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PERFORMANT UND ZUVERLASSIG
HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER UND GEWINDEFORMER
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GEWINDEBOHRER

TC-SERIE

Gewindebohrer erzeugen Gewinde durch Materialabtrag, wobei Spane entstehen. Sie bieten eine hohe Vielseitigkeit
fur verschiedene Materialien, sind geeignet fiir Durchgangs- und Grundlochbohrungen und bieten zugleich eine
zuverlassige Leistung bei der allgemeinen Bearbeitung.

VIERKANTSCHAFT ccccccccccces
Stellt die Drehmomentibertragung
und prazise Positionierung im
Werkzeughalter sicher.
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eceees ANSCHNITT
Schneidet kontinuierlich das Material,
um das gewiinschte Gewindeprofil zu
erzeugen. Verteilt die Schnittkrafte
flr einen sanften und kontrollierten
Anschnitt.

ce+++ Alle Gewindebohrer verfiigen tber
zylindrische Schafte und eignen sich
sowohl fir Aufnahmen mit Langen-
ausgleich als auch fiir das starre bzw.
synchronisierte Gewindeschneiden.

seeccecccecces SPANNUTEN (SPANABFUHR)
Die Spangeometrie fihrt die Spane aus der
Bohrung und verhindert so ein Verkanten
oder eine Beschadigung des Werkzeugs.

ceee+++ SCHNEIDKANTEN
Scharfe Kanten schneiden das Material,
um eine exakte Gewindegeometrie zu erstellen.

Gewindebohrer sind in den Standard-GewindegréBen erhaltlich (M, MF, UNC, UNF, G).

n -
UNC UNF Gas

Metrisch Metrisch

fein Beispiel fiir Bohrerbeschreibung:

TC-UNF516P24CN45-2B TP2020 - Werkzeugfamilie: TC33
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GEWINDEFORMER

TF-SERIE

Gewindeformer erzeugen Gewinde, indem sie das zu bearbeitende Material durch Kaltumformen erstellen.
Dieser spanlose Prozess erzeugt belastbarere Gewinde, eine allgemein bessere Oberflachengiite und hohe
Prozesssicherheit, insbesondere bei duktilen Werkstoffen.

VIERKANTSCHAFT ccccccccccccce
Bietet eine zuverlassige

seccces ANSCHNITT Drehmomentibertragung und
Leitet den Prozess der Formung ein. Positionierung - wichtig bei hohen
Sorgt fir einen reibungslosen Eintritt Verformungslasten.

und gleichmaBige Werkzeugbelastung.
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sece+++ KEINE SPANNUTEN
(SPANLOSE BEARBEITUNG)
Hochstabiles Konzept mit
erhohter Festigkeit und
Prozesssicherheit.

©0000000000000000000000000000000000000000000000000

cecesesscscece SCHMIERNUTEN
Ermdglichen eine optimale Schmierung und
reduzieren Reibung und Drehmoment.

seeeeccccccccs VERSTARKTER KERN
Bietet eine hohe Steifigkeit, um auftretende
Krafte bei der Gewindeformung standzuhalten.

l cecceceoe PROFIL (POLYGONALE FORM)
Formen das Material zur Herstellung
des Gewindes spanlos.

Gewindeformer sind in den Standard-GewindegréBen erhiltlich (M, MF, G).

n-

Metrisch Metrisch Gas

fein Beispiel fir Werkzeugbeschreibung:

TF-M5P080EN-L-6H TP1030 - Werkzeugfamilie: TF70E
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MATERIAL

SUBSTRAT

Speziell zugewiesene HSS
Substrate fir ein optimales

Hochgeschwindigkeits-Stahl

Verhaltnis von Harte und
Stabilitat

HSS-E

HSS + Kobalt fiir hohere thermische
Bestandigkeit/hdhere Verschleififestigkeit

HSS-E-PM

Verbesserte pulvermetallurgische Prozesse fiir
Uberlegene Verschleif3- und Bruchbestandigkeit

BESCHICHTUNGEN

TP1

@ PVD Einlagenbeschichtung (ALCTN.

Erhohte Harte und Widerstandsfahigkeit.

TP2

& PVD Mehrlagenbeschichtung ((TIAUN + C-Graphit).

(TIAUN verbesserte die Harte und C-Graphit reduziert den Reibungskoeffizienten.

TP 20

20

Artikelklasse und Beschichtungsaufbau

Beschichtung 10 Einlagen-
P Gewindeartikel beschichtung
PVD-beschichtet 20 Mehrlagen-

beschichtung

TOLERANZEN DES BOHRERS

Anwendung

10 Hghere Schnittbedingungen /grofie Verschleififestigkeit

Allgemeine Anwendung/gute Balance zwischen

20 Harte und Verschleiffestigkeit

30 Hohere Zahigkeit

Die Toleranzen des Bohrers definieren die hergestellten Gewindegrof3e und deren Passung, wodurch die richtige
Passform zwischen den Flanken Schraube/Mutter sichergestellt wird. Sie sorgen fiir eine einfache Handhabung,

Stabilitat und funktionelle Leistung.

.X“ TOLERANZBEZEICHNUNG

Eine vom Hersteller festgelegte Anpassung des Toleranzfeldes. Hiermit wird die Beschichtung, der Verschleif3 und Prozessbe-
dingungen miteinbezogen, um die Gewinde innerhalb der Standardtoleranzen herzustellen und die Werkzeugstandzeit zu verlangern.

(1SO-metrisch):
Standardtoleranzen fur allgemeine Anwendungen.
Bietet eine ausgewogene Passform mit zuverlassiger Montage und gutem Gewindeeingriff.

(ISO-metrisch):

Toleranzfeld 6HX fir eine verbesserte Gewindegenauigkeit.
Wird dort eingesetzt, wo eine bessere Kontrolle der Passung und reduziertes Spiel erforderlich ist.

(standardisierte Gewindetoleranz):
Standard Toleranzen fir UNC/UNF-Gewinde.
Gewabhrleistet eine Standardpassung mit guter Austauschbarkeit im allgemeinen Maschinenbau.

Gasgewinde):
- (Gasg )

Yl Toleranzen fiir BSP/G-Gewindeanwendungen.

Angepasster Flankendurchmesser fiir bessere Abdichtungsleistung und korrekte Passform nach Standards.
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ANSCHNITT

Der Anschnitt (Fiihrung) ist der vordere Teil des Bohrers an dem das Gewinde schrittweise erstellt wird.
Er verteilt die Last auf mehrere Gewindegange und beglinstigt so den reibungslosen Eintritt, ein stabiles
Schneiden oder Verformen und ein kontrolliertes Ansteigen der Krafte.

GEWINDEBOHRER: Die Anschnittgeometrie bestimmt, wie das Material schrittweise bearbeitet wird,
und beeinflusst dabei die Schnittkrafte, die Spanbildung sowie die Prozessstabilitat.

GEWINDEFORMER: Die Fase bestimmt, wie das Material schrittweise verdrangt wird und beeinflusst damit
somit das Drehmoment beim Gewindeformen, den Materialfluss sowie die endgiiltige Gewindequalitat.

Die geeignete Ausfiihrung der Fase gewahrleistet einen zuverlassigen Anschnitt sowie eine geringere
Werkzeugbelastung und ermdglicht eine gleichbleibende Gewindegenauigkeit.

Der verbleibende Gewindeabschnitt schneidet oder formt nicht weiter. Die Funktion besteht darin, das Gewinde
zu fihren, zu dimensionieren und zu stabilisieren, um die endgiiltige Genauigkeit, Oberflachenqualitat und
MaBhaltigkeit zu gewahrleisten.

LCH

Langer Anschnitt fir allgemeine Anwendung, reibungslosen Eintritt und gute
Produktivitat. Oft in Kombination mit einem Schalanschnitt fiir eine effiziente
Spanabfuhr nach vorne bei Durchgangsbohrungen.

Mittlerer Anschnitt fur ein schnellen Materialeingriff und reduzierten axialen
Platzbedarf. Bevorzugt bei Grundlochbohrungen, bei denen die begrenzte
Bohrtiefe die maximale Erstellung des vollen Gewindes erfordert.

Kurzer Anschnitt fir minimale Eintrittslangen.
Einsatz bei sehr geringen Bohrtiefen oder in Grundlochbohrungen,
wenn eine maximale Gewindetiefe erforderlich ist.

i

1. Anschnittlange = Anschnitt Form x Steigung (mm)
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KUHLMITTEL/SCHMIERUNG

Bei Gewindebohrern mit interner Kithlmittelzufuhr wird das Kihlmittel direkt zu den Schneidkanten geleitet.
Dies gewahrleistet eine wirksame Kihlung, Schmierung und Spanabfuhr genau dort, wo der Prozess stattfindet,
und verbessert so die Stabilitat und den Bearbeitungsprozess.

Gewindebohrer: Die Kiihlmittelzufuhr unterstitzt die Spanabfuhr, reduziert die Schneidkantentemperatur und
beugt den Spanstau vor.

Gewindeformer: Kihlmittel ist wichtig fir die Schmierung, reduziert Reibung und das Drehmoment beim
Formprozess, wahrend die Oberflachenbeschaffenheit verbessert wird.

Zu den Vorteilen zahlen eine langere Standzeit, eine hohere Prozesssicherheit sowie eine bessere Leistung
bei tiefen Bohrungen oder anspruchsvollen Werkstoffen.

INTERNE KUHLMITTELZUFUHR

Das Kihlmittel wird durch interne Kiihlmittelzufuhr direkt an die Schneidkanten und den Bohrungsgrund geleitet.
Dies verbessert die Spanabfuhr, reduziert die Bearbeitungstemperatur und stellt eine stabile Bearbeitung bei
tiefen und Grundlochbohrungen sicher. Erhaltlich fir Gewindebohrer.

,\ Sl ol v SRR

AR

SCHMIERNUTEN

Das Kiihlmittel/Schneidél flieBt entlang der Schmiernuten zum Formungsbereich. Dies ermaglicht eine
kontinuierliche Schmierung, reduziert die Reibung und das Drehmoment, wahrend ein verbesserter Materialfluss
und Gewinde von hoher Qualitat sichergestellt werden. Erhaltlich fiir Gewindeformer.

KUHLMITTELUBERGABE

1. Werkzeuge konnen sowohl ohne als auch mit Kihimittelzufuhr ausgefiihrt sein.
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BOHRER FUR DIE KERNLOCHBOHRUNG

Kernlochbohrer bestimmen den nétigen Bohrdurchmesser, der sich unmittelbar auf die Gewindequalitat, die
Werkzeugbelastung und die Prozessstabilitat auswirkt. Die korrekte Abmessung gewahrleistet einen erforderlichen
Materialeingriff, ausreichend fiir die erforderliche Festigkeit, jedoch nicht ibermafig, um hohe Drehmomente oder
eine Uberlastung des Werkzeugs zu vermeiden.

Diese Kombination muss als gesamtes System betrachtet werden. Eine optimale Bohrbearbeitung verbessert die
Gewindegenauigkeit, reduziert den Verschleifl und das Drehmoment und gewahrleistet gleichbleibende Ergebnisse
in der Fertigung.

. DC .
Bestellnummer D TP OAL THL LU DCON WSC NOF § [@] Bohrer* E Typ
TC-M3P050BN00-6H TP2010 M3 0.5 56 10 18 815 2.7 8 E 2.5 DVAS ¢ 1
TC-M4P070BN00-6H TP2010 M4 0.7 63 12 21 4.5 3.4 3 E 3.3 MPS1T ¢ 1
TC-M5P080BN00-6H TP2010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 8 E 4.2 MPST ¢ 1
TC-M6P100BN0O-6H TP2010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 3 E 5 MPS1 E 1
TC-M8P125BN00-6H TP2010 M8 1.25 90 18 86 8 6.2 3 . 68 MPS1 E 1
TC-M10P150BN00-6H TP2010 M10 1.5 100 20 36 10 8 3 ¢ 85 MPS1 E 1
TC-M12P175BN00-6H TP2010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 o 102 MPS1 E 2
TC-M14P200BN00-6H TP2010 M14 2 110 25 - " 9 4 3 12 MPS1 E 2
TC-M16P200BN00-6H TP2010 M16 2 110 28 — 12 9 4 3 14 MPS1 E 2
TC-M18P250BN00-6H TP2010 M18 2.5 125 32 - 14 1M 4 E 15.5 MPS1 E 2
TC-M20P250BN00-6H TP2010 M20 2.5 140 32 - 16 12 4 * 175 MPST « 2
11

GEWINDEBOHRER:

Die Durchmesser der Kernlochbohrungen sind entsprechenden Normtabellen
zu entnehmen. Beim Gewindeschneiden wird Material abgetragen, sodass das
Gewinde dann seine Nenngrofle erzielt.

Schwerpunkt: korrektes Gewindeprofil und Spankontrolle.

GEWINDEFORMER:
Erfordert einen grofleren Kernlochdurchmesser. Der zusatzlich zur Verfiigung

stehende Platz wird zur vollstandigen Ausformung des Gewindeprofils benétigt.
Schwerpunkt: kontrollierter Materialfluss, Drehmomentreduzierung und hohe
Werkzeugstandzeit.

