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HP-Line System Vorteile

Wann konnen Sie die neue HP-Line einsetzen?

« Wenn Sie starke Probleme mit Gratbildung haben
- Somit entstehen keine teuren Nacharbeiten, wie Entgraten!
« Wenn Sie eine scharfe aber stabile Schneidkante bendtigen, fiir z.B. rostfreie Materialien, Aluminium, etc.
- Sie erreichen damit eine hohere Standzeit, maximale Prozesssicherheit sowie Produktivitatssteigerung!
« Wenn Sie Gewinde mit gehobenen bzw. (iber der Norm liegenden Anspriichen fertigen missen

- Sie bendétigen keine teuren Sonderschneidplatten, da die HP-Line bestens bei eingeschrankten Toleranzen
geeignet ist! Zudem sind die HP-Line Wendeschneidplatten ohne Lieferzeit sofort ab Lager verfligbar.

Wendeschneidplattengrofle

Die HP-Line Wendeschneidplatten sind erhaltlich in:

« Aullen: 3/8" (T6mm), 1/2" (22mm)

 Innen: 1/4" (11Tmm), 3/8" (16mm), 1/2" (22mm), 5/8" (27mm)

* Linke- und Multi+ Wendeschneidplatten sind auf Anfrage erhaltlich.

Gewindenormen

* 1SO Metrisch

+ American UN

« Whitworth BSP (G)

« NPT

- MJ

+ Rundgewinde (RD)

* Weitere Gewindenormen sind auf Anfrage erhaltlich.

Profil der HP-Wendeplatten Profil der Standard-Wendeplatten

Die HP-Wendeplatte erzeugt und tber-
schneidet das komplette Gewindeprofil
fur eine verbesserte Oberflachengdite.
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HPLINE

Aul3en

Innen

Beispielwerkzeug in Rechts (RH)

ISO Metrisch | AUBEN
V4f;|””e”c PlattengroRe Teilung Bestellbezeichnung Abmessungen in mm  Beschichtung  Unterlegplatte
IC Lmm mm RH LH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
b 0.25  2HPER0.25ISO 0.15 0.6 0.3 ° ° o
¥ 0.30  2HPERO0.3ISO 0.18 0.6 0.3 ° ° o
1/8P_AuBen 035  2HPER0.35ISO 021 06 03 e e O
Norm: R262 (D|N 13) 0.40 2HPER0.41SO 0.23 0.6 03 ° ° o
Toleranzklasse: 6g/6H 0.50 | 2HPERO.5ISO 0.30 0.6 0.3 o o o
0.60  2HPERO0.6ISO 0.35 0.6 0.5 ° ° o
4 ” 0.70  2HPERO0.7ISO 043 0.7 0.6 ° ° o ~ ~ NL.22
0.75  2HPER0.75ISO 044 0.7 0.6 o ° o
0.80 = 2HPERO0.8ISO 045 0.6 04 ° ° o
1.00  2HPER1.0ISO 0.59 0.6 04 ° ° o
1.25  2HPER1.25ISO 0.73 0.8 0.8 o ° o
1.50  2HPER1.5ISO 0.89 0.8 0.8 ° ° o
1.75  2HPER1.75I1SO 1.10 0.6 09 ° ° o
2.00  2HPER2.0ISO 1.18 1.0 1.1 ° ° o
0.50 | 3HPER0.5ISO 0.30 1.2 04 ° ° °
0.70  3HPERO.7ISO 042 1.2 0.6 . . o
0.75  3HPER0.75I1SO 045 1.2 0.6 ° ° o
0.80  3HPER0.8ISO 046 1.2 0.6 ° ° o
1.00  3HPER1.0ISO  3HPEL1.0ISO 0.60 1.2 0.7 ° ° °
38 16 1.25  3HPER1.25I1SO 0.74 1.2 0.8 ° ° YE3 Y3 AL-3(LH)
1.50  3HPER1.5ISO  3HPEL1.51SO 0.90 1.2 1.0 ° °
1.75  3HPER1.75I1SO 1.12 1.2 1.0 ° ° °
2.00  3HPER2.0ISO  3HPEL2.0ISO 1.20 1.2 1.3 ° ° °
2.50  3HPER2.5ISO 1.50 1.2 1.3 ° ° °
3.00  3HPER3.0ISO 1.80 1.2 1.6 ° ° o
3,50  3HPER3.5ISO 2.10 1.2 1.8 ° ° o
350  4HPER3.51SO 210 1.2 2.5 ° ° o
400  4HPER4.0ISO 240 1.2 2.5 . . o
172" 22 450  4HPER4.51SO 2.70 1.2 2.5 o ° o YE4 Y4 AL.A4
500  4HPERS5.0ISO 3.00 1.2 2.5 ° ° o
6.00  4HPER6.0ISO 3.60 1.2 2.7 ° ° o
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HPLINE

