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GEWINDEDREHEN

Auswahl der Werkzeuge und Wendeplatten

Drei Geometrien fur samtliche Gewinde
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Die U-Lock Familie
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Wendeschneidplatten in

und Fufradien.

Einzahnausfihrung

Vollprofil Wendeschneidplatten erstellen ein
vollstindiges Gewindeprofil, einschliefflich der
Spitzen. Sie sichern korrekte Tiefe und exakte Kopf-

Teilprofil Wendeschneidplatten decken einen
grofleren Bereich von Steigungen ab. Gleicher
Gewindeprofilwinkel wird vorausgesetzt.
Weitere Informationen siehe Seite C 64.

Einsatz des U-Lock Systems
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O

Wendeschneidplatten in
Mehrzahnausfiihrung

Wendeschneidplatten mit zwei Zahnen und mehr
reduzieren die Anzahl der Durchginge und die
Bearbeitungszeit. Sie sind in den gingigsten
Typen und Steigungen erhaltlich. Eine gute Wahl
fir wirtschaftliches Gewindedrehen.

Weitere Informationen siehe Seite C 64.

Allgemeiner Einsatz in allen
Bereichen des Maschinenbaus.

Allgemeiner Einsatz in allen
Bereichen des Maschinenbaus.

Armaturen und Rohrkupplungen
fiir die Gasindustrie, der Brauch-
und Abwasserwirtschaft.

Rohrgewinde fiir Dampf-, Gas-
und Wasserleitungen.
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Auswahl der Werkzeuge und Wendeplatten

GEWINDEDREHEN

fur zahlreiche Gewindeformen
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Sorten fur samtliche Werkstoffe

Hauptsorte: GC1020
Optimierungssorte: GC4125
Erganzende Sorten: H13A, CB20

Einzigartiger Tailor Made Service for Wendeschneidplatten
zum Gewindedrehen

Dieser Service ermoglicht es Thnen, Wendeschneidplatten fiir beinahe jede Gewindeform
oder -steigung genau nach Thren Anforderungen mit einer Lieferzeit von 3-4 Wochen zu

bestellen.
Seite C 30
Rohrkupplungen in der Luftfahrtgewinde. Gewinde mit 0Ol und Gas.
Nahrungsmittelindustrie Trapezquerschnitt fiir
und Brandschutztechnik. Transmissionsschrauben.
Seite C 21 Seite C 22 Seite C 23 -C 25 Seite C 26 - C 27
Rund DIN 405 MJ, UNJ ISO Kegel API API
Trapezgewinde V-0,038R, V-0,040, Kegel 1:16 (rund)
V-0,050

AuBenbearbeitung

R=0,22105 P
R =0,25597 P
\ 300

Innenbearbeitung

AuBenbearbeitung

Innenbearbeitung

AuBen-
+30% bearbeitung

Innenbearbeitung

ACME
STUB ACME

AuBen-
29%~ | bearbeitung

Innenbearbeitung

AuBen-
bearbeitung

AuBen-
bearbeitung

s
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Innenbearbeitung Innenbearbeitung

API BUT
Neu VAM, VAM

AuBen-
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Innenbearbeitung
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c Rechtsgewinde

GEWINDEDREHEN

Auswahl der Werkzeuge und Wendeplatten

Wahl der Bearbeitungsmethode

Beim Gewindedrehen sind die Art des Werkstiicks und die zur
Verfiigung stehende Maschine entscheidend fiir die Wahl des
Bearbeitungsverfahrens.

Das gingigste Verfabren ist die Bearbeitung zum Spannfutter hin.
Die Bearbeitung kann auch in entgegengesetzter Richtung
erfolgen, dann miissen jedoch fiir Rechtsgewinde Werkzeuge in
Linksausfiibrung — und umgekehrt — verwendet und die
Seitenneigung der Wendeschneidplatte im Halter durch eine
negative Zwischenlage verindert werden.

Bearbeitungsverfahren zum
AulRengewindedrehen

Der Vorteil des Einsatzes von Haltern in Rechtsausfihrung fir
Rechtsgewinde bzw. in Linksausfithrung fiir Linksgewinde
besteht darin, dass die Wendeschneidplatte dann ihren optimalen
Halt im Plattensitz findet. Unter normalen
Zerspanungsbedingungen kann jedoch auch die jeweils
entgegengesetzte Ausfiihrung verwendet werden.

Bitte beachten Sie, dass beim U-Lock Programm Halter und
Wendeplatte die gleiche Ausfiihrung haben.