EIN KORREKTES VORBOHREN FUR DAS GEWINDEFORMEN GEWAHRLEISTET:
¢ Volle Auspragung des Gewindeprofils

¢ Exakte Positionierung und Geradheit

e Sehr gute Oberflachengiite beim Formen

Werkzeuge fiir das Anfasen ermoglichen einen sicheren Eintritt in die Kernlochbohrung.
Dies unterstiitzt die Positionierung des Gewindebohrers, reduziert das Ausbrechen

der Gewindegange und verbessert die Prozesssicherheit - insbesondere in der

automatisierten Fertigung oder bei der Produktion in grofien
Stiickzahlen.

Speziell fiir das Anfasen ausgelegte
Standardwerkzeuge erhaltlich.
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BEZEICHNUNG

AUFBAU DER ARTIKELNUMMER

Artikelnummer
Metrisch/
metrisch fein UNC/UNF/6
P050 050 mm P24 24 TPI Kiihlmittelzufuhr
P070 0.70mm P32 32 TP
P080 0.80 mm P20 20 TPI zentrale
P100 1.00mm P18 18 TPI Kiihlmittelzufuhr
P125 1.25 mm P16 16 TPI Kihlmittelaustritt
P150 150 mm P14 14 TPI in Spannuten
P175 1.75 P13 13 TPI
mm N Kein Kiihlmittel
SERIE GEWINDETYP :
: IR LI TP STEIGUNG
Gewindeprozess Metrisch Metrisch fein UNC UNF G Anschnitt
- M3 M8 UNCO10  Nr.10 UNF010 Nr10 G18  1/8" B 3.5-5x Steigung
Verfahren ‘435035 M10 UNCO12 Nr12 UNFO12 Nr12 G14  1/4" C  2-3.5x Steigung
TC Schneiden M4 M12 UNC14 1/4"  UNF14 14" G38  3/8" E  1.5-2x Steigung
M5 M14 UNC516  5/16" UNF516  5/16" G12  1/2"
TE Formen M8 M16 UNC38  3/8"  UNF38 3/8" G658  5/8"
M10 UNC716  7/16" UNF716  7/16" G34  3/4"
M12 UNC12 1/2"  UNF12 1/2"
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BEZEICHNUNG

AUFBAU DER ARTIKELNUMMER

Metrisch/ .

metrisch fein UNC/UNF G Beschichtungstyp
-6H 6HX 2B 2BX (Keine Angabe) 10 Einlagenbeschichtung
-6G 6GX . 20  Mehrlagenbeschichtung

45 -2B TP 20 20

el GEWINDETOLERANZ . .
Spiralwinkel Schmiernuten .
(TC-Familie) (TF-Familie) Beschichtungstyp Anwendung
00 Gerade Spannuten L mit - PVD 10 Hohe Schnittbedingungen/
15 15 Grad Schmiermittelnuten Beschichtung hohere Verschleififestigkeit
45 45 Grad N ohne Allgemeine Anwendung/guter
Schmiermittelnuten 20 Ausgleich zwischen Verschleif3-

festigkeit und Z&higkeit

30 Hohere Zahigkeit

Beispiele fiir Artikelnummern

TC-UNF516P24CN45-2B TP2020 TF-M5P080EN-L-6H TP1030
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BEZEICHNUNG

AUFBAU DER ARTIKELNUMMER

Artikelnummer

Gewindeprozess
TC Schneiden
TF Formen

TC 3

0

MlWw|IN|—

Gewindestandard

M
MF
UNC
UNF

Anwendung/Geometrie

Durchgangsbohrung

! (B-Fase/gerade Spannuten)

Grundlochbohrung - mittel
(kleiner Spiralwinkel)

Grundlochbohrung - tief
(groBerer Spiralwinkel)

4 Kurzspanende Materialien

Gewindeformer
(mit Schmiernuten)

Kiithlmittelzufuhr

Keine

Interne
Kihlmittelzufuhr

Anschnitt

— Keine
B TypB
E TypE

Gewindebohrer | Grundlochbohrung (45 Grad-Spiralwinkel) | Metrisch | Fase E | Mit interner Kiihlmittelzufuhr
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SYMBOLERKLARUNG

El Symbole zur Produktinformation

A Toleranz

(Anschnitt, Beschichtung, Spiralwinkel, ...)

H Gewindeprozess

E Verfahren (Gewindeschneiden/Gewindeformen)

Werkstoff-Einsatzempfehlung

H Gewindestandard

BE

Produkttabelle mit AbmaBen

B} Empfehlung Bohrlochdurchmesser und Artikel

El Bohrungsart (Grundloch/Durchgang)

[ Zusétzlich Hinweise

M-TAPS
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HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR DURCHGANGSBOHRUNGEN - GERADE SPANNUTEN MIT SCHALANSCHNITT
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WERKZEUGAUSWAHL

Mithilfe dieser Werkzeugauswahl und einfachen, strukturierten Entscheidungsschritten kann der Anwender
den passenden Artikel auswahlen. Sie stellt eine schnelle und zuverlassige Auswahl sicher, indem Gewinde-
anforderungen, Material und Anwendungsbedingungen mit der passenden Werkzeugfamilie verbunden werden.

ABLAUF:
n Gewinde- n Prozess- B Anwendungs- Toleranz
standard art bedingungen
o ; o ; o ; o ; >
E Material- Bohrungs- n Anschnitt ﬂ Gewinde-
gruppe art durchmesser
& Steigung

Mithilfe dieses Ablaufs konnen Fehler bei der Auswahl minimiert und eine optimale Leistung, Werkzeugstandzeit
und Gewindequalitat sichergestellt werden.

El GEWINDESTANDARD BOHRUNGSART

Festgelegt durch Zeichnungsanforderungen des
Kunden.

Jede Werkzeugfamilie legt den Gewindestandard
fest:

Metrisch: TC10, TC20, TC30, TC40/TF70
Metrisch fein: TC11, TC31, TC41/TF71

UNC: TC12, TC32

UNF: TC13,TC33

G (Rohrgewinde): TC14, TC34/TF74

Jede Auswahl wird klar durch ein seitliches
Lesezeichen dargestellt, wodurch der ausgewahlte
Gewindestandard ersichtlich ist. Hier beginnen,
um den richtigen Katalogabschnitt auszuwahlen
und nicht passende Standards zu umgehen.

MATERIALGRUPPE

Durch das beim Kunden verwendete Material
definiert.

Materialeinfliisse:

* Spanbildung (kurz, lang, schwierige Abfuhr])
e Verformbarkeit (Eignung zur Formung)

Jede Produktseite zeigt:

e Geeignet fiir Materialgruppen (P/M/K/N/S)
¢ Schnittdatenempfehlung

PROZESSART
Auswahl hangt hauptsachlich ab vom:
e zu bearbeitendem Werkstoff
e Erforderlichen Gewindeergebnis

(Festigkeit, Oberflache, Form)
Familienprafix lasst das Verfahren erkennen:
0 = Schneiden

e Durchgangsbohrung

e Grundlochbohrung

¢ Grundloch/Durchgang

Definiert die Span- oder Materialaustragsrichtung.
Hangt mit der Familienaufteilung zusammen:

e Durchgang: Serie TC10
e Grundloch: TC20/TC30/TC31/TC32/
TC33/TC34

e Grundloch/Durchgang:TC40 / TC41

Hinweis zum Kiihlmittel:
Grundlochbohrungen: Interne Kihlmittelzufuhr
verbessert Spanaustrag, Schmierung und
Zuverlassigkeit

B ANWENDUNGSBEDINGUNGEN

Schwerpunkt auf Geometrieeigenschaften und

Prozesssicherheit, direkt verbunden mit den

Werkzeugfamilien:

Spiralwinkel (Gewindebohrer):

¢ Klein (15°): Mittlere Grundlochbohrung en
(z.B. TC20)

e Grof (45°): Tiefere Grundlochbohrung en
(z.B. TC30)

Kiihlmittelzufuhr:
e Keine interne Kiihlmittelzufuhr:
Standardfamilien
(TC10, TC30, TF70...)
¢ Interne Kihlmittelzufuhr: Versionen "
(z.B. TC40L, TC41L, TF70L)
Empfohlen fir tiefere Bohrungen, anspruchsvolle
Materialien und grof3ere Prozesssicherheit.
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WERKZEUGAUSWAHL

B ANSCHNITT B} GEWINDEDURCHMESSER & STEIGUNG

Definiert iiber die Anwendung und den Letzter Schritt zur Auswahl
Gewindeprozess: Das spezifische Werkzeug wird durch jede Seite
e B: Durchgangsbohrungen (z.B. TC10) identifiziert, einschlieBlich durch:
e C: Standard-Grundlochbohrungen o Artikelnummer
(z.B. TC30, TF70) e Bohrer zur Vorbearbeitung
e E: Bis zum Grund/maximale Gewindetiefe e Technische Daten

(z.B. TC30E, TF70E)

TOLERANZ
Definiert Gewindepassung:
e 6HX/6GX (Metrisch)
e 2BX (ASME B 1.1)
* 1S0 5969X (Rohrgewinde)
.X" gibt die vom Hersteller festgelegte Anpassung
des Flankendurchmessers an, um Beschichtung,
Verschleifl und Prozessbedingungen mitein-
zubeziehen, wahrend die erforderliche Gewinde-
toleranz eingehalten und eine verlangerte
Werkzeugstandzeit ermaoglicht wird.

M-TAPS
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SO0 o TCMIZPITICNGGH TP2020 M1 175110 18 = 5 7 4 02 __Mps1___2 @
®TC-MI4P200CNAS-6HTP2020 _ M14 2 o 205 — n 5 4 2 MPsl__ 2 4
o TC-MI6P200CNA5-6HTP2020 _M16 2 w5 - 12 5 4 W MPsI 2 e
B © TC-MIBP2SOCNAS-6HTP2020 M18 25 125 255 — 14 [ 4 155__MPsl___ 2 ®
o -
S LrZsIcNeE 4 5 =l 2, 125 |
21 v
&

20 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt .Bohrarbeiten” auf Seite 74,
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M-TAPS

SEITENINDEX

% TC - GEWINDEBOHRER

Serie Gewindeform Materialien Toleranz Anschnitt Spiralwinkel Kiihlmittel Seite

TC10 M B v s 6HX/ 6GX B 0° — 16
TC11 MF B v S 6HX B 0° — 28
TC12 UNC B v s 2BX B 0° — 38
TC13 UNF B v NS 2BX B 0° — 42
TC14 G B v s IS0 5969X B 0° — 46
TC20 M PHKINI S| 6HX c 15° — 18
TC30/TC30E M B v s 6HX/ 66X C/E 45° — 20/22
TC31/TC31E MF B v s 6HX C/E 45° — 30/32
TC32 UNC B v s 2BX C 45° — 40
TC33 UNF B v s 2BX C 45° — 4h
TC34/TC34E G B v s IS0 5969X C/E 45° — 48/50

TC40 M K N| 6HX c 0° — 24
TC40L M [KN] 6HX o 0° 25
TC4OE M [KN] 6HX E 0° — 26
TC4OEL M [KN] 6HX E 0° 27
TC41 MF [KN| 6HX C 0° — 34
TC41L MF [KN| 6HX o 0° 35
TC41E MF [KN| 6HX E 0° — 36
TC41EL MF [KN| 6HX E 0° 37

11
‘ TF - GEWINDEFORMER
Serie Gewindeform Materialien Toleranz Anschnitt Spiralwinkel Schmiernuten Kiihlmittel Seite
TF70 M PN 6HX c — v — 54
TF70L M PN 6HX c — v 56
TF70E M PN 6HX E — v — 58
TF71 MF PN 6HX Cc — Ve — 60
TF74 G PN IS0 5969X c — v — 62

11



M-TAPS
Ltus...

