110-145-180
100-140-180 100 -128 - 155
75-108-140 | 90-118- 145

=

70-103-135 80-108-135

70-103-135 ' 80-107,5-135

80-100-120  65-90-115

50-75-100  50-75-100

90-75-100  50-75-100 -
70-100-130 = 80-100-120 = 70-110- 150
60-88-115  95-75-95  60-93-125
90-115-140  60-80-100 = 90-125-160
40-75-110  50-70-90  40-80-120
40-75-110 = 50-70-90  40-80-120
60-65-70  60-70-80 -
60-103-145  60-70-80
70-100-130  60-70-80

60-88-115 =~ 40-55-70
125-143-160  60-70-80

90-105-120 ~ 70-80-90

80-150-220 100-135-170
200-300- 400 100 - 125 - 150
200-240-280  60-80-100

60-120-180 ' 100-125-150

80-153-225 80-140-200

80-153-225  80-140-200
45-53-60  25-35-45
30-40-50  20-25-30
20-25-30  15-18-20
15-20-25  10-13-15
140-155-170  60-80-100
40-55-70  40-45-50
45-53-60  20-30-40

40-45-50  20-30-40

Alle Angaben in mm



HC

AM15C
(Standard)

115-153-190  40-
100-138-175 = 40-
100-138-175  40-
90-128-165  40-
90-128-165  40-
90-128-165 = 40-
100-140-180  40-
75-108-140 ~ 40-
70-103-135  40-
70-103-135 = 40-

80-100-120  40-
50-75-100  40-
50-75-100  40-
70-100-130 ~ 40-
60-88-115  40-
90-115-140 = 40-
40-75-110  40-
40-75-110  40-
60-65-70  40-

60-103-145 = 40-
70-100-130  40-

60-88-115  40-
125-143-160  40-
90-105-120  40-

80-150-220 40-
200-300-400 40-
200-240-280 40-

60-120-180 = 40-

80-153-225 40-
80-153-225  40-

45-53-60  30-

30-40-50  20-
20-25-30  15-
15-20-25  15-
140-155-170  70-
50-60-70  40-
45-53-60  20-

40-45-50  20-

Alle Angaben in mm

30-
30-

-120
-120
-120
-120

-120
-120

40
40

AK20

80-120- 160
80-100- 120
70-85-100
90-85-120

70-120-170
70-120- 170

30-40-50
25-33-40
20-25-30
15-20-25

60-80-100
40-50- 60

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Anwendungshinweise

GEWINDETERMINOLOGIE

B AuBengewinde
Gewinde, das an der AuB enflache eines
Zylinders gebildet wird.

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

Gewindespitze
B) Gewindegrund

H Teilung

Die Teilung bezeichnet den Abstand
zweier unmittelbar benachbarter
gleichgerichteter Gewindeflanken. Bei
einer Schraube mit N-Géngen gilt fur
die Teilung P=L/N (bei N=1 ist die
Teilung=Steigung)

Gewindetiefe

Der achsensenkrechte Abstand zwischen
Gewindespitze und Gewindegrund.

600 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Gewindedrehen

I Kerndurchmesser

Durchmesser des imaginaren Zylinders,
der koaxial zum Gewinde liegt, und

bei dem jede beliebige Mantellinie den
Gewindegrund des AuBengewindes bzw.
die Gewindespitzen des Innengewindes
beruhren.

B Teilungsdurchmesser

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

I AuBendurchmesser

Durchmesser des imaginaren Zylinders,
der koaxial zum Gewindeliegt, und

bei dem jede beliebige Mantellinie die
Gewindespitzen des AuBengewindes bzw.
den Gewindegrund des Innengewindes
beruhrt.

Steigungswinkel

Winkel, der gebildet wird durch die Tan-
gente an die Schraubenlinie an einen

am Flankendurchmesser des Gewindes
liegenden Punktes und durch eine Ebene
senkrecht zur Gewindeachse.

I3 Flankenwinkel

B Nenndurchmesser

Der Durchmesser von welchem die Durch-
messergrenzen durch Anwendung der
Abweichungszugaben und - toleranzen
abgeleitet werden.

B zylindrisches Gewinde
Erzeugt auf einem Zylinder.

B Konisches Gewinde
Erzeugt auf einem Kegel.



Anwendungshinweise Gewindedrehen

GEWINDERICHTUNG

Linksgewinde Rechtsgewinde

Gewinde, das sich, in Achsrichtung betrachtet, Gewinde, das sich, in Achsrichtung betrachtet,
entgegen dem Uhrzeigersinn windet und in Achs- im Uhrzeigersinn windet und in Achsrichtung
richtung verlauft (LH). verlauft.

STEIGUNGSWINKEL B

Steigung

Die Steigung bezeichnet den Weg, den ein Mut-
tergewinde auf einem Bolzengewinde bei einer
360°-Umdrehung in axialer Richtung zuriicklegt.