Aul3en

Innen

Beispielwerkzeug in Rechts (RH)

ISO Metrisch | INNEN

1/4P Innen

o

1/8P Auflen

Plattengrofe Teilung Bestellbezeichnung

Abmessungen in mm

Beschichtung  Unterlegplatte

Norm: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6g/6H

IC Lmm mm RH LH h min X Y VDF VIX VK2P RH LH Wkz-Halter
0.50 ' 2HPIRO.5ISO 0.27 0.8 04 . . o
0.70  2HPIR0.7ISO 0.34 0.8 0.6 ° ° o
0.75  2HPIR0.75ISO 041 0.8 0.6 ° ° o
v 0.80  2HPIR0.8ISO 044 0.8 0.6 ° ° o - C NVR.2
1.00  2HPIR1.0ISO 0.55 0.8 0.7 . ° o
1.50  2HPIR1.5I1SO 0.82 0.8 0.8 . . o
200  2HPIR2.0ISO 110 0.8 1.0 ° ° o
250  2HPIR2.5ISO 1.38 0.8 1.1 ° . o
0.50  3HPIRO.5ISO 0.27 1.2 04 ° ° °
0.70  3HPIR0.7ISO 0.34 1.2 0.6 ° ° )
0.75  3HPIR0.75ISO 045 1.2 06 ° ° o
0.80  3HPIR0.8ISO 044 12 1.0 ° ° o
1.00  3HPIR1.0ISO  3HPIL1.0ISO 0.56 1.2 0.7 . ° .
38 | 16 1.25  3HPIR1.25ISO 0.69 12 1.0 ° ° Y3 VE3 AVRL3(H)
150 | 3HPIR1.5ISO  3HPIL1.5ISO 0.83 1.2 1.0 ° °
1.75  3HPIR1.751SO 094 12 1.0 ° ° .
200 ' 3HPIR2.0ISO 1.10 1.2 1.0 ° ° °
250  3HPIR2.5ISO 1.38 12 15 ° ° )
3.00  3HPIR3.0ISO 1.65 1.2 1.5 ° ° o
3.50  3HPIR3.5ISO 1.90 1.2 1.5 ° . °
350  4HPIR3.5ISO 2.17 1.6 25 ° °
400  4HPIR4.01SO 2.21 1.6 2.5 ° °
v m 450  4HPIR4.5ISO 248 1.6 2.5 ° VA VL4 | AVR.-4
500  4HPIR5.01SO 2.76 16 25 ° °
550  4HPIR5.51SO 2.85 1.6 24 ° o
6.00  4HPIR6.0ISO 3.31 16 25 ° °

o AufLager o Erhéltlich auf Anfrage
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HPLINE

Aul3en Innen

Beispielwerkzeug in Rechts (RH)

eX
%
L

American UN | AUBEN
1748 '””96%0 PlattengréRe  Teilung Bestellbezeichnung  Abmessungen in mm Beschichtung Unterlegplatte
IC Lmm TP RH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
A 8 3HPERSUN 191 1.2 1.50 ° o o
¥ 11 3HPERIIUN 146 12 120 e . 0
1/8P_Aufien 12 3HPERIZUN 127 12 120 e . o
Norm: ANSI B1.1:74 38 16 14 3HPERI4UN 115 12 100 e . o YE3 Y3  AL-3(H)
Toleranzklasse: 2A/2B 16 3HPERI6UN 102 12 100 e . o
18 3HPER18UN 0.90 1.2 1.00 ° ° o
20 3HPER20UN 0.81 12 0.80 ° ° o
American UN | INNEN
Plattengrofe  Teilung Bestellbezeichnung  Abmessungen in mm Beschichtung Unterlegplatte