M-TAPS

GEWINDEBOHRER

15



M-TAPS £
TC10

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR DURCHGANGSBOHRUNGEN - GERADE SPANNUTEN MIT SCHALANSCHNITT

BEN v [ N SN

DIN371  F§

i z WSC
c ‘ <M10 S
[T} [m]
© S
o e —_———o S e *%E{—
c —
=
(8]
$ THL
o
§ LU
[] OAL
(L)
DIN376 |3
n o : -
o
_ [m]
Dm} S
= m fffff ‘»— fffff — - «%E**
MF ﬂ
THL
UNC OAL
UNF
z
TOLERANZ
D‘C
Bestellnummer ) P OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-M3P050BNO0-6H TP2010 M3 0.5 56 10 18 35 2.7 3 25  DVAS 1
TC-M4P070BNOO-6H TP2010 M4 0.7 63 12 21 45 34 3 33 MPSI 1
TC-M5P08OBNOO-6H TP2010 M5 0.8 70 14 2%5 6 49 3 42  MPST 1
TC-M6P100BNOO-6H TP2010 M6 1 80 16 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125BN00-6H TP2010 M8 125 90 18 Ee 8 6.2 3 68  MPSI 1
TC-M10P150BNO0-6H TP2010  M10 15 100 20 36 10 8 3 85  MPSI 1
TC-M12P175BNO0-6H TP2010  M12 175 110 2 — 9 7 4 102  MPSI 2
TC-M14P200BNO0-6H TP2010  M14 2 110 25 — 1 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200BNO0-6H TP2010  M16 2 110 28 — 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250BNO0-6H TP2010  M18 25 125 32 — 14 1 4 155  MPS] 2
TC-M20P250BNO0-6H TP2010  M20 25 140 32 — 16 12 4 175  MPSI 2
11
Ny
17 v
&

16 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC10

TOLERANZ
D‘C

Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF E@] Bohrer*  Typ
TC-M4PO70BN00-6G TP2010 M4 0.7 63 12 21 45 3.4 3 33 MPST 1 [~
TC-M5P080BND0-6G TP2010 M5 0.8 70 14 %5 6 4.9 3 42 MPST 1 c
(]
TC-M&P100BN00-6G TP2010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 3 5 MPST 1 n
(]
TC-M8P125BN00-6G TP2010 M8 125 90 18 3 8 62 3 68  MPST 1 £
TC-M10P150BN00-6G TP2010  M10 15 100 20 36 10 8 3 85  MPST 1 ]
(]
TC-M12P175BN00-6G TP2010  M12 175 110 2% — 9 7 4 102 MPST 2 T
1”1 E
o

~

17 v

&

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN n

MF
Material Emp\f,;hlen Gee‘:;net INe
allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm?) 30 - 40 = UNF
Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 25-35 —
Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 20-30 — G
Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 10 - 20 —
Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 —
" Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 10 - 20 —
Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 6- 8 —
Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 25-35 —
Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 —
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) — 30-40
Kupfer/ Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-30 —
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) — 10-20
Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) — 10-15
HRSA/Titanlegierungen (600 - 1000 N/mm?) — 12-18

1. Vorschub [f) ist gleich Steigung (TP)

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 17



M-TAPS

M-TAPS £

TC20

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR GRUNDLOCHBOHRUNGEN - 15°-SPIRALNUTEN

DIN371 [
u <M10 g WSC
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D‘C
Bestellnummer ) P 0AL  THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-M3P050CN15-6H TP2010 M3 0.5 56 5 18 35 2.7 3 25  DVAS 1
TC-M4PO70CN15-6H TP2010 M4 0.7 63 7 21 45 34 3 33 MPSI 1
TC-M5P08OCN15-6H TP2010 M5 0.8 70 9 25 6 49 3 42  MPST 1
TC-M6P100CN15-6H TP2010 M6 1 80 1 30 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125CN15-6H TP2010 M8 125 90 12 35 8 6.2 3 68  MPSI 1
TC-M10P150CN15-6H TP2010  M10 15 100 13 39 10 8 3 85  MPSI 1
TC-M12P175CN15-6H TP2010  M12 175 110 15 — 9 7 3 102  MPSI 2
TC-M14P200CN15-6H TP2010  M14 2 110 18 — 1 9 3 12 MPS1 2
TC-M16P200CN15-6H TP2010  M16 2 110 18 — 12 9 3 14 MPS1 2
1
Ny
19 qv
s

18 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC20

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm?3), Baustahl (< 700 N/mm?) — 25-30
Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 25-30 —
Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit] (500 - 850 N/mm2) 20 -25 — =
Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 10-15 — g
Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) 5-10 — e
Grauguss (150 - 350 MPa) — 20-30 §
Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 25-30 — S
Isothermisch vergitetes Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) — 10-15 §
Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) — 25-30 8
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 25-30 —
Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?2) — 25-30
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) 20-25 —
Magnesium/Magnesiumlegierungen mit hoher Festigkeit (120 - 400 N/mm?) — 10-15
HRSA/Titanlegierungen (600 - 1000 N/mm?2) 2- 3 — MF
1. Vorschub (f) ist gleich Steigung (TP) UNC

UNF

G

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 19



M-TAPS

M-TAPS £

TC30

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR GRUNDLOCHBOHRUNGEN - 45°-SPIRALNUTEN

BEN v [ N SN

DIN371  F§
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Bestellnummer ) P 0AL  THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-M3POS0CN45-6H TP2020 M3 0.5 56 7 15 35 2.7 3 25  DVAS 1
TC-M4PO70CN45-6H TP2020 M4 0.7 63 8.5 21 45 34 3 33 MPSI 1
TC-M5P08OCN45-6H TP2020 M5 0.8 70 10 2%5 6 49 3 42  MPST 1
TC-M6P100CN45-6H TP2020 M6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125CN45-6H TP2020 M8 125 90 14 Ee 8 6.2 3 68  MPSI 1
TC-M10P150CN45-6H TP2020  M10 15 100 17 39 10 8 3 85  MPSI 1
TC-M12P175CN45-6H TP2020  M12 175 110 18 — 9 7 4 102  MPSI 2
TC-M14P200CN45-6H TP2020  M14 2 110 205 — 1 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200CN45-6H TP2020  M16 2 110 205 — 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250CN45-6H TP2020  M18 25 125 255 — 14 1 4 155  MPS] 2
TC-M20P250CN45-6H TP2020  M20 25 140 25.5 — 16 12 4 175  MPSI 2
11
Ny
21 fv
&

20 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC30

TOLERANZ
D‘C

Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF E@] Bohrer*  Typ _
TC-M3POS0CN45-6G TP2020 M3 0.5 56 7 15 3.5 2.7 3 25  DVAS 1 [~
TC-M4PO70CN45-6G TP2020 M4 0.7 63 85 21 45 3.4 3 33 MPST 1 c
(]
TC-M5P0BOCN45-6G TP2020 M5 0.8 70 10 2.5 6 4.9 3 42 MPST 1 n
(]
TC-M&P100CN45-6G TP2020 Mé 1 80 12 29 6 4.9 3 5 MPST 1 £
TC-M8P125CN45-6G TP2020 M8 125 90 14 3 8 6.2 3 68  MPST 1 ]
(]
TC-M10P150CN45-6G TP2020  M10 15 100 17 39 10 8 3 85  MPST 2 T
TC-M12P175CN45-6G TP2020  M12 175 110 18 - 9 7 4 102 MPS1 2 S
]
il ()

~

21 v

&

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN MF

UNC
Material Emp\flghlen Gee\:;net
UNF
allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm?) 25-35 =
Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 20-30 — G
Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 15-25 —
Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 —
Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?’) — 5- 8
" Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 8-10 —
Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 5- 7 —
Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 20-30 -
Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30 - 40 —
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 25-35 —
Kupfer/ Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-35 —
Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) 10-15 —

1. Vorschub [f) ist gleich Steigung (TP).

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 21



M-TAPS

M-TAPS £

TC30E

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR GRUNDLOCHBOHRUNGEN - 45°-SPIRALNUTEN/ANSCHNITTFORM E

BEN v [ N SN

DIN371  F§

z WSC

c ‘ <M10 3
Q [m]
© - g\
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UNC OAL
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z
TOLERANZ
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Bestellnummer ) P 0AL  THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-M3POSOEN45-6H TP2020 M3 0.5 56 7 15 35 2.7 3 25  DVAS 1
TC-M4PO70EN45-6H TP2020 M4 0.7 63 8.5 21 45 34 3 33 MPSI 1
TC-M5POSOEN45-6H TP2020 M5 0.8 70 10 2%5 6 49 3 42  MPST 1
TC-M6P100EN45-6H TP2020 M6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125EN45-6H TP2020 M8 125 90 14 Ee 8 6.2 4 68  MPSI 1
TC-M10P150EN45-6H TP2020  M10 15 100 17 39 10 8 4 85  MPSI 1
TC-M12P175EN45-6H TP2020  M12 175 110 18 — 9 7 4 102  MPSI 2
TC-M14P200ENA5-6H TP2020  M14 2 110 205 — 1 9 5 12 MPS1 2
TC-M16P200EN45-6H TP2020  M16 2 110 205 — 12 9 5 14 MPS1 2
1
Ny
23 {V
&

22 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC30E

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm?) 25-35 —

Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 20-30 —

Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — =

Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — g

Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 b

Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 8-10 — §
M Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 5- 7 — 5

Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 20-30 — §

Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8

Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 25-35 —

Kupfer/weiches Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-35 =

Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) 10-15 —

1. Vorschub [f) ist gleich Steigung (TP). MF
2. Anschnittform E wird allgemein eine Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit von etwa 10 - 15 % empfohlen,
um die Prozesssicherheit und die Werkzeugstandzeit zu verbessern.

UNC

UNF

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 23



M-TAPS

M-TAPS £

TC40

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR KURZSPANENDE MATERIALIEN

DIN371  [§
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Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-M5P080CN00-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100CN00-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125CN00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150CN00-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175CN00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
TC-M14P200CN0O0-6H TP1010 M14 2 110 25 - " 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200CN00-6H TP1010 M16 2 110 28 - 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250CN00-6H TP1010 M18 2.5 125 32 - 14 " 4 15.5 MPS1 2
TC-M20P250CN00-6H TP1010 M20 2.5 140 32 — 16 12 4 17.5 MPS1 2

11

N

24 gV
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN =
. Ve

Material Empfohlen
Grauguss (150 - 350 MPa) 40 -50
Isothermisch vergitetes Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 10-20
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 40 - 50
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnesium/Magnesiumlegierungen mit hoher Festigkeit (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Vorschub [f) ist gleich Steigung (TP).
24 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS

TC40L

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR KURZSPANENDE MATERIALIEN - MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

\4
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Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-M5P080CC00-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100CC00-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125CC00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150CC00-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175CC00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
TC-M14P200CC00-6H TP1010 M14 2 110 25 - " 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200CC00-6H TP1010 M16 2 110 28 - 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250CC00-6H TP1010 M18 2.5 125 32 - 14 " 4 15.5 MPS1 2
TC-M20P250CC00-6H TP1010 M20 2.5 140 32 — 16 12 4 17.5 MPS1 2
11
N
25 Ve
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN =
. Ve
Material Empfohlen
Grauguss (150 - 350 MPa) 40 -50
Isothermisch vergitetes Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 10-20
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 40 - 50
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnesium/Magnesiumlegierungen mit hoher Festigkeit (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Vorschub [f) ist gleich Steigung (TP).
* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 25



M-TAPS
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TC40E

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR KURZSPANENDE MATERIALIEN
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Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-M5P080ENQO-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100ENOQO-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125EN00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150ENQ00-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175EN00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2

11

N

26 gV
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Material Empfohlen
Grauguss (150 - 350 MPa) 40 -50
Isothermisch vergitetes Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 10-20
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 40 -50
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnesium/Magnesiumlegierungen mit hoher Festigkeit (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Vorschub [f] ist gleich Steigung (TP).
2. Anschnittform E wird allgemein eine Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit von etwa 10 - 15 % empfohlen,
um die Prozesssicherheit und Werkzeugstandzeit zu verbessern.

26 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS M]u&"
M-TAPS £
TC40EL

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR KURZSPANENDE MATERIALIEN - MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR
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Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-M5P080EC00-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100EC00-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125EC00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150EC00-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175EC00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
A
N
27 gV
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. Ve
Material Empfohlen
Grauguss (150 - 350 MPa) 40 -50
Isothermisch vergitetes Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 10-20
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 40 -50
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnesium/Magnesiumlegierungen mit hoher Festigkeit (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Vorschub [f] ist gleich Steigung (TP).
2. Anschnittform E wird allgemein eine Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit von etwa 10 - 15 % empfohlen,
um die Prozesssicherheit und Werkzeugstandzeit zu verbessern.

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 27
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TC11

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR DURCHGANGSBOHRUNGEN - GERADE SPANNUTEN MIT SCHALANSCHNITT

BEN v [ N SN
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Bestellnummer ) P OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-MF8P100BN00-6H TP2010  MF8 1 90 16 — 6 49 3 7 MPS1 1
TC-MF10P100BNOO-6H TP2010 MF10 1 90 18 — 7 55 3 9 MPS1 1
TC-MF10P125BNO0-6H TP2010 MF10 125 100 18 — 7 5.5 3 88  MPSI 1
TC-MF12P100BNO0-6H TP2010 MF12 1 100 22 — 9 7 4 1 MPS1 1
TC-MF12P125BN00-6H TP2010 MF12 125 100 22 _ 9 7 4 108  MPSI 1
TC-MF12P150BNO0-6H TP2010 MF12 15 100 22 _ 9 7 4 105  MPS] 1
TC-MF14P150BNO0-6H TP2010 MF14 15 100 22 — 1 9 4 125  MPSI 1
TC-MF16P150BNO0-6H TP2010  MF16 15 100 22 — 12 9 4 145  MPSI 1
1
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28 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC11

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm3), Baustahl (< 700 N/mm?) 30-40 —

Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 25-35 —

Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 20 - 30 — =

Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 10-20 — g

Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 — b

Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 10-20 — §
M Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 6- 8 — 5

Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 25-35 — §

Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8

Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) — 30-40

Kupfer/weiches Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-30 —

Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) — 10 - 20 M

Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) — 10-15

HRSA/Titanlegierungen (600 - 1000 N/mm?) — 12-18

1. Vorschub (f) ist gleich Steigung (TP).
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* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 29



M-TAPS

M-TAPS £

TC31

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR GRUNDLOCHBOHRUNGEN - 45°-SPIRALNUTEN
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Bestellnummer ) P OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-MF8P100CN45-6H TP2020  MF8 1 90 12 — 6 49 3 7 MPS1 1
TC-MF10P100CN45-6H TP2020 MF10 1 90 12 — 7 55 3 9 MPS1 1
TC-MF10P125CN45-6H TP2020 MF10 125 100 14 — 7 55 3 88  MPSI 1
TC-MF12P100CN45-6H TP2020 MF12 1 100 14 — 9 7 4 1 MPS1 1
TC-MF12P125CN45-6H TP2020 MF12 125 100 14 _ 9 7 4 108  MPSI 1
TC-MF12P150CN45-6H TP2020 MF12 15 100 15 _ 9 7 4 105  MPS] 1
TC-MF14P150CN45-6H TP2020 MF14 15 100 16 — 1 9 4 125  MPSI 1
TC-MF16P150CN45-6H TP2020 MF16 15 100 16 — 12 9 4 145  MPSI 1
1
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30 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC31

