EUROPE

ynchroTAP

TiN/TiCN-BESCHICHTET
HSS-PM (Pulvermetallurgisch) GEWINDEBOHRER

Fiir Hochgeschwindigkeits-Gewindeschneiden auf
(NC-Maschinen

NEW
SIZES

GEWINDEFORMER

F ER mit Innenkiihlung

. Axiales und radiales KiihImittel fiir geringere
_ Warmeentwicklung und langere Werkzeugstandzeit bei
~ hoheren Drehzahlen
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I Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren

CNC-Maschine

MERKMALE DER GEOMETRIE

P Eine kiirzere Gewindelange reduziert Spaneprobleme bei hoheren Geschwindigkeiten

Toleranz: h9

45° Winkel Konventioneller Gewindebohrer

(Spiralisiert)

Synchro Tap

Toleranz: h7

Fiihrende
Flankenoberfliche

P Schafttoleranz’h7’ fir prazises Spannen und starres Gewindeschneiden

P Mehr Hinterschliff
ermoglicht Hochgeschwindigkeitsschneiden

p HSS-PM (Pulvermetallurgischer Stahl)
flr zuverlassigere Leistung und
VerschleiB3festigkeit

Spannut

VORTEILE

» PRODUKTIVITAT
Bis zu 3-mal schnelleres Gewindeschneiden im Vergleich zu herkbmmlichen Gewindebohrern

30-45 m/min.

Synchro Tap

8
10-20 m/min.

P 4 Arten an Gewindebohrern sind verfiigbar

Spiralisiert

Gewindebohrer mit Schalanschnitt

Geradegenutet

ﬁ — M3 - M20

Gewindeformer

Produktivitat

Konventioneller
Gewindebohrer

c
7
£
(]
1
.2
h
=
°
g
o

Grundbohrung| Durchgangs-
bohrung

2 4G YG-1CO., LTD.

SYNCHRO GEWINDEHALTER (ERTYP)

Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren

Arbeitsmaterial

fos

Gut Zerspanbare Stahle
Rm<850N/mm?

Alle Materialien mit mindestens
8-10% Dehnung

foc

Grauguss
und Aluminiumguss

Werkzeugstahl

STRAIGHT-K

HSK
BT
SK

LEITFADEN FUR SYMBOLE

Werkzeug Standard
DIN } DIN
3MI316§ 374
DIN Standard

Gewindeklasse

Flankenwinkel

&

Spiral Winkel

Z

R45°

Kompensieren Sie
Synchronisations-

P> Bei der Verwendung von Synchro-Gewindebohrern empfiehlt YG-1 dringend ein
SYNCHRO-Gewindebohrfutter fiir beste Gewindequalitdt und lange Standzeiten

Anschnittformen
Oberflachenbehandlung

Titan Carbon Nitrit ~ Titan Nitrit
Beschichtung Beschichtung

Form B

Form C
(Anschnitt 2-3 Gange)

Form E
(Anschnitt 1.5-2 Gange)

Schnittbedingungen

12

“%“/G YG-1CO,, LTD.

ynchroTApP -

(mit Schalanschnitt 4-5 Gange)
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Gewindeschneiden auf einer starren
CNC-Maschine

Fiir Hochgeschwindigkeits-

ANWENDUNGSBEISPIEL

LISS1R8 SPIRAL GENUTETER GEWINDEBOHRER (M10x1.5)

Schnittbedingungen

Spiralisiert

Werkzeug

Synchrotap
Spiralgenutet

NN

Mitbewerber

M10x 1.5

Arbeitsmaterial

DIN : C45/JIS:S45C/ AISI : 1045
Harte : HRc35

Mitbewerber EEN -

Schnitt-
geschwindigkeit

Drehzahl

Gewindetiefe

Gewinde Anzahl

. 150 200 250 300 Gewinde
30 m/min.
4G SynchroTap
955 U./min.
25.0 mm
(2.5xD / Grundbohrung)
330

Kiithlung

Externe Kiihlung
Wasserldsung (9% Emulsion)

Maschine

Vertikal-BAZ

LI=518'] GEWINDEBOHRER MIT SCHALANSCHNITT (M6x1.0)

Schnittbedingungen

Schalanschnitt

Synchrotap
Schalanschnitt

Mitbewerber %

M6x 1.0

Arbeitsmaterial

DIN : 42CrMo4 / JIS : SCM440 / AISI : 4140
Harte : HRc30

Schnitt-
geschwindigkeit

Drehzahl

Gewindetiefe

0 100 200 300 400 Gewinde
30 m/min.
4G SynchroTaP
1592 U./min.
15.0 mm

(2.5xD / Durchgangsbohrung)

Gewinde Anzahl

420

Kithlung

Externe Kiihlung
Wasserlosung (9% Emulsion)

Maschine

Vertikal-BAZ

4 4G YG-1CO., LTD.