Bearbeitungsverfahren zum
Innengewindedrehen

Linksgewinde

Werkzeuge/Wendeplatten

Werkzeuge/Wendeplatten in
in Rechtsausfiihrung

Linksausfiihrung

Werkzeuge/Wendeplatten

Werk /Wendepl '
in Rechtsausfiihrung ericzenges Wendeplatten i

Linksausfiihrung

Werkzeuge/Wende- Werkzeuge/Wendeplatten in
platten in Rechtsausfiibrung
Linksausfiibrung

Hinweis! Negativer Neigungswinkel
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Werkzeuge/Wendeplatten —~<&—

in Linksausfiihrung

—  Werkzeuge/Wendeplatten
in Rechtsansfiihrung

Hinweis! Negativer Neigungswinkel
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Auswahl der Werkzeuge und Wendeplatten

GEWINDEDREHEN

Auswahl der Geometrie

Standardgeometrie

Ergdnzende Geometrien

Geometrie F

Geometrie C

Mit Kantenverrundung

Angezeigt durch
einen
Gedankenstrich
(=) im
Bestellnummern-
schliissel.

Beispiel: R166.0G-16MMO01-150

- Erste Wahl bei den meisten
Bearbeitungen und Werkstiickstoffen (ist
auf den Bestellseiten in Fettdruck)

- gute Spanbildung

- gute Schneidkantensicherheit

- nur wenige Durchginge erforderlich

Scharfe Schneidkante

Angezeigt durch
ein “F”im
Bestellnummern-
schliissel.

Beispiel: R166.0G-16MMO01F150

- saubere Schnitte in zdhen oder
kaltverfestigenden Werkstiickstoffen

- reduzierte Schnittkrifte und hohe
Oberfliachenqualitat

- reduzierte Aufbauschneidenbildung

Wahl der Wendeplattensorte

Hauptsorte GC1020

Waurde speziell zum Gewindedrehen in den
meisten Werkstiickstoffen entwickelt und
empfiehlt sich besonders fiir rostfreie
Stihle sowie Stihle mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt. In Kombination mit der
scharfen F-Geometrie gut geeignet fiir
Duplex-Stihle, warmfeste Legierungen und
Titanlegierungen.

Optimierungssorte: GC4125

Eine fiir hohere Schnittgeschwindigkeiten
und lange Eingriffszeiten entwickelte
Sorte.

Empfehlungen von Sorten und Geometrien

Spanbrecher-Geometrie

Angezeigt durch
ein “C” im
Bestellnummern-

schliissel.

Beispiel: R166.0G-16MM01C 150

- fiir maximale Spankontrolle und
minimale Uberwachung

- ein Optimierer fiir niedriglegierte
Werkstoffe und Stihle mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt

Einsatz nur bei modifizierter

Flankenzustellung

Erganzende Sorten:

H13A ist eine unbeschichtete Sorte mit
extremer Schneidkantenschirfe, geeignet
fir Kokillenhartguf}, Grauguf§ und Luft-
und Raumfahrtmaterialien.

CB 20, kubisches Bornitrid, hauptsichlich
fiir die Schlichtbearbeitung in gehirteten
Werkstiickstoffen. Weitere Informationen
iiber Sorten siche Seite C 55.

I1So/ Werkstiickstoff Geometrien Sorte
ANSI
Standard F (o4 GC1020 | GC4125 H13A CB20
Stahl C<0,1%. O O | @ L
Kohlenstoffstahl ® '®) o) o) ®
Niedriglegiert ® O e O ®
Hochlegiert o '®) 0 0 ®
Stahlguss ® O e o O
Rostfreier Rostfreier Stahl (mart./ferr.) o O ®) ® O
Stahl Gegliiht austenitisch ® e O o O
Kaltverfestigend austenitisch O ® '®) ® O O
Gegossen ® O O o O O
Guss Grauguss o O @ O O
Kugelgraphitguss o O o O O
N Aluminium und NE-Metalle ) O | O (@) ]
S Warmfeste Legierungen O o o O
Titanlegierungen O ) O ®
H Hartstoffe o O o
@ Erste Wahl O Zweite Wahl O Alternativ
SANDVIK
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GEWINDEDREHEN  Auswahl der Werkzeuge und Wendeplatten

Werkzeugoptionen

Das Gewindedrehen ist eine anspruchsvolle Bearbeitung, bei Adapter umfasst.
der in Verbindung mit hohen Vorschiiben enge Toleranzen
erzielt werden miissen. Sandvik Coromant bietet aulerdem ein Komplettprogramm