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm?) 25-35 —

Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 20-30 —

Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — =

Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — g

Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 b

Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 8-10 — §
M Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 5- 7 — 5

Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 20-30 — §

Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8

Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 25-35 —

Kupfer/weiches Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-35 =

Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. Vorschub [f] ist gleich Steigung (TP).
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UNF

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 31
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HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR GRUNDLOCHBOHRUNGEN - 45°-SPIRALNUTEN/ANSCHNITT E
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Bestellnummer ) P 0AL  THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-MF8P100EN45-6H TP2020  MF8 1 90 12 — 6 49 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100EN45-6H TP2020 MF10 1 90 12 — 7 55 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125EN45-6H TP2020 MF10 125 100 14 — 7 55 4 88  MPST 1
TC-MF12P100EN45-6H TP2020  MF12 1 100 14 — 9 7 4 1 MPS1 1
TC-MF12P125EN45-6H TP2020 MF12 125 100 14 _ 9 7 4 108  MPSI 1
TC-MF12P150EN45-6H TP2020 MF12 15 100 15 _ 9 7 4 105  MPS] 1
TC-MF14P150EN45-6H TP2020 MF14 15 100 16 — 1 9 5 125  MPSI 1
TC-MF16P150EN45-6H TP2020 MF16 15 100 16 — 12 9 5 145  MPSI 1
1
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32 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC31E

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm?) 25-35 —

Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 20-30 —

Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — =

Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — g

Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 b

Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 8-10 — §
M Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 5- 7 — 5

Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 20-30 — §

Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8

Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 25-35 —

Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-35 —

Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. Vorschub [f) ist gleich Steigung (TP).
2. Anschnittform E wird allgemein eine Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit von etwa 10 - 15 % empfohlen,
um die Prozesssicherheit und Werkzeugstandzeit zu verbessern.
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UNF

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 33
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TC41

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR KURZSPANENDE MATERIALIEN
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Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*
TC-MF8P100CN00-6H TP1010 MF8 1 90 16 - 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100CN00-6H TP1010 MF10 1 90 18 — 7 55 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125CN00-6H TP1010 MF10 1.25 100 18 — 7 5.5 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125CN00-6H TP1010 MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150CN00-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P125CN00-6H TP1010  MF14 1.25 100 22 - " 9 4 12.8 MPS1 1
TC-MF14P150CN00-6H TP1010 MF14 1.5 100 22 - 1" 9 4 12.5 MPS1 1
TC-MF16P150CN00-6H TP1010 MF16 1.5 100 22 - 12 9 4 14.5 MPS1 1
11
N
34
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN =
. Ve
Material Empfohlen
Grauguss (150 - 350 MPa) 40 -50
Isothermisch vergitetes Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 10-20
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 40 - 50
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnesium/Magnesiumlegierungen mit hoher Festigkeit (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Vorschub [f) ist gleich Steigung (TP).

34 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.
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TC41L

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR KURZSPANENDE MATERIALIEN - MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR
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Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-MF8P100CC00-6H TP1010 MF8 1 90 16 - 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100CC00-6H TP1010  MF10 1 90 18 — 7 55 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125CC00-6H TP1010 MF10 1.25 100 18 — 7 5.5 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125CC00-6H TP1010  MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150CC00-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P125CC00-6H TP1010 MF14 1.25 100 22 - " 9 4 12.8 MPS1 1
TC-MF14P150CC00-6H TP1010 MF14 1.5 100 22 - 1" 9 4 12.5 MPS1 1
TC-MF16P150CC00-6H TP1010 MF16 1.5 100 22 - 12 9 4 14.5 MPS1 1
11
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN =
. Ve
Material Empfohlen
Grauguss (150 - 350 MPa) 40 -50
Isothermisch vergitetes Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 10-20
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 40 - 50
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnesium/Magnesiumlegierungen mit hoher Festigkeit (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Vorschub (f) ist gleich Steigung (TP).

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.
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HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR KURZSPANENDE MATERIALIEN
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Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-MF8P100ENOQO-6H TP1010 MF8 1 90 16 — 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100EN00O-6H TP1010 MF10 1 90 18 — 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125ENQ0-6H TP1010 MF10 1.25 100 18 — 7 5.5 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125ENQ0-6H TP1010  MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150ENQ0-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P150ENQQ0-6H TP1010  MF14 1.5 100 22 - " 9 4 12.8 MPS1 1
TC-MF16P150ENQ0-6H TP1010 MF16 1.5 100 22 — 1 9 4 12.5 MPS1 1
11
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN e
Material Ve
Grauguss (150 - 350 MPa) 40 -50
Isothermisch vergitetes Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 10-20
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 40 -50
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) 40 - 50
Magnesium/Magnesiumlegierungen mit hoher Festigkeit (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Vorschub (f] ist gleich Steigung (TP).
2. Anschnittform E wird allgemein eine Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit von etwa 10 - 15 % empfohlen,
um die Prozesssicherheit und Werkzeugstandzeit zu verbessern.

36 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.
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TC41EL

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR KURZSPANENDE MATERIALIEN - MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR
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Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-MF8P100ECO00-6H TP1010 MF8 1 90 16 — 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100EC00-6H TP1010 MF10 1 90 18 — 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125EC00-6H TP1010 MF10 1.25 100 18 — 7 55 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125EC00-6H TP1010  MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150EC00-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P150EC00-6H TP1010  MF14 1.5 100 22 - " 9 4 12.5 MPS1 1
TC-MF16P150EC00-6H TP1010 MF16 1.5 100 22 — 12 9 4 14.5 MPS1 1
11
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN e
Material Ve
Grauguss (150 - 350 MPa) 40 -50
Isothermisch vergitetes Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 10-20
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 40 -50
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) 40 - 50
Magnesium/Magnesiumlegierungen mit hoher Festigkeit (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Vorschub (f] ist gleich Steigung (TP).
2. Anschnittform E wird allgemein eine Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit von etwa 10 - 15 % empfohlen,
um die Prozesssicherheit und Werkzeugstandzeit zu verbessern.

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 37
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HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR DURCHGANGSBOHRUNGEN - GERADE SPANNUTEN MIT SCHALANSCHNITT
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Bestellnummer ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-UNCO10P24BN00-2B TP2010 UNC Nr. 10 24 70 16 2%5 6 49 3 39  MPSI 1
TC-UNCO12P24BN00-2B TP2010 UNC Nr. 12 24 80 16 2%5 6 4.9 3 45  MPSI 1
TC-UNC14P20BN00-2B TP2010  UNC 1/4" 20 80 17 30 7 5.5 3 51  MPSI 1
TC-UNC516P18BN00-2B TP2010 UNC 5/16" 18 90 18 — 6 4.9 3 66  MPSI 2
TC-UNC38P16BN00-2B TP2010  UNC 3/8" 16 100 22 _ 7 55 3 8 MPS1 2
TC-UNC716P14BN00-2B TP2010 UNC 7/16" 14 100 24 _ 8 6.2 3 94  MPSI 2
TC-UNC12P13BNO0-2B TP2010  UNC 1/2" 13 110 26 _ 9 7 4 108  MPSI 2
11
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38 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC12

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm3), Baustahl (< 700 N/mm?) 30-40 —

Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 25-35 —

Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 20 - 30 — =

Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 10-20 — g

Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 — b

Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 10-20 — §
M Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 6- 8 — 5

Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 25-35 — §

Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8

Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) — 30-40

Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-30 —

Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) — 10 - 20 M

Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) — 10-15

HRSA/Titanlegierungen (600 - 1000 N/mm?) — 12-18

MF

1. Vorschub (f) ist gleich Steigung (TP).

UNC
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* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 39
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M-TAPS

M-TAPS £

TC32

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR GRUNDLOCHBOHRUNGEN - 45°-SPIRALNUTEN

BEN v [ N SN
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Bestellnummer ) TP OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-UNCO10P24CN45-2B TP2020 UNC Nr. 10 24 70 1 285 6 49 3 39  MPSI 1
TC-UNCO12P24CN45-2B TP2020 UNC NF. 12 24 80 115 285 6 49 3 45  MPSI 1
TC-UNC14P20CN45-2B TP2020  UNC 1/4" 20 80 13 32 7 55 3 51  MPSI 1
TC-UNC516P18CN45-2B TP2020 UNC5/16" 18 90 14 — 6 49 3 66  MPSI 2
TC-UNC38P16CN45-2B TP2020  UNC 3/8" 16 100 155 _ 7 55 3 8 MPS1 2
TC-UNC716P14CN45-2B TP2020 UNC 7/16" 14 100 17 _ 8 62 3 94  MPSI 2
TC-UNC12P13CN45-2B TP2020  UNC 1/2" 13 110 19 — 9 7 4 108  MPSI 2
11
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* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC32

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm?) 25-35 —

Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 20-30 —

Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — =

Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — g

Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 b

Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 8-10 — §
M Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 5- 7 — 5

Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 20-30 — §

Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8

Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 25-35 —

Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-35 —

Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. Vorschub (f) ist gleich Steigung (TP). MF

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 41
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HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR DURCHGANGSBOHRUNGEN - GERADE SPANNUTEN MIT SCHALANSCHNITT

BEN v [ N SN

DIN2184-1 [ - WSC
= . <P 1/4 5]
Q [m]
.-E 1 v
g ol— = — - =
=
(8]
HH THL
o
§ LU
(] OAL
o
DIN2184-1 [
>0 5/16 z WSC
M 5]
[m]
] H
o =T - - B
MF ﬂ .....
THL
UNC OAL
2
TOLERANZ
D‘C
Bestellnummer ) TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-UNF010P32BN00-28 TP2010 UNF Nr. 10 32 70 14 245 6 4.9 3 41 MPS1 1
TC-UNF012P28BN00-28 TP2010 UNF Nr. 12 28 80 16 265 6 4.9 3 46  MPSI 1
TC-UNF14P28BN00-2B TP2010  UNF 1/4" 28 80 16 30 7 5.5 3 55  MPSI 1
TC-UNF516P24BN00-2B TP2010 UNF 5/14" 24 90 18 - 6 4.9 3 69  MPSI 2
TC-UNF38P24BN00-2B TP2010  UNF 3/8" 24 90 18 - 7 5.5 3 85  MPS1 2
TC-UNF716P20BN00-28 TP2010 UNF 7/14" 20 100 20 - 8 6.2 3 9.9  MPS1 2
TC-UNF12P20BN00-2B TP2010  UNF 1/2" 20 100 22 - 9 7 4 115  MPSI 2
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42 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC13

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm3), Baustahl (< 700 N/mm?) 30-40 —

Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 25-35 —

Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 20 - 30 — =

Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 10-20 — g

Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 — b

Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 10-20 — §
M Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 6- 8 — 5

Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 25-35 — §

Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8

Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) — 30-40

Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-30 —

Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) — 10 - 20 M

Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) — 10-15

HRSA/Titanlegierungen (600 - 1000 N/mm?) — 12-18 MF

1. Vorschub (f] ist gleich Steigung (TP). UNC

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 43
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M-TAPS

M-TAPS £

TC33

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR GRUNDLOCHBOHRUNGEN - 45°-SPIRALNUTEN

BEN v [ N SN
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Bestellnummer ) TP OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-UNFO10P32CN45-2B TP2020 UNFNr. 10 32 70 9.0 285 6 49 3 41 MPSI 1
TC-UNF012P28CN45-2B TP2020 UNFNr. 12 28 80 9.0 285 6 49 3 46  MPSIT 1
TC-UNF14P28CN45-2B TP2020  UNF 1/4" 28 80 95 32 7 55 3 55  MPSI 1
TC-UNF516P24CN45-2B TP2020  UNF 5/16" 2% 90 1.0 — 6 49 3 69  MPSI 2
TC-UNF38P24CN45-2B TP2020  UNF 3/8" 2% 90 1.0 _ 7 55 3 85  MPSI 2
TC-UNF716P20CN45-2B TP2020  UNF 7/16" 20 100 125 _ 8 62 3 99  MPSI 2
TC-UNF12P20CN45-2B TP2020  UNF 1/2" 20 100 13.0 — 9 7 4 15  MPSI 2
11
N
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* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC33

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm?) 25-35 —

Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 20-30 —

Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — =

Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — g

Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 b

Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 8-10 — §
M Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 5- 7 — 5

Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 20-30 — §

Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8

Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 25-35 —

Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-35 —

Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. Vorschub (f) ist gleich Steigung (TP). MF

UNC

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 45



M-TAPS £
TC14

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR DURCHGANGSBOHRUNGEN - GERADE SPANNUTEN MIT SCHALANSCHNITT

B v .
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c
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M
MF
UNC
UNF
- TOLERANZ
D‘C
Bestellnummer ) TP OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-G18P28BNO0 TP2010 G1/8" 28 90 18 — 7 55 3 88  MPSI 1
TC-G14P19BNOO TP2010 G 1/4" 19 100 22 — 1 9 4 118  MPSI 1
TC-G38P19BNOO TP2010 G 3/8" 19 100 22 — 12 9 4 1525  — 1
TC-G12P14BNOO TP2010 G1/2" 1% 125 25 — 16 12 4 19 DXAS 1
TC-G58P14BNOO TP2010 G5/8" 1% 125 25 _ 18 145 4 21 DXAS 1
TC-G34P14BNOO TP2010 G 3/4" 14 140 28 _ 20 16 5 25  DXAS 1
11
w
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46 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC14

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet
allg. Baustahl (< 500 N/mm3), Baustahl (< 700 N/mm?) 30-40 —
Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 25-35 —
Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 20 - 30 — =
Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 10-20 — g
Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 — b
" Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 10-20 — §
Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 6- 8 — 5
Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 25-35 — §
Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) — 30-40
Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-30 —
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) — 10 - 20 M
Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) — 10-15
HRSA/Titanlegierungen (600 - 1000 N/mm?) — 12-18 MF
1. Vorschub (f] ist gleich Steigung (TP). UNC
UNF