ANWENDUNGSBEISPIEL

Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren

ynchro TAP

LI=18"1Y GERADEGENUTETER GEWINDEBOHRER (M10x1.5)

Schnittbedingungen

Arbeitsmaterial

Schnitt-
geschwindigkeit

Drehzahl
Gewindetiefe
Gewinde Anzahl
Kiithlung

Maschine

Geradegenutet

Geradegenutet

" .
Synchrotap Mitbewerber

M10x 1.5

'I/G Synchro TAP 500 -
I N N

DIN : 42CrMo4 / JIS : SCM440 / AlSI : 4140

Harte : HRc30

Mitbewerber JEL) -

X 100 200 300 400 500 Gewinde
25 m/min.
4G SynchroTaP
796 U./min.
20.0 mm

(2.0xD / Durchgangsbohrung)

500

Externe Kiihlung
Wasserlosung (9% Emulsion)

Vertikal-BAZ

L=IR] GEWINDEFORMER (M6x1.0)

Schnittbedingungen

Werkzeug

Arbeitsmaterial

Schnitt-
geschwindigkeit

Drehzahl
Gewindetiefe

Gewinde Anzahl

Kiihlung

Maschine

Gewindeformer

Snchro TAP

. Mitbewerber
Gewindeformer

M6x 1.0

DIN : C45/JIS:S45C/ AISI : 1045
Harte : HRc35

35 m/min.

0 300 600 900 1000 Gewinde

1857 U./min.

4G SynchroTaP

15.0 mm
(2.5xD / Grundbohrung)

960

Externe Kiihlung
Wasserldsung (9% Emulsion)