Steigung L = Teilung P x Anzahl der Gange N
(bei N=1 ist P=L)

A steigung
Bl v x Teilungsdurchmesser

Steigungswinkel
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Anwendungshinweise

WAHL DER BEARBEITUNGSMETHODE

AuBen-Rechtsgewinde

AuBen-Linksgewinde

Innen-Rechtsgewinde

Innen-Linksgewinde

Schnittrichtungswahl

602 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Vorschub in Richtung Futter

Halter und Wende-
schneidplatten in
Rechtsausfiihrung

Halter und Wende-
schneidplatten in
Linksausfiihrung

Halter und Wende-
schneidplatten in
Rechtsausfiihrung

Halter und Wende-
schneidplatten in
Linksausfiihrung

Gewindedrehen

Halter und Wende-
schneidplatten in
Linksausfiihrung
ACHTUNG: Negativer
Steigungswinkel!

Halter und Wende-
schneidplatten in
Rechtsausfiihrung
ACHTUNG: Negativer
Steigungswinkel!

Halter und Wende-
schneidplatten in Links-
ausfithrung

ACHTUNG: Negativer
Steigungswinkel!

Halter und Wende-
schneidplatten in
Rechtsausfiihrung
ACHTUNG: Negativer
Steigungswinkel!

Vorschub in Richtung Spitze



Anwendungshinweise Gewindedrehen

BEARBEITUNG EINES MEHRGANGIGEN-GEWINDES

Bearbeitung erster Start

T

Bearbeitung zweiter Start

_

Dritter bearbeiteter Durchgang
( Ende, dreigangiges Gewinde)
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

GEWINDEDREHEN — WENDESCHNEIDPLATTEN

Teilprofil Mehrzahnprofil
* Vordrehen vom AuBen- bzw. Innendurchmesser « Ahnlich der Vollprofil-Wendeschneidplatte,
auf das exakte MaB, da die Zahnspitzen nicht jedoch mit zwei oder mehr Zahnen.

bearbeitet werden. * Weniger Durchgange, héhere Standzeiten und

* Eine Wendeschneidplatte fliir mehrere Steigungen somit hohere Produktivitat.
bei gleichem Profilwinkel. Dadurch geringe

* GroBerer Auslauf des Werkzeugs und
Lagerhaltung.

stabile Bearbeitungsbedingungen erforderlich.

Vollprofil

* Das komplette Gewindeprofil einschlieBlich
der Zahnh6he wird bearbeitet.

* Gratfreie Gewinde mit hoher Profilgenauigkeit.

* Jede Steigung und jedes Profil erfordert
eine separate Wendeschneidplatte.
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

GEWINDEDREHEN — ZUSTELLARTEN

A

Radiale Zustellung Mehrzahnprofil

Einfache und gebrauchlichste Zustellung senkrecht zur Wechselseitige Zustellung entlang beider Flanken.
Drehachse. Die Zerspanung erfolgt auf beiden Zahnflanken, Hohe Standzeiten, durch gleichmaBigen Flanken-
wodurch ein gleichmaBiger VerschleiB gewahrleistet ist. verschleiB an beiden Schneidkanten. Besonders bei

groBBen Steigungen ab 4 mm auf NC-Maschinen mit

Empfohlen bei kleinen Steigungen bis ca. 2 mm. Bevorzugt
spezieller Programmierung.

fur kurzspanende Werkstoffe und zur Kaltverfestigung
neigende sowie nichtrostende Stahle.

Vollprofil

Zustellung unter einem Winkel von 3-5° zur Flanke des
Gewindes. Bevorzugt bei NC-Maschinen. Gute Spankontrolle,
daher besonders flr Innengewinde und langspanende
Werkstoffe geeignet. Bei groBeren Steigungen ab 2 mm.
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

STEIGUNGSWINKEL-DIAGRAMM

10° 6° 5% 4° 3° A=2°

- Rechtes g

Linksgewinde — Linkes Werkzeug

Vorschub in Richtung Futter

Steigung [TPI]

Steigung [mm]
kel

Rechtsgewinde - Linkes Werkzeug

Vorschub in Richtung Spitze

Linksgewinde — Rechtes Werkzeug

10

11

12

3 2,5 A=-2 A=-1
Vorschub in Richtung Futter Vorschub in Richtung Spitze
(fB y e
) /* B ial
. T ) [F
\1.5°B A H1 \1.5" [ | H1
I standard Steigungswinkel B Umgekehrt Steigungswinkel
& | Standard-Werkzeughalter Steigungswinkel A Plattensitzwinkel des Standard Klemmhalters
Unterlegplattenwinkel Unterlegplattenwinkel

Die Abmessungen H1 (Schneidenhohe) bleiben bei jeder Schneid- / Unterlegplattenkombination konstant.
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UNTERLEGPLATTEN FUR KLEMMHALTER

Die Flankenfreiwinkel des Gewindeprofils der Wendeschneidplatte sind vom Steigwinkel des Gewindes abhangig. Der Steigwinkel des
Gewindes muss mit dem Neigungswinkel der Wendeschneidplatte so weit wie moglich Ubereinstimmen. So wird groBte Profilgenauigkeit
erzielt, ungleichmaBiger Freiflachenverschlei an der Wendeschneidplatte vermieden und somit eine langere Standzeit gewahrleistet.