IC  Lmm TPl RH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
a4 ” 12 2HPIRT2UN 112 0765 1 ° ° o B B L
14 2HPIR14UN 1.06 0765 1 ° ° o
11 3HPIRTTUN 1.28 1.56 1 ° ° o
12 3HPIRT2UN 112 115 1 ° ° o
38" 6 14 3HPIR14UN 1.06 115 1 ° ° o e e AVR3LH)
16 3HPIR16UN 093 115 0.8 ° ° o
18 3HPIR18UN 0.83 115 1 ° ° o
20 3HPIR20UN 0.70 0.87 0.6 ° ° o
Whitworth | AUBEN
RO.137P '””65”50 Plattengrofe  Teilung Bestellbezeichnung ~ Abmessungen in mm Beschichtung Unterlegplatte
IC Lmm TPl RH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
M 11 3HPERIW 144 12 15 e e o
H 0137 12 3HPER12W 140 117 12 e e o
Auen 14 3HPER14W 140 107 12 e . .
Norm: B.5.84:1956, 3/8" 16 16 3HPER16W 1.06 117 1.2 ° . o YE3 Y3 AL..-3(LH)
:35'8‘222583'1 1082 18 3HPERIBW 089 117 11 e e o
Toleranzklasse: 19 3HPERIOW 083 117 1 . o o
Medium class A 28  3HPER28W 0.61 117 0.75 ° ° o
Whitworth UN | INNEN
Plattengrofe  Teilung Bestellbezeichnung  Abmessungen in mm Beschichtung Unterlegplatte
IC Lmm TPl RH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
12 2HPIR12W 1.37 0.86 1.1 ° ° o
14 2HPIR14W 1.10 115 1.1 ° . o
1/4" 11 16 2HPIR16W 1.03 0.96 1.1 ° ° o - - NVR..2(LH)
18 2HPIR18W 0.86 0.86 0.8 ° ° o
19 2HPIR19W 0.81 1.15 1 o ° o
11 3HPIRTTW 141 1.15 1.5 ° ° °
12 3HPIR12W 1.37 1.15 1.1 ° ° o
14 3HPIR14W 1.10 1.2 1.2 ° ° o
3/8" 16 YE3 Yi3 AVR..-3(LH
16 3HPIR16W 1.03 115 1.1 ° ° o
18 3HPIR18W 0.86 0.85 0.85 ° ° o
19 3HPIR19W 0.81 1.15 1 ° ° .

e Auf Lager © Erhéltlich auf Anfrage
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HPLINE

Aul3en N

=
L]

Innen

Beispielwerkzeug in Rechts (RH)

g
|

30° Innen

30°

Norm: USAS B2.1:1968
Toleranzklasse: Standard
NPT

5/16P Innen

1/8P  Auflen

Norm: ISO 5855
Toleranzklasse:
4h/6h-4H/5H

=]

v/
R023851

Aullen

Norm: DIN 405
Toleranzklasse:
7h/7H

NPT | AUBEN

Plattengrofe  Teilung Bestellbezeichnung  Abmessungen in mm Beschichtung Unterlegplatte
IC Lmm TPl RH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
8 3HPERSNPT 2.39 117 1.65 o ° o
115  3HPER11.5NPT 167 117 1.2 . ° o
3/8" 16 14 3HPERT4NPT 1.37 1.17 1 o ° o YE3 Y3 AL.-3
18 3HPER18NPT 1.06 117 0.8 o ° o
27 3HPER27NPT 0.71 1.17 0.8 o ° o
NPT | INNEN
PlattengrofRe  Teilung Bestellbezeichnung  Abmessungen in mm Beschichtung Unterlegplatte
IC  Lmm TPl RH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
8 3HPIRSNPT o 2.38 1.3 1.65 ° ° o
11.5 3HPIR11.5NPT  1.63 1.15 1.2 . ° o
3/8" 16 14 3HPIR14NPT 1.34 1.15 1.2 ° ° o YI3 YE3  AVR.-3
18 3HPIR18NPT 1.01 0.87 1 o ° o
27 3HPIR27NPT 0.68 0.85 0.6 o ° o
NPTS | INNEN
Plattengrofle  Teilung Bestellbezeichnung  Abmessungen in mm Beschichtung Unterlegplatte
IC Lmm TPl RH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
11. . 1. 97 12
8 16 > NSNS %6 09 * ° ° Y3 VE3 AWR.3
14 3HPIR14NPS 1.32 0.87 1 . o o
MJ | AUBEN
PlattengroRe  Teilung Bestellbezeichnung  Abmessungen in mm Beschichtung Unterlegplatte
IC Lmm TPl RH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
1. HPER1.0M | 1 .7
38 16 0 . 0 0 % vEs Y3 AL3
1.5 3HPER1.5MJ 0.82 1 1 o ° o
MJ | INNEN
Plattengrofe  Teilung Bestellbezeichnung  Abmessungen in mm Beschichtung Unterlegplatte
IC Lmm TPl RH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
1.0 3HPIR1.0MJ 0.50 1 0.7 ° ° o
3/8" 16 Yi3 YE3 AVR..-3
/ 1.5 3HPIR1.5M)J 0.76 1 1 ° ° o
RD | INNEN
PlattengrofRe  Teilung Bestellbezeichnung  Abmessungen in mm Beschichtung Unterlegplatte
IC  Lmm TPl RH h min X Y VDF VTX VK2P RH LH Wkz-Halter
] 6  4HPIR6RD 207 196 14 . o o
1/2 22 8 4HPIRSRD 152 139 ] . o 5 YI3 YE3 AVR..-3
5/8" 27 4 S5HPIR4RD 3.04 2.74 2.1 o o o Yi3 YE3  AVR.-5

e Auflager o Erhdltlich auf Anfrage
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Schaftwerkzeuge fiir die Auf3enbearbeitung