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 47



M-TAPS

M-TAPS £

TC34

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR GRUNDLOCHBOHRUNGEN - 45°-SPIRALNUTEN

BEN v [ N SN

DIN 5156 1
=z
5 . 8 WSC
- ] g
g \ A - 7”\7 .
=
(8]
(]
(')
o
£
s 0AL
Q
(L]
M
MF
UNC
UNF
- TOLERANZ
D‘C
Bestellnummer ) TP OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-G18P28CN45 TP2020 G1/8" 28 90 13 — 7 55 3 88  MPSI 1
TC-G14P19CN45 TP2020 G 1/4" 19 100 16 — 1 9 4 118  MPS 1
TC-G38P19CN45 TP2020 G 3/8" 19 100 16.5 — 12 9 4 1525  — 1
TC-G12P14CN45 TP2020 G1/2" 1% 125 205 — 16 12 5 19 DXAS 1
11
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48 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC34

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm?) 25-35 —

Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 20-30 —

Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — =

Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — g

Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 b

Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 8-10 — §
M Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 5- 7 — 5

Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 20-30 — §

Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8

Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 25-35 —

Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-35 —

Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. Vorschub [f] ist gleich Steigung (TP). MF

UNC

UNF

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 49
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UNC
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M-TAPS £
TC34E

HOCHLEISTUNGS-GEWINDEBOHRER FUR GRUNDLOCHBOHRUNGEN - 45°-SPIRALNUTEN/ANSCHNITT FORM E

BEN v I BN NSH
DIN 5156 1
. 3 WSC
2

OAL
ISO
SAil] TOLERANZ
D‘C
Bestellnummer ) TP OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TC-G18P28EN45 TP2020 G1/8" 28 90 13 — 7 55 3 88  MPSI 1
TC-G14P19EN45 TP2020 G 1/4" 19 100 16 — 1 9 4 118  MPSI 1
TC-G38P19ENA5 TP2020 G 3/8" 19 100 16.5 _ 12 9 4 1525  — 1
TC-G12P14EN45 TP2020 G1/2" 1% 125 205 — 16 12 5 19 DXAS 1
11
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* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC34E

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve YC
Empfohlen Geeignet

allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm?) 25-35 —

Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 20-30 —

Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — =

Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — g

Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 b

Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 8-10 — §
M Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 5- 7 — 5

Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 20-30 — §

Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 30-40 — 8

Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 25-35 —

Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 25-35 —

Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. Vorschub [f) ist gleich Steigung (TP). MF
2. Anschnittform E wird allgemein eine Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit von etwa 10 - 15 % empfohlen,
um die Prozesssicherheit und Werkzeugstandzeit zu verbessern.

UNC

UNF

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 51
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M-TAPS £ @
TF70

HOCHLEISTUNGSGEWINDEFORMER FUR GRUNDLOCH- UND DURCHGANGSBOHRUNGEN

DIN 2174 (371) |3

. z WSC
c ' <M10 g
[T} [m]
£ N
5 2|4 = ——- =
K
s R vrevrrerrry
©
E THL
E
(] LU
1)
OAL
DIN 2174 (376) |3
n > M12 z wsc
(&]
[m]
T RN .
ol _mmrerreaTrretsee— - o - _ —
: | =
MF
THL
UNC OAL
UNF
:
TOLERANZ
D‘C
Bestellnummer D TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TF-M3PO50CN-L-6H TP1030 M3 05 56 10 18 35 2.7 4 28  DVAS 1
TF-M035P060CN-L-6H TP1030  M3.5 0.6 56 1 20 4 3 4 325  — 1
TF-M4PO70CN-L-6H TP1030 M4 0.7 63 12 21 45 3.4 5 37  MPSI 1
TF-M5PO8OCN-L-6H TP1030 M5 0.8 70 14 2.5 6 4.9 5 465 MPSI 1
TF-M6P100CN-L-6H TP1030 M6 1 80 16 29 6 4.9 5 555  MPSI 1
TF-M8P125CN-L-6H TP1030 M8 125 90 18 33 8 6.2 5 74 MPSI 1
TF-M10P150CN-L-6H TP1030  M10 15 100 20 36 10 8 5 93  MPSI 1
TF-M12P175CN-L-6H TP1030  M12 175 110 2% — 9 7 5 1.2 MPST 2
11
N
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54 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TF70

TOLERANZ
bc
Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TF-M3P050CN-L-6G TP1030 M3 0.5 56 10 18 3.5 2.7 4 2.8 DVAS 1
TF-M4P070CN-L-6G TP1030 A 0.7 63 12 21 4.5 3.4 5 3.7 MPS1 1 c
TF-M5P080CN-L-6G TP1030 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 5 4.65 MPS1 1 E
TF-M6P100CN-L-6G TP1030 Mé 1 80 16 29 6 4.9 5 5.55 MPS1 1 ‘E
TF-M8P125CN-L-6G TP1030 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 5 7.4 MPS1 1 %
c
TF-M10P150CN-L-6G TP1030 M10 1.5 100 20 36 10 8 5 9.3 MPS1 1 §
o
11 o
N
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MF
. Ve Ve UNC
Material Empfohlen Geeignet
allg. Baustahl [< 500 N/mm3), Baustahl (< 700 N/mm?) 20-25 — UNF
Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — G
Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) — 8-10
Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 20-25 —
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 15-20 —
Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 20 - 25 —

1. Vorschub [f) ist gleich Steigung (TP).

2. Hochleistungsgewindeformer sind unter kontrollierten Bedingungen auch geeignet fiir ISO-M-Materialien (rostfreier Stahl).
Achten Sie besonders auf den Vorbohrdurchmesser (Gefahr der Materialschrumpfung), die Schmierung, die Schnittparameter
und die Maschinenstabilitat, um eine einwandfreie Gewindequalitat zu gewahrleisten und ein libermé&Biges Drehmoment zu
vermeiden. Schnittparameter gegebenenfalls anpassen.

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 55



M-TAPS £ =)
TF70L

HOCHLEISTUNGSGEWINDEFORMER FUR GRUNDLOCH- UND DURCHGANGSBOHRUNGEN - MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

DIN 2174 (371) 4 z wsc
c l <M10 g
[T} [m]
- R
5 2| M= :
Y A d
s | W
©
E THL
E
(] LU
1)
OAL
DIN 2174 (376) |3
n > M12 z wsc
(&]
[m]
o |
o
MF
UNC OAL
UNF
:
TOLERANZ
D‘C
Bestellnummer D TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TF-M5PO8OCF-L-6H TP1030 M5 0.8 70 14 2.5 6 4.9 5 465 MPSI 1
TF-M6P100CF-L-6H TP1030 M6 1 80 16 29 6 4.9 5 555  MPSI 1
TF-M8P125CF-L-6H TP1030 M8 125 90 18 33 8 6.2 5 74 MPSI 1
TF-M10P150CF-L-6H TP1030  M10 15 100 20 36 10 8 5 93 MPSI 1
TF-M12P175CF-L-6H TP1030  M12 175 110 2% _ 9 7 5 12  MPSI 2
TF-M16P200CF-L-6H TP1030  M16 2 110 28 _ 12 9 6 15.1 _ 2
11
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56 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TF70L

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve ve
Empfohlen Geeignet
allg. Baustahl [< 500 N/mm3), Baustahl (< 700 N/mm?) 20-25 —
Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — c
Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) — 8-10 g
Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 20-25 — E
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 15-20 — -
Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 20 - 25 — §
(]
o

1. Vorschub (f] ist gleich Steigung (TP).

2. Hochleistungsgewindeformer sind unter kontrollierten Bedingungen auch geeignet fiir ISO-M-Materialien (rostfreier Stahl).
Achten Sie besonders auf den Vorbohrdurchmesser (Gefahr der Materialschrumpfung), die Schmierung, die Schnittparameter
und die Maschinenstabilitat, um eine einwandfreie Gewindequalitat zu gewahrleisten und ein ibermafiges Drehmoment zu
vermeiden. Schnittparameter gegebenenfalls anpassen.

MF

UNC

UNF

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 57
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TF70E

HOCHLEISTUNGSGEWINDEFORMER FUR GRUNDLOCH- UND DURCHGANGSBOHRUNGEN - ANSCHNITT FORM E

DIN 2174 (371) |3

z WSC
= <M10 §
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OAL
DIN 2174 (376) |3
n > M12 z wsc
(&]
[m]
1 Y
1] = — ——— )
MF &R VW
THL
UNC OAL
UNF
:
TOLERANZ
D‘C
Bestellnummer D TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TF-M3POS0EN-L-6H TP1030 M3 05 56 10 18 35 2.7 4 28  DVAS 1
TF-MO035P060EN-L-6H TP1030  M3.5 0.6 56 1 20 4 3 4 325  — 1
TF-M4PO70EN-L-6H TP1030 M4 0.7 63 12 21 45 3.4 5 37  MPSI 1
TF-M5PO80EN-L-6H TP1030 M5 0.8 70 14 2.5 6 4.9 5 465 MPSI 1
TF-M6P100EN-L-6H TP1030 M6 1 80 16 29 6 4.9 5 555  MPSI 1
TF-M8P125EN-L-6H TP1030 M8 125 90 18 33 8 6.2 5 74 MPSI 1
TF-M10P150EN-L-6H TP1030  M10 15 100 20 36 10 8 5 93  MPSI 1
TF-M12P175EN-L-6H TP1030  M12 175 110 2% — 9 7 5 1.2 MPST 2
11
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58 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TF70E

TOLERANZ
Dc
Bestellnummer ™ ™ OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TF-M3P050EN-L-6G TP1030 M3 0.5 56 10 18 3.5 2.7 4 2.8 DVAS 1
TF-M4P070EN-L-6G TP1030 A 0.7 63 12 21 4.5 3.4 5 3.7 MPS1 1 c
TF-M5P080EN-L-6G TP1030 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 5 4.65 MPS1 1 g
TF-M6P100EN-L-6G TP1030 Mé 1 80 16 29 6 4.9 5 5.55 MPS1 1 ‘E
TF-M8P125EN-L-6G TP1030 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 5 7.4 MPS1 1 %
c
TF-M10P150EN-L-6G TP1030 M10 1.5 100 20 36 10 8 5 9.3 MPS1 1 §
o
11 o
N
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MF
. Ve Ve UNC
Material Empfohlen Geeignet
allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm?) 20 - 25 = UNF
Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm’) 15-20 -
Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — G
Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) — 8-10
Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 20 - 25 —
Aluminium kurzspanend Si > 5 % [< 500 N/mm?) 15-20 —
Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 20 -25 —

1. Vorschub [f) ist gleich Steigung (TP).

2. Hochleistungsgewindeformer sind unter kontrollierten Bedingungen auch geeignet fiir ISO-M-Materialien (rostfreier Stahl).
Achten Sie besonders auf den Vorbohrdurchmesser (Gefahr der Materialschrumpfung), die Schmierung, die Schnittparameter
und die Maschinenstabilitat, um eine einwandfreie Gewindequalitat zu gewahrleisten und ein iberméaBiges Drehmoment zu
vermeiden. Schnittparameter gegebenenfalls anpassen.

3. Fur Anschnittform E wird allgemein eine Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit um etwa 10 - 15 % empfohlen,
um die Prozesssicherheit und Werkzeugstandzeit zu unterstitzen.

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 59



M-TAPS £ @
TF71

HOCHLEISTUNGSGEWINDEFORMER FUR GRUNDLOCH- UND DURCHGANGSBOHRUNGEN

DIN 2174 (371) |3

z WSC
c l <M10x1.25 5]
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OAL
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> M12x 1 z WSsC
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n i %
THL
UNC OAL
UNF
:
TOLERANZ
D‘C
Bestellnummer D TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TF-MF8P100CN-L-6H TP1030  MF8 1 90 18 33 8 6.2 5 755  — 1
TF-MF10P100CN-L-6H TP1030 MF10 1 90 18 34 10 8 6 955  — 1
TF-MF10P125CN-L-6H TP1030 MF10 125 100 20 36 10 8 6 94  MPSI 1
TF-MF12P100CN-L-6H TP1030 MF12 1 100 22 — 9 7 6 155  — 2
TF-MF12P125CN-L-6H TP1030 MF12 125 100 22 _ 9 7 6 1.4  MPSI 2
TF-MF12P150CN-L-6H TP1030 MF12 15 100 22 _ 9 7 6 113 MPSI 2
TF-MF14P125CN-L-6H TP1030 MF14 125 100 22 _ 1 9 6 134  MPSI 2
TF-MF14P150CN-L-6H TP1030 MF14 15 100 22 — 1 9 6 133 MPS] 2
TF-MF16P150CN-L-6H TP1030 MF16 15 100 22 — 12 9 6 15.3 _ 2
11
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60 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.