Falsch Richtig

Q
I
<
A
Spanwinkel und Freiwinkel sind Spanwinkel und Freiwinkel sind gleich,
ungleich, wenn der Neigungswinkel wenn der Neigungswinkel (1) und der
A = 0°ist. Stei i () identisch sind.
Der Steigungswinkel des Gewindes bzw. der erforderliche Die Klemmbhalter sind mit einem Neigungswinkel von A = 1,5°
Neigungswinkel ergibt sich aus folgender Formel: ausgelegt. Unterlegplatten, die bereits im Klemmhalter mon-
tiert sind und mitgeliefert werden, sind planparallel mit 0°
p geschliffen.
tan A =
d, xm

Bei Abweichungen des Steigwinkels von mehr als 1° sollte
eine andere Unterlegplatte gewahlt werden. Die Spitzenhdhe

A, = Neigungswinkel
d, = Flankendurchmesser der Wendeschneidplatte bleibt immer gleich (unabhangig von
P = Steigung der Wahl der Unterlegplatte).
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

UNTERLEGPLATTEN

AuBengewinde Klemmbhalter Steigungswinkel
4,5° 3,5° 2,5° 1,5° 0,5° 0° -0,5° -1,5°
16 R YE3-3P  YE3-2P  YE3-1P YE 3 YE31N VYE315N YE3-2N  YE3-3N
L Yl 3-2P [ Yl 3-1P Yl 3 YI 31N Yl 315N Yl 3-2N
22 R YE 4-3P  YE4-2P  YE 4-1P YE 4 YE4IN VYE4I15N  YE4-2N  YE 4-3N
L YI 4-2P | Yl 4-1P Yl 4 YI 41N Yl 415N Yl 4-2N
22 U R YE 4U-3P YE 4U-2P YEA4U-1P  YE4U  YE4U-1N YE 4U-15N YE 4U-2N  YE 4U-3N
L Yl 4U-2P | YI 4U-1P Yl 4U Yl 4U-IN Yl 4U-15N Yl 4U-2N
27 R YE5-3P  YE5-2P  YE5-1P YE 5 YE5IN YES515N  YES52N  YE 5-3N
L YI 5-3P RTINSl Yl 5 YI 51N Yl 515N Yl 52N
27U R YE5U-3P YE5U-2P YES5U-1P  YE5U  YES5U-1N YEBU-15N  YE 5U-2N  YE 5U-3N
L Yl 5U-2P Yl BU-IP Yl 5U  YI 5U-1N Yl 5U-15N Yl 5U-2N
Innengewinde
16 R YI 32P | Yl 31P Yl 3 YI 31N Yl 315N Yl 32N
L YE3-3P  YE3-2P  YE3-1P YE 3 YE3-IN VYE315N  YE3-2N  YE3-3N
22 R R v 420 AP Yl 4 YI 41N Yl 415N Yl 42N
L YE 4-3P  YE4-2P  YE 4-1P YE 4 YE4IN YE415N  YE4-2N  YE 4-3N
22 U R YI 4U-2P [ YI 4U-1P | Yl 4U Yl 4U-1N Yl 4U-1,5N Yl 4U-2N
L YE4U-3P YE4U-2P YE4U-IP  YE4U  YE4U-1N YE4U-15N YE 4U-2N  YE 4U-3N
27 R =N v 52F ISP YI 5 YI 51N Yl 515N Yl 5-2N
L YE5-3P  YE5-2P  YE5-1P YE 5 YE5-IN YES5I5N  YE52N  YE 5-3N
27 U R YI 5U-2P W¥IWSUSIPY  YI 5U  YI 5U-1N Yl 5U-15N | YI 5U-2N
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

ANZAHL DER DURCHGANGE

Steigung
[mm] 0,5 0,75 1,0 1,25 1,5 1,75 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 55 6,0 8,0
[Gang/ Zoll] 48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 6 5 5 4 3

Anzahl der Durchgange

46 4-7 48 59 6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24
Die hier aufgefiihrten Werte sind allgemeine Empfehlungen flr die Anzahl der Durchgénge bei der Bearbeitung von normalen
Stahl- und NE-Werkstoffen. Bei harten Werkstoffen ist die Schnitttiefe zu reduzieren und die Anzahl der Schnitte zu erhéhen.