Fiir beste Produktivitiit und Wirtschaftlichkeit empfieblt Sandvik ~ *™ konventionellen Werkzeughaltern.
Coromant das modulare Coromant Capto Werkzeugsystem, das

eine optimale Genauigkeit und Stabilitit bietet, und ein

vollstindige Programm an Spanneinbeiten, Schneidkiopfen und

Konventionelle Revolver

Spannalternativen
- Schafttyp

- VDI

— hydraulisch

Bei Ausrustung der Revolver mit Coromant Capto

__ Schaftwerkzeug Spanneinheiten konnen alle Werkzeugtypen eingesetzt
g”& werden.

Modulares Coromant Capto® Schnellwechsel-
System.
e Beste Wahl, wenn ein schnelles Wechseln
erforderlich ist.
* Ein grofles Angebot an Spanneinheiten und
Schneidkopfen
® Beste Wahl fiir eine hohe Wirtschaftlichkeit

Konventionelle Schaftwerkzeuge
* Direkte Montage in den Revolver
e Alternative fiir dauerhaft gespannte Werkzeuge

Drehfraszentren mit integriertem Coromant Capto Werkzeugsystem

Modulare Werkzeuge mit Coromant Capto®

Das modulare Coromant Capto System lisst sich einfach in
Dreh-Friszentren einbauen.

Nutzen Sie die Vorteile der hohen Stabilitit des Coromant
Capto Werkzeugsystems, das Thnen eine optimale Leistung
bei rotierenden und nicht rotierenden Anwendungen bietet.

Weitere Informationen iiber modulare Schnellwechselwerkzeuge in Kapitel E

cs SANDVIK



Auswahl der Werkzeuge und Wendeplatten

GEWINDEDREHEN

AuBengewindedrehen und Nutendrehen fiir Sicherungsringe

166.4FG

166.4FG
166.0FG

Gewindedrehen
schlanker
Werkstiicke in
Verbindung mit
umlaufende Spitze

166.5FA

Standardhalter in gekrdpfter Form fiir

Uberkopfarbeit

166.4FGZ

166.4FGZ

Plattensitz-GroBe 16, 22 (mm) 16, 22, 27 (mm) 16 (mm) 16, 22 (mm)
Coromant Capto® Seite C 31 Seite C 31

Coromant Capto-GroBen| C3-C8 C3-C6

Schaftwerkzeuge Seite C 32 Seite C 33 Seite C 32
Schaftabmessungen 1616-4040 mm 1212-2525 mm 2525-3232 mm

Innengewinde- und Nutendrehen fiir Sicherungsringe

Coromant

Min. Bohrungsdurchmesser 12 mm . .
Nutendrehen fiir Standardhalter in
Sicherungsringe gekropfter Form fiir
Uberkopfarbeit
Stahlbohrstangen Hartmetallverstérkte
Bohrstangen
154.0KF
154.4KF 166.4KFZ
122'%; 166.0KF 166.0KF 166.0KF 166.0KFZ
- 166.4KF 166.4KF 166.4KF
Plattensitz-GroBe 11, 16, 22 mm 11, 16, 22, 27 mm 11, 16 mm 11, 16, 22 mm 11, 16, 22 mm
Coromant Capto® Seite C 34 Seite C 35
Coromant Capto-GréBen| C3-C6 C3-C6
Bohrstangen zum Gewindedrehen| Seite C 36 Seite C 37 Seite C 38
Bohrstangendurchmesser 16-50 mm 10-16 mm 16-20 mm
Auswechselbare Schneidképfe Einbauhalter
Min. Bohrungsdurchmesser 20 mm Min.
. Bohrungsdurchme
Zur Verwendung mit sser 55 mm
Standardbohrstangen 570-3
und 570-2 Bohrstangen Spannaufnahmen
. . . 566.4KFC
Ubel’hange bis zu 7 x 566.0KFC 131- 132L/132W
Bohrstangendurchmesser 466.4KF
(bei gutem Umfeld)
Plattensitz-GréBe 11, 16, 22, 27 mm Far Far
Bohrstangendurch- | Bohrstangendurch-
Schneidkdpfe/Bohrstangen| Seite C 39 Seite A 201 messer 10, 12, 16 | messer 10, 12, 16
Bohrstangendurchmesser | 16-60 mm und 20 mm und 20 mm
Plattensitz-GréBe 16, 22 (mm)
Einbauhalter Seite C 40
SchaftgroBen 16 CA, 20 CA Seite A 216 Seite A 216
SANDVIK
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GEWINDEDREDHEN

Bestellnummernschlissel

T-MAX U-Lock Wendeschneidplatten

MMO

R\ 166.0

1

G - [16

3

- |[150

1 Schneidplattenausfiihrung

2 Hauptkennzeichen

3 Bearbeitungsart’

R = Rechtsausflihrung
L = Linksausfiihrung

166.0 = T-MAX U-Lock
Wendeschneidplatten

Fir Halter: 166.4, 166.5 und 166.0.