Vertikal-BAZ

%G YG-1CO, LTD. 5



AUSWAHLHILFE

Max.2.5xD Max.30xD Max. 20xD
BOHRUNGSART Grundbohrung ‘ B Durchgangsbohrung E[IWM'HMD“WW‘W"NW
WERKZEUG MATERIAL HSS-PM
'I GEWINDE ANSCHNITT NACH DIN2197 c B c
WE R KZE U G E SPANNUTENTYP | S mit Schalanschnitt Geradegenutet
SPANNUTEN WINKEL R45 - -
TTS33 TKS35
DIN371/376 510) 1)
DIN352
H SS 'l M DIN357/LONG
TTS32 TTS34 TKS36
DR (59) (5.11) (513)
DIN2181
DIN371/376
UNC
DIN351
DIN371/374
Fur Hochgeschwindigkeits-Gewindeschneiden o
auf starrer CNC-Maschine
DIN2182/2183
ﬂ DIN351
m DIN5156/5157
m DIN371/376
DIN371/376
DIN371/374
TiN TiN TiCN
. Bitte besuchen Sie unsere Homepage © :Hervorragend O : Gut
globalyg1.com/mat - -
fir die Materialsuche (" Empfohlene Schnittwerte : $.33 )
1SO 3\{,32 Material Beschreibung|  Zusammensetzung/ Aufbau / Warmebehandlung
1 tiber 0.15% C Gegliiht 125 © © © © O O
tiber 0.45% C Gegliiht 190 13 © © © © ¢} o
Unlegierter Stahl  (iber 0.45% C Angelassen & Vergiitet 250 25 © © © © O O
| 4 | {iber 0.75% C Gegliiht 270 28 © © © © O o
iiber 0.75% C Angelassen&Vergiitet 300 32 O O O O
Pls | Gegliht 180 10 © © © © o o
Niedriglegierter Angelassen & Vergiitet 275 29 © © © © O O
| 8 | Stahl Angelassen & Vergiitet 300 32 O O O O
| 9 | Angelassen & Vergiitet 350 38 O (@] O O
- Hochlegierter Stahl, Gegliiht 200 15 ©) O O @)
und Werkzeugstahl Angelassen&Vergiitet 325 35 O @) O O
12 TR Ferritic / Martensitic ~ Gegliiht 200 15 @) © © ©
M 3 e rs::r:n " Martensitisch Angelassen & Vergitet 240 23 © © © ©
14 Austenitisch 180 10 O O O O
Grauquss  Perlitisch / Fertitisch 180 10 ¢} o o o © ©
& Perlitisch (Martensitisch) 260 26 © ©
Gusseisen mit  Ferritisch 160 3 © © © © © ©
Kugelgraphit  Perlitisch 250 25 © ©
Temperquss Ferritisch 130 O O
perg Perlitsch 230 21 O O
Aluminium- Nicht Hartbar 60
Knetlegierung  Hartbar Gehartet 100
Alumini < 12% Si, Nicht Hartbar 75 © © © © O O
Gu‘;:“;g;‘:z:t <12% S, Hartbar Gehrtet 90 © ©) ) © @) o)
' > 12% Si, Nicht Hartbar 130 © © © © O O
Kupfer und Legierungen, PB>1% 110 © © © ©
Kupferlegierungen CuZn, CuSnZn (Messing) 90
(Bronze / Messing) CuSh, bleifreies Kupfer und elektrolyt. Kupfer 100 (@) (@) @) (@)
Nichteisen Duroplast, Faserverstarkter Kunststoff
Metalle Gummi, Holz, etc.
. Gegliiht 200 15
. — Fe Basis Ausgehartet 280 30
Hitzebestandige Gegliiht 250 25
Superlegierungen giunt
Ni oder Co Basis Ausgehartet 350 38
Guss 320 34
Reines Titan 400 Rm
Titanlegierungen - .
37 Alpha + Beta Legierung  Gehrtet 1050 Rm
Geharteter Stahl Geh?rtet 330 >
Gehértet 630 60
Hartguss Guss 400 42
Gehértetes Gusseisen Gehartet 550 55
6 %G YG-1 CO, LTD.

Max.30:D
Grund-und Durchgangsbofrung

Cc

i

Max 300

Grund-und Durch.

Max.25xD
Grundbohrung|

Max.30«D
Durchgangsb.

HSS-PM

B

Spiralgenutet mit

Q Max 200
Grundbohrung|

C

n

Max. 20D
Durchgangsb.

Cc

Gerad.

Max 300
Grund-und Durchg.

Gewindeformer G

£
mer

R45

Sd

PR
G mer

TTS37
(5.14)

TTS38
(5.15)

TTS39
(.16)

TTS41-IC
(5.17)

TTS42-RCP
(5.18)

TiN

TiN

TiN

TKS43-I1C
(5.19)

TKS44-RCP
(5.20)

TTS45-RCP
(5.21)
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SYTER SYTC

i
i

SYNCHRON SYNCHFON
FUTTER
FUTTER
(SCHNELL WECHSEL
(ERTYP)
TYP)
22-25 26-28

» Anziehen der Spannmutter mit den Schraubenschliisseln

» Um eine Beschadigung des Halters zu vermeiden,
verwenden Sie bitte 2 Schraubenschlussel

» Einer ist fir den Halterkorper, der andere fiir die Spannmutter

Schraubenschliissel

%G YG-1CO, LTD. 7
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I Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren
CNC-Maschine

TiN-BESCHICHTETE HSS-PM-GEWINDEBOHRER SPIRALGENUTET

ISO Metrisches Regelgewinde DIN13

TTS31 SERIE

P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir
Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen
oder gleichwertigen Maschinen
P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu
herkémmlichen Gewindebohrern
P Fir Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein
Synchrohalter zur Erhéhung der Standzeit und der Gewindequalitat empfohlen
P Hochprazisionsgewinde

DINGTO i ——

D2 D1 60°
| P
' Typ
KI L, 2.5xD
Lo Ls fnman annm)
@d1
DIN 2| v |3
EEEERMPEED(Z]..
Einheit : mm

Gewinde | Gesamt Hals Vierkant Vierkant Vorboh
Lénge Lénge Lénge Lénge Linge CrRCUEn
L1 L2 L3 @D2 K Kl