HINWEIS: Der Spanquerschnitt sollte bei jedem Durchgang gleich groB sein, das heiBt mit zunehmender Schnitttiefe ist die
Zustellung zu reduzieren, um konstante Schnittkrafte zu erreichen.

Bei Plattenbruch ist die Anzahl der Durchgéange zu erhéhen, bei hohem VerschleiB zu verringern. Die Zustellung sollte mindestens
0,05 mm betragen und bei rostfreiem Stahl nicht unter 0,08 mm liegen.
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Anwendungshinweise

Gewindedrehen

SCHRITT FUR SCHRITT GEWINDEDREHEN - BEISPIEL 1

Zu bearbeitende Anwendung

Schritt 1: Auswahl
Gewindedreh-Methode

Schritt 2: Auswahl
SchneidplattengréBe

Schritt 3: Auswahl
Werkzeughalter

M40 x 2.5

610 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Gewinde: AuBen Rechte Seite
ISO metrisch M40x2.5

Material: 4140 (25 HRc)

Waéhlen Sie den Vorschub in Richtung
des Spannfutters.

Hier eine rechte Schneidplatte AuBen
und einen rechten Halter AuB3en ver-
wenden.

Gewahlte Schneidplatte:
16ER-V-ISO2,50 AL100

) d 9,525
WendeplattengroBe (mm) | 16

2,50
Unterlegplatte YE3
Werkzeughalter AL...-3R

Gewahlte Werkzeughalter: AL25-3R

WendeplattengréBe (mm) d 9,525

h=hl=b 25,0

f 25,0
Abmessung (mm)

I, 153,6

, 30,0



Anwendungshinweise Gewindedrehen

3 r=2 r=1
. . = 12 =
Schritt 4: Steigungs- £ £
. . 11 225 o
winkel aus Diagramm ¥
5 10 250 3
Aus der Tabelle entnehmen Sie g 200 C
den Steigungswinkel von 1,5°, 8 '
wenn Sie einen Abstand von 2,5 ; 3,50
mm (10 TPI) und den Werkstuick- 6 4,00
durchmesser von 40 mm (1,57%) 5 ;‘;38
verwenden. . 6,00
7,00
3 9,00
11,00
2 14,00
18,00
1 24,00
0 DA=0
50 100 150 200
Teilungsdurchmesser [mm]
Schritt 5: Auswahl ] d 9,525
WendeplattengréBe (mm) | 16
Unterlegplatte 250
eilung :
Gewihlte Unterlegplatte: YE3
YE3 — Resultierender Steigungs- LIS
winkel

Schritt 6: Auswahl

g Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)
- o
Hal’tmetallsorte und dle o Gliederung der Werk- © - % HC
Schnittgeschwindigkeit S , stoffhauptgruppen und 5 £ 5 3
£ 2 Kennbuchstaben = gE g gs
Gewahlte Hartmetallsorte: AL100 ﬁ 2 £ §°§ 5 &
] o ) o o £ N =2
Schnittgeschwindigkeit: 140 m/min o gt 175 591 p7 100 140- 180
I“;'g":g:'tir vergitet 300 103 P8 75- 108 - 140
Stahl vergiitet 380 1282 P9 70-103-135
vergiitet 430 un P10 70-103 - 135

Schritt 7: Bestimmung
der Anzahl an Durch-
gangen

mm 150 175 175 [ 300 35 400

7 6
10-18 11-18

Teilung

Anzahl der Durchgéange 6-10 7-12 7-12

Anzahl der Durchgange: 14

Zusammenfassung Gewindetyp 1SO M40x2.5 rechts AuBen
Vorschubrichtung: In Richtung zum Spannfutter
Wendeplatte und Beschichtung 16ER-V-1S02,50 AL100
Werkzeughalter: AL25-3R
Steigungswinkel: 1.5°
Unterlegplatte: YE3
Schnittgeschwindigkeit: 140 m/min

Anzahl der Durchgénge: 14
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

FEHLERBEHEBUNG

Gewindeprofil zu flach
Das Werkzeug ist nicht auf Spitzenhéhe ->Verandern Sie die Spitzenhohe
Wendeschneidplatte bearbeitet nicht die Gewindespitze ->Messen Sie den Werkstiickdurchmesser

Abgenutzte Schneidplatte -> Wechseln Sie die Wendeschneidplatte friiher aus

Geringe Oberflachengiite

Schnittgeschwindigkeit zu niedrig ->Erhohung der Schnittgeschwindigkeit
Falsche Unterlegplatte -> Wahlen Sie die korrekte Unterlegplatte

Ungeeignete Zustellungsmethode ->Verwenden Sie die wechselseitige oder die radiale Zustellung
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