M-TAPS
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M-TAPS - TF71

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve ve
Empfohlen Geeignet
allg. Baustahl [< 500 N/mm3), Baustahl (< 700 N/mm?) 20-25 —
Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — c
Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) — 8-10 g
Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 20-25 — E
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 15-20 — -
c
Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 20 - 25 — 'S
[}
o
1. Vorschub (f] ist gleich Steigung (TP).
2. Hochleistungsgewindeformer sind unter kontrollierten Bedingungen auch geeignet fiir ISO-M-Materialien (rostfreier Stahl).
Achten Sie besonders auf den Vorbohrdurchmesser (Gefahr der Materialschrumpfung), die Schmierung, die Schnittparameter
und die Maschinenstabilitat, um eine einwandfreie Gewindequalitat zu gewahrleisten und ein ibermafiges Drehmoment zu
vermeiden. Schnittparameter gegebenenfalls anpassen. M

UNC

UNF

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 61



M-TAPS £ =)
TF74

HOCHLEISTUNGSGEWINDEFORMER FUR GRUNDLOCH- UND DURCHGANGSBOHRUNGEN

®

DIN 2189 1 =z WSC
c . 3
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sl TOLERANZ
D‘C
Bestellnummer D TPI OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Bohrer*  Typ
TF-G18P28CN-L TP1030 G1/8" 28 90 18 — 7 5.5 6 925  — 1
TF-G14P19CN-L TP1030 G1/4" 19 100 22 — 1 9 6 125  MPS] 1
TF-G38P19CN-L TP1030 G3/8" 19 100 2 — 12 9 6 16 MPS1 1
TF-G12P14CN-L TP1030 G1/2" 14 125 25 — 16 12 6 20 MPS1 1
11
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62 * Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74.
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M-TAPS - TF74

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material ve ve
Empfohlen Geeignet
allg. Baustahl [< 500 N/mm3), Baustahl (< 700 N/mm?) 20-25 —
Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — c
Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) — 8-10 g
Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 20-25 — E
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 15-20 — -
c
Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 20 - 25 — 'S
[}
o
1. Vorschub (f] ist gleich Steigung (TP).
2. Hochleistungsgewindeformer sind unter kontrollierten Bedingungen auch geeignet fiir ISO-M-Materialien (rostfreier Stahl).
Achten Sie besonders auf den Vorbohrdurchmesser (Gefahr der Materialschrumpfung), die Schmierung, die Schnittparameter
und die Maschinenstabilitat, um eine einwandfreie Gewindequalitat zu gewahrleisten und ein ibermafiges Drehmoment zu
vermeiden. Schnittparameter gegebenenfalls anpassen. M
MF
UNC
UNF

* Weitere Informationen finden Sie unter dem Punkt ,Bohrarbeiten” auf Seite 74. 63
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M-TAPS
Lhtus...

M-BOHRER UND FORMER - TERMINOLOGIE

Code Kurzbeschreibung Technische Erklarung

TDZ GewindegroBe Umfasst Durchmesser und Standard; definiert die gesamte Gewindespezifikation (z.B. M10)
D Gewindenenndurchmesser Grofter Durchmesser des Gewindes (Nenngrofie)

THFT Gewindeart Definiert das Gewindeprofil (Metrisch, UNC, G...); hangt mit THA zusammen

THCHT Ausfliihrung Gewindeanschnitt  Definiert die Anschnittform (B, C, E...) und ihre Anwendung

THL Gewindelange Effektive Gewindeldnge (Fase + volles Profil)

TP Gewindesteigung Axialer Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgenden Gewindespitzen (Kdamme)

LCF Spannutlange Lange der Spannutkanale

D2 Flankendurchmesser Funktionaler Durchmesser fiir die Kontrolle der Gewindepassform und der Toleranz
DCON Schaftdurchmesser Schnittstellendurchmesser fiir Verbindung mit dem Werkzeughalter

DN Hinterschliffdurchmesser Durchmesser des Freistichs

LU Nutzlange Abstand zwischen Schnittbereich und Schaft

LCH Anschnittange Lange des fiihrenden Fasenabschnitts

WsC Vierkant Parallel zur Achse laufenden Flachen, dienen zur Drehmomentiibertragung

OAL Gesamtlange Gesamte Werkzeuglange

SIG Fasenwinkel Fasenwinkel relativ zur Achse

LA Anstellwinkel Winkel der Gewindespirale, abgeleitet von Steigung und Durchmesser

THA Gewindewinkel Winkel zwischen Gewindeflanken (z. B. 60° metrisch)

FHA Spiralwinkel Spiralwinkel der Spannut, der die Spanabfuhr beeinflusst

LS Vierkantlange Lange der Vierkantflachen

NOF Anzahl an Spannuten Anzahl an Schneidkanten/Spanabfuhrkanalen

GAMF Spanwinkel Schnittgeometrie, die die Schnittkrafte und Eignung des Materials beeinflusst

PRF Freiwinkel des Flankendurchmessers Reduzierung des Flankendurchmessers hinter der Schneidkante, um Reibung zu verringern
LW Breite der Primarfase Breite der Flihrungsoberflache zwischen Nuten

A Fasenfreiwinkel Freiflache hinter der Schneidkante
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ANSCHNITTFORMEN

Die Auslegung des Werkzeugs wird definiert anhand des Durchmessers und der Anwendung die Zentrumsarten.

Zentrumsspitzen und Anschnitt sind allgemein kompatibel, wie der folgenden Tabelle zu entnehmen ist.
Ausnahmen sind jedoch in bestimmten Anwendungen mdglich.

Form A Form B FormC Form D Form E
Volle M M2 <@ < M8 M2 <@ < M8 M2 <@ < M8 M2 <@ < M8 —
Zentrierspitze
MF M2 <@ < Mb M4 < @ < M6 M2 < @ < M6 M5 < @ < M6 —
UNC [Nr.2-56 <@ < 1/4"-18[Nr.2-56 <@ < 1/4" - 18|Nr.2 -56 < @ < 1/4" - 18[Nr.2 -56 < @ < 1/4" - 18 —
UNF [Nr.2-64<@<1/4"-28|Nr.2-64<@ <1/4" -28|Nr.2 - b4 <D< 1/4"-28 — —
G — — — — —
Reduzierte M M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 —
Zentrierspitze
MF M6 <@ < M10 M6 < @ < M10 Mé6 < @ < M10 Mé6 < @ < M10 —
UNC |5/16"-18 <@ <3/8"-16(5/16"-18< @ <3/8"-16|5/16"-18 <D < 3/8" - 16 — —
UNF |5/16" - 24 <@ < 3/8" - 24(5/16" - 24 < @ < 3/8" - 24|5/16" - 24 < D < 3/8" - 24 — —
G @=1/8"-28 0=1/8"-28 0=1/8"-28 — —
Innere M @ > M10 @ >M10 @ >M10 @ >M10 Alle GroBen
Zentrierspitze "
MF @ >M10 @ >M10 ?>M10 ?>M10 Alle GréBen
UNC B>7/16"-14 0>7/16"-14 B3>7/16"-14 ?3>5/16"-18 Alle GroBen
UNF @>7/16"-20 @>7/16"-20 @3>7/16"-20 — Alle GrofBen
G @ >1/6"-19 @2 1/4"-19 @2 1/4"-19 — Alle GroBen
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KALKULATIONSFORMELN FUR DAS GEWINDEN

Parameter Gleichung MaBeinheit
Schnittgeschwindigkeit V.= &S ANID m/min
1000
. _ 1000 - V.
Spindeldrehzahl S= ©-TD rpm
. 2 . 0.6 .
Drehmoment* M,= Ke %TD N-m
) . _ M-2-7-S
Spindelleistung P = 60,1000 kW

* Der Drehmomentwert gilt fiir einen neuen Gewindebohrer.
Fir verschlissene Bohrer kann sich der Wert um das 2- bis 3-Fache erhdhen. Fiir Gewindeformer muss der Wert mit dem 1.5- bis 2-Fachen
multipliziert werden.

D Gewindenenndurchmesser (mm)

F=TP-S  Vorschub (mm/min)

TP Gewindesteigung (mm)

NOF Anzahl an Spannuten

Kc Schnittwiderstand, abhéngig von Material und Verschlei (N/mm?)

Kc WERTE

Material Kc (N/mm?)
allg. Baustahl (< 500 N/mm?), Baustahl (< 700 N/mm’] 1300 - 1400
Kohlenstoffstahl (350 - 850 N/mm?) 1400
Niedrig legierter Stahl (geringe Festigkeit) (500 - 850 N/mm?) 1600
Legierter Stahl (hohe Festigkeit) (850 - 1200 N/mm?) 1700
Stahl mit hoher Festigkeit (1200 - 1600 N/mm?) 2000
Austenitischer rostfreier Stahl (< 850 N/mm?) 1600
Duplex/PH rostfreier Stahl (< 1000 N/mm?) 1800
Grauguss (150 - 350 MPa) 1100
Duktiler Guss (400 - 800 MPa) 1500
Isothermisch vergitetes Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 1600
Aluminium langspanend Si < 5 % (< 500 N/mm?) 600 - 800
Aluminium kurzspanend Si > 5 % (< 500 N/mm?) 900 - 1000
Kupfer/Messing weich langspanend (200 - 400 N/mm?) 700 - 850
Kupfer/hartes Messing kurzspanend (300 - 500 N/mm?) 800 - 900
Magnesium/Magnesiumlegierungen mit hoher Festigkeit (120 - 400 N/mm?) 400 - 500
Reines Titan/Nickel (300 - 600 N/mm?) 1200 - 1300
HRSA/Titanlegierungen (600 - 1000 N/mm?) 1900 - 2400
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PROBLEMLOSUNG

Gewindebohren - ob durch Schneiden oder Formen - ist eine herausfordernde Anwendung, die oft als letzter
Schritt bei der Bearbeitung durchgefiihrt wird. Hier kann jeder Fehler direkt die Integritat und Funktionalitat des
hergestellten Bauteils beeinflussen.

Der Vorgang wird durch verschiedene Variablen beeinflusst, einschlie8lich Schneid- und Formparameter,
Vorbereitung der Bohrung, Schmierbedingungen und Maschinensicherheit. Das Erreichen gleichmafliger und
hochqualitativer Gewinde erfordert eine sorgfaltige Anpassung dieser Faktoren sowie die Auswahl des richtigen
Werkzeugs.

Der folgende Abschnitt zeigt die am haufigsten auftretenden Probleme beim erstellen von Gewinden und gibt
Anhaltspunkte zu ihren mdglichen Ursachen sowie Empfehlungen zu Korrekturmafinahmen.

GEWINDEBOHRER

Problem Empfohlene Malnahmen

Langeren Anschnitt verwenden

Reduzierte Schnittgeschwindigkeit

Wenn maglich Bohrdurchmesser zur Vorbearbeitung erhéhen

Ausrichtung des Gewindebohrers und Rundlauf der Aufnahme priifen

Fiir Grundlochbohrungen > 2.5xD, Gewindebohrer mit Verjiingung verwenden

Ausgebrochene Schneidkanten

Kihlmittelvolumen und/oder -druck erhohen

Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Anschnitt an Bohrungsart anpassen (..B” bei Grundlochbohrungen vermeiden)
Sicherstellen, dass die Schnittbedingungen dem zu bearbeitenden Material entsprichen

Schneller oder
ungleichmaBiger Verschleif3

e Gewindebohrer mit kleinerem Spiralwinkel auswahlen

Spanstau/ e Schnittgeschwindigkeit reduzieren

schlechte Spanabfuhr * Schnittgeschwindigkeit erhohen, dabei innerhalb der empfohlenen Schnittbedingungen bleiben
.

Spannuten regelmafig reinigen

* Verschlissenen Gewindebohrer austauschen
e Schmierung verbessern
* Auswahl des richtigen Gewindebohrers fiir Material und Schnittbedingungen sicherstellen

Schlechte Oberflachengiite
des Gewindes

e Schnittgeschwindigkeit erhéhen
Aufbauschneidenbildung e Schmierung verbessern
e Auswahl des richtigen Gewindebohrers fiir Material und Schnittbedingungen sicherstellen

Schmierzufuhr verbessern

Schnittgeschwindigkeit erhohen

Bohrungsdurchmesser der Vorbearbeitung iberprifen

Auswahl des richtigen Gewindebohrers fiir Material und Schnittbedingungen sicherstellen

Gewindewerkzeug klemmt

Spanflachenverschlei3 e Schnittgeschwindigkeit reduzieren
an Schneidkanten e Kihlmittelvolumen und/oder -druck erhéhen
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M-TAPS GEWINDEARTIKEL - PROBLEMLOSUNG

GEWINDEBOHRER

Problem

Empfohlene Malnahmen

Gewindebohrer bricht

Bohrungsdurchmesser der Vorbearbeitung iberprifen

Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Sicherstellen, dass Bohrtiefe < Bohrtiefe (Grundlochbohrungen)

Ausrichtung und Funktion des Spannmittels tberpriifen

Verwenden Sie ein Spannmittel mit axialer Kompensation und tberpriifen Sie das Maschinenprogramm

Gewinde ist zu grof3

Auf richtige Gewindebohrertoleranz anhand der Anforderungen iberpriifen
Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Aufspannung und Ausrichtung des Werkstticks tberpriifen

Spane aus den Spannuten entfernen

Starres/synchronisiertes Gewindebohren verwenden

Gewinde ist zu klein

Wenn méglich Bohrdurchmesser zur Vorbearbeitung erhéhen
Toleranz des Gewindebohrers anhand der Anforderungen Uberprifen
Verschlissenen Gewindebohrer austauschen

Schmierung verbessern

Starres/synchronisiertes Gewindebohren verwenden

Hohes Drehmoment/
Maschineniiberlastung

Wenn maéglich Bohrdurchmesser zur Vorbearbeitung erhohen (bei Materialien mit hoher Festigkeit)
Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Kuhlmittelvolumen und/oder -druck erhéhen

Eignung des zu zerspanendem Materials tberpriifen

Auswahl des richtigen Gewindebohrers fiir Material und korrekte Schnittbedingungen sicherstellen
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GEWINDEFORMER