@D1 B TiN z @d1
M3 x 05 TTS31206 6 56 18 35 2.7 6 3 2.5
M4 x 0.7 TTS31246 7 63 21 4.5 34 6 3 33
M5 x 0.8 TTS31286 8 70 25 6 49 8 3 4.2
M6 x 1 TTS31316 10 80 30 6 49 8 3 5.0
M8 x 1.25 TTS31366 13 90 35 8 6.2 9 3 6.8
M10 x 1.5 TTS31426 15 100 39 10 8 11 3 8.5
M12 x 1.75 TTS31506 18 110 44 9 7 10 3 10.2
M14 x 2 TTS31546 20 110 44 11 9 12 3 12.0
M16 x 2 TTS31606 20 110 44 12 9 12 3 14.0
M18 x 2.5 TTS31656 25 125 50 14 11 14 4 15.5
M20 x 2.5 TTS31706 25 140 54 16 12 15 4 17.5

p» DIN 371(M3-M10) und DIN 376(M12-M20)
» Nur fir synchrones Gewindeschneiden, kein Ausgleichsfutter verwenden!

© :Hervorragend O :Gut

10 | M
o r Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl  [eCURSISE  Nichtrostender Stai _—_
Wi%B 1 2 3 4 5 6 7 8 o 10 M 12 138 14 15 16 17 18 19
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25
HB 125 19 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130
Empfehlung  © © © © O © (©) O @) (©] @) © © O O ©

co ... N s ____/ H ]

e Kﬁg?;g}‘el'r’l]‘r;g Aluminum-Guss, legiert KPRrandKipferedoung  Nichieisen  jizepestindige Superlegierungen  Titanlegierungen
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

Empfehlung © © © © O

8 %G YG-1CO, LTD.

J NEW 4

M F TiN-BESCHICHTETE HSS-PM-GEWINDEBOHRER SPIRALGENUTET

ISO Metrisches Feingewinde DIN13

P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir
Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen

- —— oder gleichwertigen Maschinen
DIN 374 ﬂ P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu
herkdmmlichen Gewindebohrern
P Fur Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein
Synchrohalter zur Erhéhung der Standzeit und der Gewindequalitat empfohlen
» Hochprazisionsgewinde

2D2 @D 60°
|
' Typ
Kl |.'-—1. 2.5xD

L3

L2

DIN z Z
a |6HX | TiN
37 R45 21 533
Einheit : mm
Gewinde | Gesamt Hals Vierkant | Vierkant
oo [swgurs) _eoene | St | S | g, | 5" | Ve | Mange | mawe | vowoner
L1 L2 L3 @D2 K Kl

D1 P TiN z @d1
M8 x 1.0 TTS32376 10 20 36 6 49 8 3 7.0
M10 x 1.25 TTS32436 13 100 40 7 5.5 8 3 8.75
M10 x 1.0 TTS32446 10 20 40 7 55 8 3 9.0
M12 x 1.25 TTS32526 13 100 40 9 7 10 3 10.75
M12 x 1.5 TTS32516 15 100 40 9 7 10 3 10.5
M14 x 1.5 TTS32556 15 100 40 11 9 12 3 12.5
M16 x 1.5 TTS32616 15 100 40 12 9 12 3 14.5
M18 x 1.5 TTS32676 17 110 44 14 11 14 4 16.5
M20 x 1.5 TTS32726 17 125 50 16 12 15 4 18.5

P Nur fiir synchrones Gewindeschneiden, kein Ausgleichsfutter verwenden!

© :Hervorragend O :Gut

IS0 [ —— M
. Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl  FioCUEEISElL  Nichtrostender Stah _—_
Wi’ 1 2 3 4 5 6 7 & 9 10 M 12 13 14 15 16 17 18 19
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130
Empfeling ~ © © © © O © © O O O O © © O O ©

Comm .~ . _______s | H ]
Besivang Knatiagiamng Aluminium-Guss,legiert XUPEudkspieregenng  Nichieen - pitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierung
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 920 130 110 920 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

Empfehlung © © © © O

%G YG-1CO, LTD. 9
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'I/G " . ; .
Fiir Hochgeschwindigkeits- Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren Gewindeschneiden auf einer starren P
CNC-Maschine CNC-Maschine y "Chro m