G = Wendeschneidplatten zum
AuBengewindedrehen
L = Wendeschneidplatten zum
Innengewindedrehen

4 Plattenabmessungen

5 Gewindeprofil)

6 Anzahl Zihne pro Schneidkante

Schneidkante

Schneidkantenlédnge, | in mm VMO = Teilprofil 60° MJO = MJ60° Unterschiedlich von 1 bis 3.
1=iCl= 635mm VWO = Teilprofil 55° NFO = NPTF 60° 1 =1 Zahn
. MMO = Metrisch 60° BUO = Buttress 2 =2 Z3hne
16 =7C 3/8 = 9,52 mm UNO = UN60° VAO = VAM 3 = 3 Zhne
22=/C1/2" =12,70 mm WHO = Whitworth 55  NVO = VAM neu
27 =iC 5/8" = 15,88 mm NTO = NPT60° RDO = APIRd 60°
RNO = Rund 30° V38 = V-0,038R
RX0 = Rund 30° V40 = V-0,040
PTO = BSPT 55° V50 = V-0,050
TRO = Trapezform 30°
ACO = ACME 29°
SA0 = STUB-ACME 29°
NJO = UNJ60°
7 Ausfiihrung der 8 Steigung" 9 Erganzungskennzeichen

- = mit Kantenverrundung (ER)
F = scharfe Schneidkante
C =Spanbrecher-Geometrie

mm: Steigung x 100
Zoll: Anzahl Gewindegange/Zoll x 10

Durchmesserverjiingung (Zoll/FuB3)
1 =1 Zoll pro FuB
2 =2 Zoll pro FuB
3 =3 Zoll pro FuB

CBN-Wendeschneidplatten:
E = mit Kantenverrundung (ER)

1) Kennzeichnung:

Alle Wendeschneidplatten sind mit Gewinde-
profil, der Hartmetallsorte und der Steigung
gekennzeichnet. Wendeschneidplatten fur die
Innenbearbeitung sind an dem auf der Platte
aufgebrachten Kreis erkennbar.

Wendeschneidplatten in Rechtsausfiihrung

zum AuBengewindedrehen

Wendeschneidplatten in Linksausfihrung &\ A

Die Beschriftung erfolgt dauerhaft entweder
durch Einsintern oder mittels Laser auf der
Unterseite der Wendeschneidplatte.

Cc10
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zum Innengewindedrehen

Wendeschneidplatten in Linksausfiihrung
zum AuBengewindedrehen

Wendeschneidplatten in Rechtsausfiihrung
zum Innengewindedrehen




Bestellnummernschlissel

GEWINDEDREHEN

T-MAX U-Lock Werkzeuge

Schaftwerkzeuge

2 16

R

O 2525

13

16

2

166.4

Coromant Capto® Schneidkdpfe

20

"1

2

11

8

Fiir Bohrstangen mit PlattengréBe 11 mm

C3-R

KF

Z

050

v

1 2 3 4 5 9 10 11
1 KupplungsgroBe 2 Halter- 3 Hauptkennzeichen 4 Haltertyp und
ausfiihrung Bearbeitungsart
C = Coromant Capto® R = Rechts- 166.4 = Halter mit QC-Schraube AuBenbearbeitun
. . [¢]
3, 4, 5, 6, 8 = GroBe ausflihrung 166.5 = Halter mit Keilspannung <
L = Links- 166.0 = Halter mit U-Schraube Vorschubrichtung
ausfihrung 566.4 = 570 Schneidkdpfe mit QC-Schraube
=T 0 566.0 = 570 Schneidkdpfe mit U-Schraube
74]) 466.4 = Einbauhalter mit QC-Schraube
? 154.4 = Halter zum Nutendrehen fir Sicherungsringe
154.0 = Halter zum Nutendrehen fir Sicherungsringe
FA FG
5 Ausfithrung 6 Schaftabmessung
Innenbearbeitung
Z = gekropfte Form |:| AuBenbearbeitung @ Innenbearbeitung -
(fiir Uberkopfarbeit) 5 Vorschubrichtung
p SchaftgroBe h x b Schaftdurchmesser dm,
Nk Sk

KF

7 Bohrungsdurchmesser
Plattengr6Be 11 mm

8 Programmierlinge
PlattengroBe 11 mm

9 f,-MaB

10 Werkzeuglinge, /y mm

Dy, = Min. Bohrungsdurchmesser
im Werkstuick

D

@?

0
R HE

11 Plattenabmessungen

12 Bohrstangenkonstruktion
PlattengréoBe 11 mm

13 Bohrstangenmaterial

Schneidkantenlange, | in mm

B in der Bestellnummer =
Runder Querschnitt exzentrisch

in

E = Hartmetallverstarkt

Coromant

11 = iC 1/4" = 6,35 mm Relati d
i " _ elation zu dem
16 = !C 8/8" = 9,52 mm Schaftdurchmesser.
22 = iC 1/2" =12,70 mm
27 = iC 5/8" = 15,88 mm
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