Problem

Empfohlene Malnahmen

UbermaBiges Drehmoment
beim Formprozess

Wenn maglich Bohrdurchmesser zur Vorbearbeitung erhohen
Reduzierte Schnittgeschwindigkeit

Schmiermittelmenge erhdhen (Ol wird empfohlen)
Verformbarkeit des Materials priifen (nur ISO P/M/N]

Gewindeformer klemmt
oder ruckelt

Schmiermittelzufuhr verbessern

Wenn mdéglich Bohrdurchmesser zur Vorbearbeitung erhdhen
Reduzierte Schnittgeschwindigkeit

Zustand der Olnuten Gberpriifen (wenn vorhanden)

Gewindeformer bricht

Wenn maéglich Bohrdurchmesser zur Vorbearbeitung erhdhen

Reduzierte Schnittgeschwindigkeit

Sicherstellen, dass Bohrtiefe < Bohrungstiefe

Ausrichtung und Funktion des Spannmittels tiberprifen

Verwenden Sie ein Spannmittel mit axialer Kompensation und tberpriifen Sie das Maschinenprogramm

Schlechte Oberflachengiite
des Gewindes

Schmiermittelzufuhr und -volumen erhéhen

Reduzierte Schnittgeschwindigkeit

Verschlissenen Gewindeformer austauschen

Auswahl des richtigen Gewindeformer fiir Material und Schnittbedingungen sicherstellen

Gewinde ist zu klein

Wenn maéglich Bohrdurchmesser zur Vorbearbeitung erhohen
Verschlissenen Gewindeformer austauschen
Schmiermittelzufuhr verbessern

Gewinde ist zu grof3

Auf richtige Geformertoleranz anhand der Anforderungen tberpriifen
Reduzierte Schnittgeschwindigkeit
Starres/synchronisiertes Gewindebohren verwenden und iiberprifen Sie das Maschinenprogramm

Hohe Maschinenbelastung

Wenn mdglich Bohrdurchmesser zur Vorbearbeitung erhdhen
Reduzierte Schnittgeschwindigkeit
Schmiermittelzufuhr verbessern

Schneller Werkzeugverschleif3

Reduzierte Schnittgeschwindigkeit
Schmiermittelzufuhr verbessern
Sicherstellen, dass Material fiir das Gewindeformen geeignet ist
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GEWINDEKERNLOCHER FUR GEWINDEBOHRER

ISO-metrisch, Grobgewinde, DIN 13

1SO-metrisch, Feingewinde, DIN 13

1SO-metrisch, Feingewinde, DIN 13

) Mindest- Bohrer- ) Mindest- Bohrer- ) Mindest- Bohrer-
D Steigung Kerndurchm. gréBe D Steigung Kerndurchm. gréBe D Steigung Kerndurchm. gréBe
(mm) (Tol. 6H) (mm) (Tol. 6H) (mm) (Tol. 6H)
(mm) D1 (mm) (mm) D1 (mm) (mm) D1 (mm)

M1 0.25 0.785 0.75 M 2 0.25 1.774 1.75 M 25 1.5 23.676 285
M 1.1 0.25 0.885 0.85 M23 0.25 2.085 2.05 M 25 2 23.210 23
M 1.2 0.25 0.985 0.95 M 25 0.35 2.221 2.15 M 26 1.5 24.676 24.5
M 1.4 0.3 1.142 1.1 M3 0.35 2.721 2.65 M 27 1 26.153 26
M 1.6 0.35 1.321 1.25 M 3.5 0.35 3.221 315 M 27 1.5 25.676 255
M 1.7 0.35 1.421 1.35 M 4 0.5 3.599 3.5 M 27 2 25.210 25
M 1.8 0.35 1.521 1.45 M 4.5 0.5 4.099 4 M 28 1 27.153 27
M 2 0.4 1.679 1.6 M5 0.5 4.599 4.5 M 28 1.5 26.676 26.5
M 2.2 0.45 1.838 1.75 M 5.5 0.5 5.099 5 M 28 2 26.210 26
M 2.3 0.4 1.938 1.9 Mé 0.75 5.378 5.2 M 30 1 29.153 29
M 2.5 0.45 2.138 2.05 M7 0.75 6.378 6.2 M 30 1.5 28.676 28.5
M 2.6 0.45 2.238 2.1 M8 0.75 7.378 7.2 M 30 2 28.210 28
M3 0.5 2.599 2.5 M8 1 7.153 7 M 30 3 27.252 27
M 3.5 0.6 3.010 2.9 M9 0.75 8.378 8.2 M 32 1.5 30.676 30.5
M 4 0.7 3.422 3.3 M9 1 8.153 8 M 32 2 30.210 30
M 4.5 0.75 3.878 3.7 M 10 0.75 9.378 9.2 M 33 1.5 31.676 31.5
M5 0.8 4.334 4.2 M 10 1 9.153 9 M 33 2 31.210 31
Mé 1 5.153 5 M 10 1.25 8.912 8.8 M 33 3 30.252 30
M7 1 6.153 6 M 11 0.75 10.378 10.2 M 35 1.5 33.676 33.5
M8 1.25 6.912 6.8 M 11 1 10.153 10 M 36 1.5 34.676 34.5
M9 1.25 7.912 7.8 M 12 0.75 11.378 11.2 M 36 2 34.210 34
M 10 1.5 8.676 8.5 M 12 1 11.153 " M 36 3 33.252 33
M 11 1.5 9.676 9.5 M 12 1.25 10.912 10.8 M 38 1.5 36.676 36.5
M 12 1.75 10.441 10.2 M 12 1.5 10.676 10.5 M 39 1.5 37.676 37.5
M 14 2 12.210 12 M 14 1 13.153 13 M 39 2 37.210 37
M 16 2 14.210 14 M 14 1.25 12.912 12.8 M 39 3 36.252 36
M 18 2.5 15.744 1.9 M 14 1.5 12.676 12.5 M 40 1.5 38.676 38.5
M 20 2.5 17.744 17.5 M 15 1 14.153 14 M 40 2 38.210 38
M 22 2.5 19.744 19.5 M 15 1.5 13.676 13.5 M 40 3 37.252 37
M 24 3 21.252 21 M 16 1 15.153 15 M 42 1.5 40.676 40.5
M 27 8 24.252 24 M 16 1.5 14.676 14.5 M 42 2 40.210 40
M 30 3.5 26.771 26.5 M 17 1 16.153 16 M 42 3 39.252 39
M 33 8.5 29.771 29.5 M 17 1.5 15.676 15.5 M 45 1.5 43.676 43.5
M 36 4 32.270 32 M 18 1 17.153 17 M 45 2 43.210 43
M 39 4 35.270 35 M 18 1.5 16.676 16.5 M 45 3 42.252 42
M 42 4.5 37.799 37.5 M 18 2 16.210 16 M 48 1.5 46.676 46.5
M 45 4.5 40.799 40.5 M 20 1 19.153 19 M 48 2 46.210 46
M 48 5 43.297 43 M 20 1.5 18.676 18.5 M 48 3 45.252 45
M 52 5 47.297 47 M 20 2 18.210 18 M 50 1.5 48.676 48.5
M 56 5.5 50.796 50.5 M 22 1 21.153 21 M 50 2 48.210 48
M 60 5.5 54.796 54.5 M 22 1.5 20.676 20.5 M 50 8 47.252 47
M 64 6 58.305 58 M 22 2 20.210 20 M 52 1.5 50.676 50.5
M 68 6 62.305 62 M 24 1 23.153 23 M 52 2 50.210 50

M 24 1.5 22.676 22.5 M 52 3 49.252 49

M 24 2 22.210 22

M 25 1 24.153 24
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P P P
WW/ WW/ v
o
ol o ol o ol g

Einheitliches Grobgewinde

Einheitliches Feingewinde

Whitworth-Gewinde

UNC ASME - B1.1 UNF ASME - B1.1 EN - 1S0 228
. Mindest- Bohrer- . Mindest- Bohrer- . Mindest- Bohrer-
D Steigung Kerndurchm. groBe D Steigung Kerndurchm. gréBe D Steigung Kerndurchm. groBe
(TP} [Tol. 6H) (TP} [Tol. 6H) (TP} (Tol. 6H)
(mm) D1 (mm) (mm) D1 (mm) (mm) D1 (mm)

Nr. 1 b4 1.582 1.55 Nr. 0 80 1.306 1.25 G 1/8" 28 8.848 8.8
Nr. 2 56 1.872 1.85 Nr. 1 72 1.613 1.55 1/4" 19 11.890 11.8
Nr. 3 48 2.146 2.1 Nr. 2 b4 1.913 1.85 3/8" 19 15.395 15.25
Nr. 4 40 2.385 2.35 Nr. 3 56 2.197 2.15 1/2" 14 19.172 19

Nr. 5 40 2.697 2.65 Nr. 4 48 2.459 2.4 5/8" 14 21.128 21

Nr. 6 32 2.896 2.85 Nr. 5 A 2.741 2.7 3/4" 14 24.658 24.5
Nr. 8 32 3.528 3.5 Nr. 6 40 3.012 2.95 7/8" 14 28.418 28.25
Nr. 10 24 3.950 3.9 Nr. 8 36 3.597 3.5 1 11 30.931 30.75
Nr. 12 24 4.590 4.5 Nr. 10 32 4.168 4.1 11/8" 1" .57 &8
1/4" 20 5.250 5.1 Nr. 12 28 4.717 4.6 11/4" 1 39.592 39.5
5/16 18 6.680 6.6 1/4" 28 5.563 55 13/8" 11 42.005 41.9
3/8" 16 8.082 8 5/16 24 6.995 6.9 11/2° 1 45.485 45.25
7/16 14 9.441 9.4 3/8" 24 8.565 8.5 13/4" 1 51.428 51
1/2" 13 10.881 10.8 7/16" 20 9.947 9.9 2" 1 57.296 57
9/16 12 12.301 12.2 1/2" 20 11.524 11.5 21/4" 1" 63.392 63.3
5/8" N 13.693 13.5 9/16" 18 12.969 12.9 23/8" 1" 67.080 67
3/4" 10 16.624 16.5 5/8" 18 14.554 14.5 21/2" 11 72.866 72.8
7/8" 9 19.520 19.5 3/4" 16 17.546 17.5 2 3/4" 1 79.216 79.1

1" 8 22.344 22.25 7/8" 14 20.493 20.4 3" 1 85.566 85.5
11/8" 7 25.082 25 1 12 23.363 23.25 31/4" 1 91.662 91.5
11/4" 7 28.258 28 11/8" 12 26.538 26.5 31/2" 11 98.012 98
13/8" 6 30.851 30.75 11/4" 12 29.713 29.5 33/4" " 104.362 104
11/2" 6 34.026 34 13/8" 12 32.888 32.75 4" 1" 110.712 110.5
13/4" 5 39.560 39.5 11/2" 12 36.063 36

2" 4.5 45.367 45
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GEWINDEKERNLOCHER FUR GEWINDEFORMEN

P P P
al a al a a

1SO-metrisch Grobgewinde, DIN 13 1SO-metrisch, Feingewinde, DIN 13 Whitworth Gas, Whitworth EN - 1SO 228

Steigung Bohrergrofie Steigung Bohrergrofie Steigung Bohrergrofie

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

M 2 0.4 1.85+0.03 M3 0.35 2.85+0.03 G 1/8" 28 9.25+0.05
M 25 0.45 2.30 +0.03 M 4 0.5 3.80 +0.03 G 1/4" 19 12.50 + 0.05
M3 0.5 2.80+0.03 M5 0.5 4.80 +0.03 G 3/8" 19 16.00 + 0.05
M 3.5 0.6 3.25+0.03 M6 0.75 5.65+0.03 G1/2" 14 20.00 + 0.05
M 4 0.7 3.70 + 0.03 M8 1 7.55 + 0.05 G 3/4" 14 25.50 + 0.05
M5 0.8 4.65 +0.03 M 10 1 9.55 + 0.05 G1" [N 32.00 +0.05
Mé 1 5.55+0.05 M 10 1.25 9.40 £ 0.05

M8 1.25 7.40 £ 0.05 M 12 1 11.55+0.05

M 10 1.5 9.30 £ 0.05 M 12 1.25 11.40 £ 0.05

M 12 1.75 11.20 £ 0.05 M 12 1.5 11.30 £ 0.05

M 14 2 13.10 £ 0.05 M 14 1.25 13.40 £ 0.05

M 16 2 15.10 £ 0.05 M 14 1.5 13.30 + 0.05

M 18 2.5 16.90 + 0.05 M 16 1.5 15.30 + 0.05

M 20 2.5 18.90 + 0.05 M 18 1.5 17.30 £ 0.05

M 24 3 22.70 + 0.05 M 20 1.5 19.30 + 0.05

M 27 3 25.70 + 0.05

M 30 3.5 28.45 + 0.05

UNC RAAA; RAAA;

Einheitliches Grobgewinde UNC ASME - B1.1 Einheitliches Feingewinde UNF ASME - B1.1

Steigung Bohrergrofie Steigung Bohrergrofie

D (TPI) (mm) D (TPI) (mm)
Nr. 8 32 3.80 +0.03 Nr. 8 32 3.80 +0.03
Nr. 10 24 4.35+0.03 Nr. 10 24 4.35+0.03
Nr. 12 24 5.00 +0.03 Nr. 12 24 5.00 +0.03
1/4" 20 5.80 +0.03 1/4" 20 5.80 +0.03
5/16" 18 7.30 +0.05 5/16" 18 7.30 + 0.05
3/8" 16 8.80 +0.05 3/8" 16 8.80 + 0.05
7/16" 14 10.30 + 0.05 7/16" 14 10.30 + 0.05
1/2" 13 11.80 + 0.05 1/2" 13 11.80 + 0.05
5/8" 11 14.85 + 0.05 5/8" 11 14.85 + 0.05
3/4" 10 17.90 + 0.05 3/4" 10 17.90 +0.05

Fir weitere Gewindegréfen = theoretischer Flankendurchmesser + Steigung/5

Um die spezifische Gewindetoleranz zu erreichen, ist sicherzustellen, dass der Bohrdurchmesser der Vorbohrung
sowie dessen Toleranz strikt eingehalten werden. Dies ist unerlasslich fir eine korrekte Gewindeausformung und
um die Standzeit des Gewindeformers zu verlangern.