Beispielwerkzeug in Rechts (RH)
Hq H
v
) )
F B
B v
ohne Innenkihlung PR
L1
Standard | ohne Innenkiihlung Ersatzteile
i Bestellbezeichnun Abmessungen in mm ‘fr’/
groRe 9 9 7~ 2
c (W HeHIsB P 0 L | e g G e Gl
1/4" NL12-2 NL12-2LH 25 25 155.7 36 SN2T - K2T - -
NL12-3 NL12-3LH 25 25 155.7 36 SA3T - K3T - -
AL12-3 AL12-3LH 25 25 155.7 36
3/8" AL16-3 AL16-3LH 32 32 175.7 36
AL20-3 AL20-3LH 32 34 170 30 SA3T SY3T K3T YE3 YI3
AL25-3 AL25-3LH 40 40 205.7 36
AL32-3 AL32-3LH 12 12 83.2 22
AL32-4 AL32-4LH 16 16 100 20.5
1/2" SA4T SY4T K4T YE4 Yl4
AL40-4 AL40-4LH 32 32 173.6 30
AL25-5 AL25-5LH 25 25 155.7 30.2
AL32-5 AL32-5LH 25 25 153.6 30
5/8" SAST SY5T K5T YES YI5
AL40-5 AL40-5LH 20 20 128.6 25.1
AL50-5 AL50-5LH 32 32 173.6 25.1
AL16-3C 32 32 175.7 36
AL20-3C AL20-3CLH 32 32 1784 38
3/8" a SY3T K3CT YE3 YI3
AL25-3C AL25-3CLH 40 40 205.7 36
AL32-3C AL32-3CLH 12 12 83.2 22
AL25-4C AL25-4CLH 32 32 1784 37
1/2" AL32-4C AL32-4CLH 20 20 128.6 30 4 SY4T K4T YE4 YI3
AL40-4C AL40-4CLH 32 32 173.6 30
AL25-5C AL25-5CLH 25 25 155.7 30.2
5/g" AL32-5C AL32-5CLH 25 25 153.6 30 c5 SY5T K5T YE4 Y4
AL40-5C AL40-5CLH 20 20 128.6 251
AL50-5C 12 12 125 239 c6 SY5T K5T YE5 Y15

* Die obigen Klemmhalter haben einen Steigungswinkel von 1.5°. Fir weitere Steigungswinkel: siehe Hauptkatalog.

* Klemmbhalter mit Prafix «<N» kdnnen nicht mit einer Unterlegplatte verwendet werden.
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Schaftwerkzeuge fiir die Auf3enbearbeitung

Beispielwerkzeug in Rechts (RH)

f h 1N
U S o | W
| ST 1 I’“i
f R
P Rlgl e A e 1] | I
) N e i |
mit Innenkihlung b M
L1
Standard | mit Innenkiihlung Ersatzteile
g Bestellbezeichnun Abmessungen in mm ;)
gréBe 9 9 /'\__‘_/,
Wendeplatten-  Schraube fii T Unterleg- Unterleg-  Verschluss- Maden-
IC RH LH H=H1=B F L L2 L4 esncher’a)uabeen CUr?’LIJarfew Sch?ursxsel p;terreef{gr—l p\r;retreel_?—l secrlifaulé)ses scr?rairllae
ALCN16-3  ALCN16-3LH 16 16 100.0 25
ALCN20-3  ALCN20-3LH 20 20 1270 30
3/8" 251 SA3T SY3T K3T YE3 YI3 G1/8" M6x5
ALCN25-3  ALCN25-3LH 25 25 1550 35
ALCN32-3  ALCN32-3LH 32 32 1750 40
ALCN25-4  ALCN25-4LH 25 25 1550 35
172" 30.2 SAAT SY4T K4T YE4 Yi4 G1/8" M6x5
ALCN32-4  ALCN32-4LH 32 32 1750 40
ALCN25-5  ALCN25-5LH 25 25 1550 35
5/8" 351 SAST SY5T K5T YES Y15 G1/8" M6x5
ALCN32-5  ALCN32-5LH 32 32 1750 40
Die obigen Klemmhalter haben einen Steigungswinkel von °1.5. Flr weitere Steigungswinkel: siehe Hauptkatalog.
Wivarqus| o




Bohrstangen fiir die Innenbearbeitung

Beispielwerkzeug in Rechts (RH)

\SAANAAAAAAA
D ]
A
ohne InnenkUhlung
Standard | ohne Innenkiihlung Ersatzteile
e - Bestellbezeichnun Abmessungen in mm il ol
groe 9 9 Bohr-@ /&L
c (W AL Umw D D1 mm | e gumieR i b
NVR10-2 NVR10-2LH 18 180 64 10 10 13
1/4" SN2T - K2T - -
NVR13-2 NVR13-2LH 18 180 64 20 13 16
NVR13-3 NVR13-3LH 18 180 150 20 13 17
3/8" SN3T - K3T - -
NVR16-3 NVR16-3LH 18 180 100 16 16 20
5/8" NVR20-4 NVR20-4LH 18 180 125 20 20 27 SN4T - K4T - -