HEW 4

ISO Metrisches Regelgewinde DIN13 ISO Metrisches Feingewinde DIN13

P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir

DIN 371 ﬁ Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen
oder gleichwertigen Maschinen DIN 374 ﬁ oder gleichwertigen Maschinen

P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu

DIN 376 = —= herkémmlichen Gewindebohrern herkémmlichen Gewindebohrern
P Fir Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein P Fur Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein

Synchrohalter zur Erhéhung der Standzeit und der Gewindequalitdt empfohlen Synchrohalter zur Erhéhung der Standzeit und der Gewindequalitat empfohlen
P Hochprazisionsgewinde » Hochprazisionsgewinde
@ D2 D1 60° @D2 D1 60°
( [ P { |
( ' ‘ ‘ ' i
Kl L | 30%D Kl L't 0%
L3 ‘ L3 ‘
Lo fnman anns) Lo
ad1
% %
DIN | 6Hx Tin | DIN | 6Hx Tin |
371/376 l S.33 374 ‘ S.33
Einheit : mm Einheit : mm
Gewinde | Gesamt Hals Vierkant | Vierkant Gewinde | Gesamt Hals Schaft Vierkant | Vierkant
| oroto | swang | eorwe | STl | G | e, | ST M| et asme | vorower | oone swgng | eopn | Gl G| G, | ST G e | zme | veomer
@D1 B TiN L1 L2 L3 @D2 K Kl Z @d1 @D1 B TiN L1 L2 L3 @D2 K KiI Z @d1
M3 X 05 TTS33206 5 56 18 3.5 2.7 6 3 25 M8 X 1.0 TTS34376 10 90 36 6 49 8 3 7.0
M4 x 0.7 TTS33246 7 63 21 4.5 3.4 6 3 33 M10 X 1.25 TTS34436 13 100 40 7 5.5 8 3 8.75
M5 X 0.8 TTS33286 8 70 25 6 49 8 3 4.2 M10 X 1.0 TTS34446 10 90 40 7 5.5 8 3 9.0
M6 X 1 TTS33316 10 80 30 6 49 8 3 5.0 M12 X 1.5 TTS34516 15 100 40 9 7 10 4 10.5
M8 X 1.25 TTS33366 13 920 35 8 6.2 9 3 6.8 M12 X 1.25 TTS34526 13 100 40 9 7 10 4 10.75
M10 X 1.5 TTS33426 15 100 39 10 8 11 3 8.5 M14 % 1.5 TTS34556 15 100 40 11 9 12 4 12.5
M12 X 1.75 TTS33506 18 110 44 9 7 10 4 10.2 M16 X 1.5 TTS34616 15 100 40 12 9 12 4 14.5
M14 X 2 TTS33546 20 110 44 11 9 12 4 12.0 M18 X 1.5 TTS34676 17 110 44 14 11 14 4 16.5
M16 X 2 TTS33606 20 110 44 12 9 12 4 14.0 M20 X 1.5 TTS34726 17 125 50 16 12 15 4 18.5
M18 X 25 TTS33656 25 125 50 14 11 14 4 15.5
M20 X 25 TTS33706 25 140 54 16 12 15 4 17.5
» DIN 371(M3-M10) und DIN 376(M12-M20)
© :Hervorragend O :Gut © :Hervorragend O :Gut
150 | ] -k | 1SO | —— M I S
e buang Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl m#ml Nichtrostender Stahl _—_ B;";“;“;'m Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl 'ubdm W‘ege'emgs'a" terStahl,  Njchtrostender Stahl _—_
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19 VDI 3323 1 2 B 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14 15 16 17 18 19
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130
Empfehlung ~ © © © © O © © O O O O © © O O © Empfehlng ~ © © © © O © © O O O O © © O O ©

1S I s - W coo N s | H ]

peretenal = Kﬁg?;g}ié'ﬂﬁg Aluminium-Guss, legiert K”p(fgr‘ré,"geK}’ r;'g')”"g Niﬁlgttgiﬁee" Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierung B;Ad.ﬁ:'m Kﬁlelilrgg)?eizl:umr;g Aluminium-Guss, legiert K”m}(,“ wnig)rung Nicrggﬁ:" Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierung

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 85 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55 HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 HB 60 100 75 90 130 10 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

Empfehlung © © © © O Empfehlung © © © © @)

10 %G YG-1CO, LTD. %G YG-1CO, LTD. 11



'I/G " . ; .
Fiir Hochgeschwindigkeits- Fiir Hochgeschwindigkeits-

Gewindeschneiden auf einer sta Gewindeschneiden auf einer starren P
" Sc(:N(:-Masi]:hi:(;"ers = CNC-Maschine y HChro m

TiCN-BESCHICHTETE HSS-PM GEWINDEBOHRER GERADE GENUTET M F TiCN-BESCHICHTETE HSS-PM GEWINDEBOHRER GERADE GENUTET

ISO Metrisches Regelgewinde DIN13 ISO Metrisches Feingewinde DIN13

P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir » Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir
<D|N 371> E’w Hochges.chwin(;i.igkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen
oder gleichwertigen Maschinen oder gleichwertigen Maschinen
P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu DIN 374 3* P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu
herkdmmlichen Gewindebohrern herkdmmlichen Gewindebohrern
DIN 376 3* » Fir Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein » Fiir Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein

Synchrohalter zur Erh6hung der Standzeit und der Gewindequalitat empfohlen Synchrohalter zur Erhéhung der Standzeit und der Gewindequalitdat empfohlen
P Hochprazisionsgewinde P Hochprazisionsgewinde
T T
@D2 @D1 ye @D2 @D1 y
2.0xD 2.0xD
¢ [ £ [
( | ( |
Kl L1 Kl L1
60° V L 60°
L3 3
L2 P L2 p
i
= ¥ 2 / adi
5 DIN 6HX TiCN ; g DIN TiCN %
2 371376 3 g 374 Zilsw
Einheit: mm Einheit: mm
Gewinde | Gesamt Hals Vierkant | Vierkant Vorbohrer Gewinde | Gesamt Hals Schaft Vierkant | Vierkant Verelies
Lange Lénge Lange GroRe Lénge Lange Lange Lange "] GroRe Lange
@ D1 B TiCN L1 L2 L3 @D2 K Kl z @d1 @D1 P TiCN L1 L2 L3 @D2 K Kl Zz @d1
M3 X 0.5 TKS35206 5 56 18 3.5 2.7 6 3 25 M8 X 1.0 TKS36376 10 90 36 6 49 8 3 7.0
M4 X 0.7 TKS35246 7 63 21 4.5 3.4 6 3 33 M10 X 1.25 TKS36436 13 100 40 7 5.5 8 4 8.75
M5 X 0.8 TKS35286 8 70 25 6 49 8 3 4.2 M10 X 1.0 TKS36446 10 90 40 7 5.5 8 4 9.0
M6 X 1 TKS35316 10 80 30 6 49 8 3 5.0 M12 X 1.25 TKS36526 13 100 40 9 7 10 4 10.75
M8 X 1.25 TKS35366 13 90 35 8 6.2 9 3 6.8 M12 X 1.5 TKS36516 15 100 40 9 7 10 4 10.5
M10 X 1.5 TKS35426 15 100 39 10 8 11 4 8.5 M14 X 1.5 TKS36556 15 100 40 11 9 12 4 12.5
M12 X 1.75 TKS35506 18 110 44 9 7 10 4 10.2 M16 X 1.5 TKS36616 15 100 40 12 9 12 4 14.5
M14 x 2 TKS35546 20 110 44 11 9 12 4 12.0 M18 X 1.5 TKS36676 17 110 44 14 11 14 4 16.5
M16 X 2 TKS35606 20 110 44 12 9 12 4 14.0 M20 X 1.5 TKS36726 17 125 50 16 12 15 4 18.5
M18 X 2.5 TKS35656 25 125 50 14 11 14 4 15.5
M20 X 25 TKS35706 25 140 54 16 12 15 4 17.5
» DIN 371(M3-M10) und DIN 376(M12-M20)
© :Hervorragend O :Gut © :Hervorragend O : Gut
150 | ] 1SO | —— M
e Unlegierter Stahl Niedrglegierter Sahl  Hoctedenr Sl Nighrostender Stahl  Grauguss  GSSeBORM Temperguss gl Unlegierter Stah Niedriglegerter Stahl  HESeORIErSl. - Nichirostender Siahl | Grauguss | Giiasapm | Temperguss
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130
Empfeflung O O ©) @) ©) ©) © © © © ©) O Empfelung O ©) O ©) O ©) © © © © O O
cemd ... N s | H ] sl ... N / s | H ]
Bﬁmm Kﬁlgt?;g]igrm_l g Aluminium-Guss, legiert K“pgg‘ge'(/“m{""g Nﬁgtgﬁee“ Hitzebestandige Superlegierung  Titanlegierung B;";‘,';"ﬁ'm K':Ieuﬂrgg}gjrw;\g Aluminium-Guss, legiert K”%Kfﬂ:ggng“"g Nﬁggﬁgn Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierung
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 85 36 37 38 39 40 41 VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55 HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 HB 60 100 75 0 130 110 0 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfehlung @) @) O Empfehlung @) @) @)