Beim Gewindeformen wird die Geometrie des entstehenden Innengewindes nicht nur durch den Lochdurchmesser,
sondern auch durch die Werkstoffeigenschaften des Werkstiicks beeinflusst. Daher liegt die Toleranz des
Kerndurchmessers Ublicherweise bei 7H, bei Gewindebohrern bei 6H.
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BOHRWERKZEUGE ZUR VORBEARBEITUNG

Dieser Abschnitt zeigt die wichtigsten Bohrwerkzeuge, die fiir die Vorbereitung vor dem Gewinden empfohlen
werden. Jede Losung ist fir den Einsatz in Kombination mit den Gewindebohrern dieses Katalogs optimiert und
gewahrleistet so eine prazise Bohrungsvorbereitung sowie eine stabile Gewindebohrleistung. Besuchen Sie die
speziellen Produktseiten fir vollstandige technische Details und Anwendungshinweise.

Fir optimale Ergebnisse und typische Anwendungen werden standardmafige Vorbohrungen in der Regel mit
kurzen Werkzeugen (typischerweise L/D < 5) durchgefiihrt, um maximale Stabilitdt zu gewdhrleisten.

MPS1

Durchmesserbereich: DC 3 - 20 mm, Tiefenbereich: L/D 2 - 40

3<DC<6 6<DC<10 10<DC<18 18<DC<20
DC Toleranz (DIN/PC) +0.010 +0.010 +0.005 +0.005
(mm) -0.002 -0.005 -0.013 -0.016
DC Toleranz (L_C) 0 0 0 0
(mm) -0.012 -0.015 -0.018 -0.021

DCON Toleranz 0 0 0 0
(mm) -0.008 -0.009 -0.0M1 -0.013

ceec+ DP1021
Neue ALTiCrN-PVD-Beschichtung
sorgt fir hohe Standzeiten auch
unter extremen Schnittpara-
metern.

STABILE SCHNEIDKANTE
Fir das Hochleistungsbohren

LxDC 3-8

OPTIMIERTE GEOMETRIE
Fur das Tieflochbohren mit
optimaler Bohrlochqualitat

-=c=« PRAZISION
Die doppelten Fihrungsfasen
erzielen eine hohe Oberflachen-
qualitat der Bohrung.

LxDC 10 - 40
LxDC 2 (PC)

e Erhohter Kiihlmitteldurchfluss
e Optimierte Schmierung
e Schnellere Spanabfuhr

SCHUTZFASE .-+*"""
Verhindert Ausbriiche von radialer und
Hauptschneidkante.

DOPPELTE FUHRUNGSFASEN
Das einzigartige Design der Fihrungsfasen
gewahrleistet stabiles und hochprazises Bohren.
Sie fuhrt den Bohrer wahrend des Schneidvorgangs
und tragt mafigeblich zu einer verbesserten
Oberflachenglte der Bohrungen bei.
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M-TAPS

BOHRWERKZEUGE ZUR VORBEARBEITUNG

MINI DVAS

e DCONMS =4 e v B S e
0.006 0
-0.004 -0.008 @ @

VERBESSERTE KUHLMITTELBOHRUNGEN /TRI-COOLING TECHNOLOGIE

NEUE XR-AUSSPITZUNG

ROBUSTE UND SCHARFE SCHNEIDKANTENFORM

cecccceccccececccee NEUE BESCHICHTETE SORTE DP1120

eeeccecceee EINZIGARTIGE STABILE FORM

DVAS

Die R-formige Geometrie an der Ausspitzung hilft kompakte Spane zu
erzeugen und unterstitzt die Spanabfuhr.

1) O O T 1 5 [

TRISTAR: PRAZISE

Herkommliche Bohrer fihren haufig zu Ungenauigkeiten sowie
Positionierungsfehlern und verursachen dadurch erheblich verlaufende
Bohrungen.

Eintrittsbohrung Eintrittsbohrung

Austrittsbohrung

Austrittsbohrung

- : Die DVAS-Bohrer ermoglichen einen prazisen Ein- und Austritt und
DVAS Herksmmliches Produkt  garantieren eine hohe Mafihaltigkeit.
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BOHRWERKZEUGE ZUR VORBEARBEITUNG

DXAS

Durchmesserbereich: DC 18 - 30 mm, Tiefenbereich: L/D 1.5 -8 - -

DC <18 18<DC <30 30<DC
0.019 0.023 0.027
0.001 0.002 0.002

DCONMS =25 DCONMS =32

0 0
-0.013 -0.016

<+« XR-AUSSPITZUNG

stand erzielt und ein hervorragender Spanbruch gewahrleistet.
Die dadurch geringeren Schnittkrafte ermdoglichen eine
hocheffiziente Bearbeitung.

Durch sanftes Einrollen der Spane wird ein geringer Schnittwider-

<+« STARKES UND INTUITIVES
ZWEI-SCHRAUBEN-SYSTEM

Die Zwei-Schrauben-Befestigung verhindert die Verformung des
Halters und ermaglicht eine stabile Befestigung, so dass er sich

nicht so leicht l6st und den Kopf auch bei starker Beanspruchung
sicher fixiert.

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

cecececececscecesssscssssssssssscsssssssssssssss PERFEKTE ZENTRIERUNG

Die ..perfekte Zentrierung” optimiert die Rundlaufgenauigkeit des
Hartmetallkopfes. Dadurch wird eine Bohrgenauigkeit erreicht, die
mit der eines Vollhartmetallbohrers vergleichbar ist.

DP6020 MIT HERAUSRAGENDER HITZEBESTANDIGKEIT UND HARTE

Durch die Zugabe von Si wurden die Harte der Beschichtung und die Oxidationstemperatur deutlich erhdht.
Diese Mehrschichtstruktur verbessert die Verschleif3festigkeit auch bei Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
mit hohem Vorschub.

DXAS Herkommlich | Herkdmmlich
Wechselkopfbohrer Vollhartmetallbohrer
Zylindrizitat 0.05 0.22 0.06
(mm)

Al-Cr-Si-Ti-N
Mehrlagenbeschichtung

DXAS

*Per Bild
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BOHRERTOLERANZ

TOLERANZBEREICH DES GEWINDEBOHRERS

Innengewinde Innengewinde
Toleranzklasse H Toleranzklasse G

H G

86
8H
7G
7H
66
6H -
5H 4G
4H
3 2
5| o
TOLERANZBEREICH DES GEWINDEFORMER
Innengewinde Innengewinde
Toleranzklasse H Toleranzklasse G
H G
8G
8H
76
7H
66
6H A
5H 46
4H
E E
| B

Die Standard-Gewindetoleranz entspricht der Toleranzklasse IS0 2/6H. Fiir Anwendungen mit hoherer Prazision,
bei denen kein oder nur ein minimales Spiel der Gewindeflanken notwendig ist, wird die Toleranzklasse 1SO 1/4H
empfohlen. Dagegen wird ISO 3/6G mit mehr Spiel verwendet, tiblicherweise bei Teilen, die einer nachfolgenden

Beschichtung erforderlich ist.

Zwischen den Toleranzklassen 6H und 6G sowie zwischen 6G und 7G werden Gewindebohrer haufig mit Zwischen-
toleranzen wie 6HX und 6GX gefertigt. Diese eignen sich besonders fir die Bearbeitung abrasiver Werkstoffe

(z. B. Gusseisen oder Al-Si-Legierungen), da eine erhéhte Verschlei3bestandigkeit zur Verldngerung der Werk-
zeugstandzeit beitragt.

Solche Toleranzklassen sind auch fiir Gewindeformer relevant, die Gewinde durch plastische Verformung anstatt
durch Schneiden erzeugen. Aufgrund der Materialriickfederung ist fir die Herstellung eines Innengewindes der

Toleranzklasse 6H typischerweise die Verwendung eines Gewindebohrers der Klasse 6HX erforderlich.

Das beschriebene Toleranzsystem wird durch die Europaische Norm EN 22857 definiert.
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M-BOHRER - TABELLE ZU TOLERANZEN

Grenzewerte des Flankendurchmessers (pm)*

Nenndurchmesser (mm)

Steigung (mm) Klasse
> < 4H (1S01) 6H (1S02) 6G (1S03) 7G
+15 = — _
0.2
+5 — — —
+17 — = —
0.99 1.4 0.25
+6 - - -
+18 +30 — —
0.3
+6 +18 - —
+16 — — —
0.2
+5 — — —
+18 = — _
0.25
+6 - - -
+20 +34 — _
1.4 2.8 0.35
+7 +20 — —
+21 +36 — —
0.4
+7 +21 — —
+23 +38 — —
0.45
+8 +23 — —
+21 +36 — _
0.35
+7 +21 — —
05 +24 +40 +56 +70
: +8 24 +40 +55
+27 +45 +63 +81
0.6
+9 +27 +45 +63
2.8 5.6
07 +29 +48 +67 +86
’ +10 +29 +48 +67
+29 +48 +67 +86
0.75
+10 +29 +48 +67
08 +30 +50 +70 +90
' +10 +30 +50 +70
+32 +53 +74 =
0.75
+11 +32 +53 —
! +35 +59 +83 +107
+12 +35 +59 +83
5.6 11.2
+38 +63 +88 +113
1.25
+13 +38 +63 +88
15 +42 +70 +98 +126
) +14 +42 +70 +98
1 +38 +63 +88 +113
+13 +38 +63 +88
+42 +70 +98 +126
1.25
+14 +42 +70 +98
15 +45 +75 +105 +135
' +15 +45 +75 +105
11.2 22.4
+48 +80 +112 +144
1.75
+16 +48 +80 +112
5 +51 +85 +119 +153
+17 +51 +85 +119
25 +54 +90 +126 +162
’ +18 +54 +90 +126

1/2

* Nach EN 22857
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M-BOHRER - TABELLE ZU TOLERANZEN

Grenzewerte des Flankendurchmessers (pm)*

Nenndurchmesser (mm)

Steigung (mm) Klasse

> < 4H (1S01) 6H (1S02) 66 (1S03) 76
+40 +66 +92 +118

! 13 +40 +66 +92
+48 +80 +112 +144

1 +16 +48 +80 +112

+54 +90 +126 +162

2 +18 +54 +90 +126

224 45 5 +64 +106 +148 +190
+21 +64 +106 +148

+67 +112 +157 +202

35 +22 +67 +112 +157

+71 +118 +165 +212

4 +24 +71 +118 +165

+75 +125 +175 +225

b3 +25 +75 +125 +125

+51 +85 +119 +153

12 +17 +51 +85 +119

+57 +95 +133 +171

2 +19 +57 +95 +133

+67 +112 +157 +202

3 +22 +67 +112 +157

i % A +75 +125 +175 +225
+25 +75 +125 +175

+80 +133 +186 +239

° +27 +80 +133 +186

+84 +140 +196 +252

> +28 +84 +140 +196

+90 +150 +210 +270

6 +30 +90 +150 +210

2/2

* Nach EN 22857
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SYMBOLERKLARUNG

GEOMETRIE DES GEWINDEARTIKELS

SPANFORM

Gerade Spannuten

Kurze Spane

Gerade Spannuten und Schalanschnittt

Mittlere Spane

15°-Spiralwinkel

Mittlere bis lange Spane

45°-Spiralwinkel

Plastische Verformung ohne Spanbildung

Gewindeformer ohne Schmiernuten

TOLERANZ

Gewindeformer mit Schmiernuten Toleranz 6HX
Innere Kiihlmittelzufuhr zentraler Austritt Toleranz 6GX
Innere Kiihlmittelzufuhr mit radialen Austritt Toleranz 2BX

BOHRUNGSART UND -TIEFE

Toleranz IS0 5969X

Durchgangsbohrung, bis zu ...

WERKZEUGMATERIAL

Grundlochbohrung, bis zu ...

Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

Grundloch-/Durchgangsbohrung, bis zu ...

BESCHICHTUNG

SCHNITTRICHTUNG

TP1 (PVD Einlagenbeschichtung)

Rechtsschneidend

TP2 (PVD Mehrlagenbeschichtung)

ot

ANSCHNITT

Anschnitt Form B (4-5 Gewinde)

Anschnitt Form C (2-3 Gewinde)

Anschnitt Form E (1.5-2 Gewinde)
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN VON MITSUBISHI MATERIALS

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

ul. Strzegomska 42B . 53-611 Wroctaw . Millennium Tower Il, 2 pietro, biuro nr 2.12
Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621

Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

europe.mmc-carbide.com

VERTRIEB DURCH:
r T

L |

Verdffentlicht durch: s MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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