AVR20-3 AVR20-3LH 18 180 098 20 20 24
AVR25-3 AVR25-3LH 29 250 1.57 25 25 29
3/8" AVR25D-3  AVR25D-3LH 226 200 100 25 25 29 SA3T SY3T K3T YI3 YE3
AVR32-3 AVR32-3LH 29 250 197 32 32 36
AVR40-3 AVR40-3LH 36 300 160 40 40 44

AVR25-4 AVR25-4LH 29 250 60 32 25 32
AVR25D-4  AVR25D-4LH 226 200 100 25 25 32

172" AVR32-4 AVR32-4LH 29 250 128 32 32 39 SA4T SY4T K4T Y4 YE4
AVR40-4 AVR40-4LH 36 300 197 40 40 47

AVR50-4 AVR50-4LH 45 350 200 50 50 57

AVR32-5 AVR32-5LH 29 250 128 32 32 40
AVR40-5 AVR40-5LH 36 300 160 40 40 48
5/8" SN5T SYST K5T YIS YE5
AVR50-5 AVR50-5LH 45 350 200 50 50 58

AVR60-5 AVR60-5LH 54 400 240 60 60 69

AVR20-3C  AVR20-3CLH 18 180 80 20 20 24
AVR25-3C  AVR25-3CLH 28 250 60 32 25 29
3/8"  AVR25D-3C  AVR25D-3CLH 226 200 100 25 25 29 C3 SY3T K3CT YI3 YE3
AVR32-3C  AVR323CLH 29 250 128 32 32 36
AVR40-3C  AVR40-3CLH 36 300 160 40 40 44

AVR25-4C  AVR25-4CLH 29 250 60 32 25 32
AVR25D-4C AVR25D-4CLH 226 200 128 25 25 32

172" C4 SYAT K4T Y4 YE4
AVR32-4C  AVR32-4CLH 29 250 128 32 32 39

AVR40-4C  AVR40-4CLH 36 300 160 40 40 47

AVR32-5C  AVR32-5CLH 29 250 128 32 32 40
AVR40-5C  AVR40-5CLH 36 300 160 40 40 48
5/8" c5 SYST K5T YIS YE5
AVR50-5C  AVR50-5CLH 45 350 200 50 50 58

AVR60-5C  AVR60-5CLH 54 400 240 60 60 69

 Die obigen Werkzeughalter haben einen Steigungswinkel von 1.5°.
FUr weitere Steigungswinkel: siehe Hauptkatalog Seite 205
 Fur weitere Klemmhalter siehe Hauptkatalog ab Seite 153.

* Klemmbhalter mit Prafix «<N» kénnen nicht mit einer Unterlegplatte verwendet werden.
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Bohrstangen fiir die Innenbearbeitung

Beispielwerkzeug in Rechts (RH)

\SAARAAAAAAA

T
'
i
o
o
b
"
'
'
i
i
i
bl
0

< > >

mit Innenkihlung

Standard | mit Innenkiihlung Ersatzteile

Platten- min [

grofe Bestellbezeichnung Abmessungen in mm Bohr-@ ) & /; v v

c B L R R A P i
NVRC10-2  NVRCI10-2LH 18 180 50 10 10 13

1/4" SN2T - K2T - -
NVRC13-2  NVRCI3-2LH 18 180 150 20 13 13
NVRC13-3  NVRCI3-3LH 18 180 100 20 13 17

3/8" SN3T - K3T - -
NVRC16-3  NVRCI6-3LH 18 180 120 16 16 24

5/8" NVRC20-4  NVRC20-4LH 18 180 150 20 20 27 SN4T - K4T - -
AVRC20-3 18 180 125 20 20 24

AVRC25-3  AVRC25-3LH 29 250 100 32 25 29

3/8"  AVRC25D-3 AVRC25D-3LH 226 200 100 25 25 29 SA3T SY3T K3T YI3 YE3
AVRC32-3  AVRC32-3LH 29 250 128 32 32 36
AVRC40-3  AVRC40-3LH 36 300 160 40 40 44
AVRC25-4  AVRC25-4LH 29 250 60 32 25 32
AVRC25D-4 226 200 100 25 25 32

172" AVRC32-4  AVRC32-4LlH 29 250 128 32 32 39 SA4T SY4T K4T Y4 YE4
AVRC40-4  AVRC40-4LH 36 300 160 40 40 47
AVRC50-4  AVRC50-4LH 45 350 60 50 50 57
AVRC32-5  AVRC32-5LH 29 250 160 32 32 40

