Gewinden | Threading | Taraudage

Gewindeschneidzeuge - M
(metrisch)

Metrisches 1ISO-Regelgewinde nach DIN 13

Type 61845 ff - Gewindeformer mit 2-4 Gang Anschnitt, zur spanlosen Herstellung von
Gewinden bis 3xd, fiir Werkstoffe mit Bruchdehnung <10% und <900N/mm?. Bei der
Herstellung der Kernbohrung sind besondere Hinweise zu beachten.

EN - Fluteless tap with a 2-4 thread lead. For all tapping in materials with an elasticity of over
10% up to 900 N/mm?2. Special attention is required to obtain the correct core hole size. 61845 Dapprich-TechBox

FR - Taraud avec entrée a 2-4 filets, pour la fabrication sans copeaux de filets jusqu'a 3xd, »> DIN 371/ 376 (~DIN 2174)
pour des matériaux avec un allongement a la rupture <10% et <900N/mm?2. Lors de la > "!_SSE'PM / HSSE-Powder S"teel
réalisation du carottage, il convient de respecter des consignes particuliéres. P fir Grund- & Durchgangslcher >2xd / >3xd

P 2-4 Gang Anschnitt; Form E auf Anfrage
P Toleranz 6HX & 6GX

» ohne/ mit Schmiernuten

» Commadity-Code 8207.4010
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BestNr A 61 845 63 205 63 206 63 305
Gruppe 10 10 10 10
Quialitat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Schicht P5-TiN ~ P5-TiN  P6-TiCN  P5-TiN
Dreh RH RH RH RH
Toleranz 6HX 6HX 6HX 6 GX
D1 Steigung d € € € € DIN DIN L1 L2 L3 D2 a
BestNr B mm P/ mm mm Stuick Stlick Stuick Stuick 371 376 mm mm mm mm mm
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4 1 z Nut Nut 6GX
.016 M1,6 0,35 1,45 47,25 47,25 V 40 8 8 2,5 2,1
.020 M2 0,40 1.80 47,25 47,25 J 45 8 8 2,8 2,1
.025 M 2,5 0,45 2,30 47,25 47,25 33,29 J 50 9 9 2,8 2,1
.030 M3 0,50 2,80 30,45 30,45 30,91 33,29 J 56 10 18 3.5 2,7
.035 M35 0,60 3,25 46,24 46,24 V 56 12 20 4 3
.040 M4 0,70 3,70 30,45 30,45 30,91 33,29 J 63 7 21 4,5 3.4
.050 M5 0,80 4,65 33,57 33,57 33,95 36,54 J 70 8 25 6 4,9
.060 M6 1.00 5,55 35,32 35,32 35,67 38,40 J 80 10 30 6 4,9
x06 M6 1,00 5,55 40,25 V 80 10 4,5 34
.070 M7 1.00 6,60 & 64,12 X 70,53 J 80 10 30 7 55
.080 M8 1,25 7.40 43,05 43,05 43,61 46,66 J 90 13 35 9 7
x08 M8 1.25 7.40 51,63 & 56,84 V 90 13 6 4,9
.090 M9 1,25 9,35 * 67,80 71,68 J 90 13 35 9 7
.100 M 10 1.50 9,35 52,54 52,54 53,38 56,95 J 100 15 39 10 8
x10 M 10 1,50 9,35 63,11 X 69,51 J 100 15 7 5,5
120 M12 1.75 11,25 65,98 65,98 71,33 V 110 18 9 7
.140 M 14 2,00 13,10 89,67 89,67 X J 110 26 11 9
.160 M 16 2,00 15,10 99,44 99,44 120,02 V 110 27 12 9
.180 M 18 2,50 16,90 * 218,26 X J 125 32 14 11
.200 M 20 2,5 18,90 209,06 209,06 & V 140 32 16 12
Faserverlauf e Faserverlauf i h Iy o

2 2 e e - =
beim indeschneiden beim Gewindeformen \_/"t—//‘ L5 Lk
—— = © a- ‘
o kel
Y

X
——
3| 5|
Y S

Gewindeformer ohne Ol-Schmiernuten: Bearbeitung <2xd  EN - Forming taps without oil lubrication grooves: for threads up to 2xd

Gewindeformer mit Ol-Schmiernuten: Bearbeitung <3xd EN - Forming taps with oil lubrication grooves: for threads up to 3xd
Gewindeformer-Anwendung, Vor- und Nachteile

Gewindeformer sind Werkzeuge, mit denen spanlos Muttergewinde hergestellt werden kénnen. Das Material wird im Gewindebereich verformt, ohne das der
"Faserverlauf" zerstort wird. Durch die nicht unterbrochene Faser im Werkstoff und die durch den Formvorgang erzeugte Oberflachenspannung wird eine hohere
Belastbarkeit des Gewindes erreicht.

Vorteile gegeniiber Gewindeschneiden:

- absolute MaR- und Profilgenauigkeit (Besonderheit Kerndurchmesser)

- héhere Standzeiten (bis 8-fach gegenliber Gewindebohrern) und hohe Bruchsicherheit

- héhere Arbeitsgeschwindigkeit unter Beachtung des KiihIschmierstoffs

- kein Spanproblem, positive Wirkung auf Entsorgung und Umwelt

- Gewindetiefen >4xD bei entsprechender Bauausfiihrung moglich

Nachteile gegeniiber Gewindeschneiden:

- héhere Maschinenleistung notwendig

- Kernloch muss genauer hergestellt werden (Bohrungstoleranz <H12)
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