58" AVRC40-5  AVRC40-5LH 36 300 160 40 40 48 SAST SysT KST Y5 YES
AVRC50-5  AVRC50-5LH 45 350 200 50 50 58
AVRC60-5  AVRC60-5LH 54 400 1.5 60 60 69
AVRC20-3C  AVRC20-3LH 18 180 80 20 20 24

AVRC25-3C 28 250 8 25 25 29

3/8"  AVRC25D-3C 226 200 38 25 25 28,6 3 SY3T K3CT YI3 YI3
AVR(C32-3C 29 250 80 32 32 36
AVRC40-3C 36 300 160 40 40 44
AVRC25D-4C 226 200 160 25 25 32

1/2"  AVRC32-4C  AVRC32-4CLH 29 250 8 32 32 39 C4 SYAT K4T Y14 YE4
AVRC40-4C  AVRC40-4CLH 36 300 160 40 40 47

580 AVRC40-5C 36 300 160 40 40 48 @ SyaT KaT via VE4
AVRC60-5C 54 400 40 60 60 69

Die obigen Werkzeughalter haben einen Steigungswinkel von 1.5°.
Fur weitere Steigungswinkel: siehe Hauptkatalog Seite 205
 FUr weitere Klemmhalter siehe Hauptkatalog ab Seite 153.

* Klemmbhalter mit Prafix «<N» kdnnen nicht mit einer Unterlegplatte verwendet werden.

wmvargus| n |
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Gewindedrehverfahren fiir symmetrische Schneidplatten

Gewinde Schneidplatten & Werkzeughalter Drehsinn Vorschubrichtung  Steigungswinkel Methode Zeichnungsnummer
EXRH Gegen den Uhrzeigersinn In Richtung Futter Reguldr 1
Rechts Auflen
EXLH Im Uhrzeigersinn In Richtung Spitze Umkehren 2
IN RH Gegen den Uhrzeigersinn In Richtung Futter Requldr 3
Rechts Innen
INLH Im Uhrzeigersinn In Richtung Spitze Umkehren 4
EXLH Im Uhrzeigersinn In Richtung Futter Regulér 5
Links AuBen
EXRH Gegen den Uhrzeigersinn In Richtung Spitze Umkehren 6
INLH Im Uhrzeigersinn In Richtung Futter Reqular 7
Links Innen
IN'RH Gegen den Uhrzeigersinn In Richtung Spitze Umkehren 8

Den Steigungswinkel 3 berechnen

Der Steigungswinkel wird mit folgender Formel berechnet:

B - Steigungswinkel [°]

P -Teilung [mm]

N - Anzahlstarts

D - Teilungsdurchmesser [mm]
Steigung =P xN

B=arctan

Der Steigungswinkel kann ebenfalls aus dem untenstehenden Diagramm abgelesen werden.

Teilungswinkel Diagramm

Teilung P* Teilung P*
A B ) : . [P0 pere
Vorschub in g 12 -
| Richtung Futter g 114 225
== 10 r2.5
Standard =
Steigungswinkel 2 9
Vil =
ﬁ _ T 7 35
Lo 2 g 6 4
Nise Vo | 208 . o5
=
Standard- ) 2 = 4
Werkzeughalter Unterleaplattenwinkel | & =
Steigungswinkel “Nteregplatienwinke c 8 31 |
g £ 2] L1
< 2 4
7 8 - B
S 5 " 24
0 _6:00
Vorschub in % 1 o
Richtung Spitze = L7
z Feg- | N 14
Umgekehrt = 3 ~ Lo
Steigungswinkel § =] 4 | 7
/B £ N 6
gy S > N i
aa=:SIENEE =
G M4
1.5° i g g / = N L35
Plattensitzwinkel £ & 8 —
des e 2 3
Standard ~ Unterlegplattenwinkel| -5 % 9 ]
Klemmhalters £ 2 10 | Sonder Klemmbhalter Py
§ é 1 N
Die Abmessungen H1 (Schneidenhohe) v - 19 [ 225

bleiben bei jeder Schrjeid'»/ p=-2° p=1°
Unterlegplattenkombination konstant. * FUr Mehrstart-Gewinde verwenden Sie den Steigung-Wert statt der Teilung

|12 | vARDEX



Gewindedrehverfahren fiir symmetrische Schneidplatten (rortsetzung)
RH Gewinde AufRen

LH Gewinde AuBlen

<=

m—)

4=

RH Gewinde Innen

LH Gewinde Innen

Unterlegplatten
Resultierender Steigungswinkel 4.5° 3.5° 2.5° 1.5° 0.5° 0° -0.5° -1.5°
WendeplattengroRe Halter Bestellcode
IC L mm
ER/IL YE3-3P YE3-1P YESIN  YEISN  YE3N | YE3SN
3/8" 16
EL/IR Y133 Yi3-1P Y13 YBAN  YBASN VBN V33N
38" ; ER YE3-6C3P VE-6C1P [ERCGN VE3-6CIN YE3-6CISN  YE3-6C2N | YE3-6G3N
v6 R Y13-6G3P vi3-6G1P  [MERCGEN V3-6GIN  Y3-6GISN  Y3-6C2N | YB-6G3N
ER/IL YE4-3P YE4 VEAIN  YEAISN  VEAN | YEASN
172 22
B/r NER Yi4 VN YMASN  YM2N | YI43N
ER YE4F-3P YE4F-1P YE4F YE4F-IN  YE4F-15N
1/2°F 23
R YI4F-3P YI4F-1P YI4F YI4EIN  Y4F-ISN
U . ER/IL YE4U-3P YE4U-1P YE4U YEAU-IN  YEAU-ISN  YEAUN | YEAUSN
EL/R YI4U-3P Y14U-1P Yi4u YI4UAIN  YMU-ISN  YI4UN | YIMUS3N
ER/IL YES-3P YES-1P YES YESIN  YESISN  YES2N | YESSN
5/8" 27
EL/R YI5-3P YI5-1P Yis YISIN - YIS-ISN ¥I52N V153N
s . ER/IL YESU-3P YESU-1P YESU YESU-IN  YESU-ISN  YESU2N | YESUSN
EL/IR YIsu-3p YI5U-1P Yisu VISUIN - YISULSN YISU2N | YISUSSN
ER/IL vesm-1p  [EIVEN VESM-IN  YE3V-ISN  YE3MN
3/8"M+ 16
EL/R YI3M-1P Yi3Mm YBMAIN - YIBM-LSN
ER/IL veam-1p Y YEAMAN  YEAMAISN  YEAMAN
1/2'M+ 2
EL/IR YI14M-1P Yiam YIAMAN  YI4M-1.5N
1/2°F M+ VEAM2F-1P [ENCZIVDIS VEAMOF-IN  YE4MF-15N
e ER
1/2°F 3M+ 23 VEAM3F-1P [ENZVEL VEAM3F-IN  YE4M3F-1.5N
1/2°F M+ R viam2r-1p [EYPI YIAMOF-IN  YI4M2F-15N
ER/IL B - EREEEY
5/8"M+ 277
EL/IR B - EEEEEY
- . ER/IL YE4Z-1P YE4Z YEAZIN
+
EL/IR Y14z YI4Z-IN
12T+ 2 ER/IL EL/IR Y4T

wvvarqus| 13



Empfohlene Beschichtungen &

Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min]

= Ve [m/min] Berechnung
v Harte in - :
Werkstoff- % Brinell Beschichtung von N [U/min]
gruppe | Werkstoff HB VTX VDF
1 Niedriger Kohlenstoffanteil (C=0.1-0.25%) 125 130-210 | 140-230 1 OOO XVC
n=—
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (G=0.25-0.55%)| 150 110-190 | 120-210 TT X D
3 Hoher Kohlenstoffanteil ((=0.55-0.85%) 170 100-180 | 110-200
4 Ungehartet 180 | 110-200 | 120-215 Ve = nx 7t xD
Niedriglegierter Stahl . c—
5 (Legierungsbestandteile<5%) Gehartet 275 80-150 | 90-170 1000
6 Gehartet 350 75-150 | 85-160
7 | Hochlegierter Stahl Gegluht 200 | 85130 | 95-145 /
8 (Legierungsbestandteile>5%) Gehirtet 325 55-110 60-120 N
9 Niedrig legiert (Legierungsbestandteile <5%) 200 75-140 | 85-155
Stahlguss Ve
10 Hoch legiert (Legierungsbestandteile <5%) 225 65-130 | 70-145
11 Rostfi stahlf h Ungehartet 200 75-140 | 85-155
—1 Rostfreier Stahl ferritisc - i i
12 | Gehartet 30 | 65130 |70140 | N - Umdrehung proMinute [/min]
— V¢ - Schnittgeschwindigkeit [m/min]
M |13 ] Rostfreier Stahl Austenitisch 180 100-155 | 110-170 D - Bauteildurchmesser [mmi]
14 | austenitisch Super austenitisch 200 | 45-120 | 50-130
Rost-und "
saurebestandigen ° | Rostfreier Stahlguss Ungehartet 200 | 100-130 | 110-145
Stahl 16 | ferritisch Gehértet 330 | 70-120 | 80-130
17| Rostfreier Stahlguss Austenitisch 200 | 95-120 | 100-130
austenitisch Gehirtet 330 | 65-110 | 70-120
Ferritisch (kurze Spane) 130 65-75 70-85
Temperguss
Perlitisch (lange Spéne) 230 65-160 | 70-170
Niedrige Zugfestigkeit 180 75-140 | 85-155
Grauguss
Hohe Zugfestigkeit 260 65-125 | 70-135
Ferritisch 160 140-180 | 150-190
Kupfergraphitguss
Perlitisch 260 100-130 | 110-145
Aluminiym Ungealtert 60 110-400 | 120-440
Knetlegierungen Gealtert 100 | 90-240 |100-265
Gegossen 75 220-440 | 240-480
Aluminiumlegierungen
Gegossen & gealtert 90 220-310 | 240-340
Aluminiumlegierungen| SI-Anteil 13-22% 130 65-200 | 70-215
Kupfer und Messing 90 90-250 | 100-270
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 | 90-280 | 100-310
VergUtet (Eisenbasiert) 200 50-65 | 55-75
120 Hochtemperatur- Vergutet (Eisenbasiert) 280 35-55 35-60
S 21 | legierungen Vergitet (Nickel oder Kobalt basiert) |~ 250 20-30 | 25-35
Hitzebestandigel 22 Gealtert (Nickel oder Kobalt basiert) 350 1525 | 20-30
Werkstoffe "> Reines 99.5 Ti 400Rm | 155-190 | 170-205
— Titanlegierungen
24 a+f Legierungen 1050Rm | 55-75 60-85
H 25 45-50HRc| 50-65 | 55-75
Gehirtete || Extra gehdrteter Stahl | Gehadrtet & Angelassen
Werkstoffe 26 51-55HRc | 45-55 50-60
Beschichtung Anwendung VTX Beschichtung Anwendung VDF

VTX

Universelle Beschichtung mit beson-
deren Starken bei der Bearbeitung von
legierten und hochlegierten Stahlen. @

VDF

Universelle Beschichtung mit beson-
deren Starken bei der Bearbeitung von
Cr-haltigen Stéhlen sowie Edelstéhlen.

Beschichtung

Anwendung

Hochglanzpolierte Version der VK2,

VK2P | unbeschichtete Sorte fir hochwertige "/f‘
Oberfldchenveredelung in Aluminium
|14 | vARDEX




'VARGUS

e T™ Nivus"
.V.ava rq | L=l VVargus GENius SEMNIDZ
NEUMO Ehrenberg Group Werkzeugauswa

Programm Generator

Wir prasentieren das weltweit popularste und fortschrittlichste Werkzeugauswahlsystem in Verbindung mit einem CNC-
Programmgenerator. Die VARGUS GENius Software untersttitzt die fihrenden Gewindeproduktlinien VARDEX TT und
TM.

Gewindedrehen:

Die Vargus GENius™ flhrt den Nutzer zum richtigen Werkzeug und den besten Schnittbedingungen fiir die Anwendung.

Gewindefrasen:

In wenigen, einfachen Schritten bietet die Vargus GENius™ dem Anwender das beste Werkzeug und optimale Bearbei-
tung wie Daten und den G-Code fur alle gdngigen CNC-Maschinen.

VARGUS GENius™ ist kostenlos und in 20 Sprachen verfligbar. Erhaltlich als online, Desktop, .exe Version und App.

Vargus
GENius”

Werkzeugauswahl und
CNC Programm Generator

Uberall! Jederzeit!

Die popularste und fortschrittlichste Software
fur das Gewindedrehen und -frasen im Markt

VARGUS
GSENIus

=
- g

Thread Tuming - TT GEN

Tool Selector and
CNC Program Generator

ITVarquUs

o . = -

Ab sofort in 4 Versionen erhaltlich auf www.vargus.de

VARGUS
GENius"

ONLINE

* Interaktive online
Software

* Immer auf dem neus-
ten Stand

VARGUS

GENius"
DESKTOP

» Stand-alone Software
Anwendung

* MS Windows OS- ba-
siertes Programm

* Automatische Up-
dates, wenn mit dem
Internet verbunden

VARGUS

GENIius"
SETUP

 Eigenstandiges Soft-
warepaket fur USB-
Speichergerate

+ Offnen Sie einfach
die ZIP und klicken
Sie auf Vargus Gen.

VARGUS
GENius"

 Verflgbar fur iOS
und Android

* Neues, ansprechen-
des Design!

* Benutzung auf jedem
Gerat moglich!

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz
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VARDE XX

H|gh Performance Fortschrittliche Gewindeschneidlosungen
Gewindeschneidplatten

\AAAYE rqus VARGUS Deutschland GmbH

NEUMO Ehrenberg Group

T: +49(0) 7043 / 36-161
F: +49(0) 7043/ 36-160

anfrage@vargus.de
bestellung@vargus.de  In DE AT CZ SKNL
www.vargus.de sind wir fiir Sie da.

221-01877
METRISCH GN
01/2025
AUSGABE 01