12 %G YG-1CO, LTD. %G YG-1CO, LTD. 13



Fiir Hochgeschwindigkeits-

I/G
Fiir Hochgeschwindigkeits-

Gewindeschneiden auf einer sta Gewindeschneiden auf einer starren P
" sch(:-Masi’:hir%"ers = CNC-Maschine y "Chro m

TiN-BESCHICHTETE HSS-PM GEWINDEFORMER M F TiN-BESCHICHTETE HSS-PM GEWINDEFORMER

ISO Metrisches Regelgewinde DIN13 ISO Metrisches Feingewinde DIN13

> Efscﬁlicht?eﬂ?—ih{l (PuIvgrrgegaIiLurgie)—Gewfindebohrel\:ﬂ],(/‘ i P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir
ochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen

DIN 371 ! ; )
o.der gleichwertigen Maschm.en ) ) - oder gleichwertigen Maschinen
» Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu DIN 374 a P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu
herkémmlichen Gewindebohrern herkémmlichen Gewindebohrern
DIN 376 E » Fiir Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein P Fiir Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein

Synchrohalter zur ErhGhung der Standzeit und der Gewindequalitét empfohlen Synchrohalter zur Erhéhung der Standzeit und der Gewindequalitat empfohlen
» Hochprézisionsgewinde » Hochprizisionsgewinde

T T
@Dz @D 4 @D2 @D >
3.0xD 3.0xD
( [ | [
O | O |
A Kl L1 ) NA Kl L1 )
L3 60 L3 60
L2 P L2 P
§ (mmsss ommm) §- e semm))
= 1%} d1 g I} d1
-GV [rss[on ™7 -GV [rss[ow %
: arit37e| SHX R Z : 374 | HX TiN |
= %y 533 Gewindeformer mit Schmiernuten = Ll s Gewindeformer mit Schmiernuten
Einheit : mm Einheit : mm
Gewinde | Gesamt Hals Vierkant | Vierkant Vorboh Gewinde | Gesamt Hals Vierkant | Vierkant
Lénge Lange Lange GroRe Lange Sl Lange Lénge Lange GroRe Lange Vorbohrer
D1 B TiN L1 L2 L3 @D2 K Kl z @d1 @ D1 B TiN L1 L2 L3 @D2 K Kl z @d1
M3 X 05 TTS37206 5 56 18 3.5 2.7 6 5 2.8 M8 X 1.0 TTS38376 10 920 36 6 49 8 6 7.5
M4 x 0.7 TTS37246 7 63 21 4.5 3.4 6 5 3.7 M10 X 1.25 TTS38436 13 100 40 7 5.5 8 6 9.4
M5 X 0.8 TTS37286 8 70 25 6 49 8 5 4.65 M10 X 1.0 TTS38446 10 90 40 7 55 8 6 9.5
M6 X 1.0 TTS37316 10 80 30 6 49 8 5 5.55 M12 X 1.25 TTS38526 13 100 40 9 7 10 6 1.4
M8 X 1.25 TTS37366 13 90 35 8 6.2 9 6 74 M12 X 1.5 TTS38516 15 100 40 9 7 10 6 11.25
M10 X 1.5 TTS37426 15 100 39 10 8 11 6 9.3 M14 X 1.5 TTS38556 15 100 40 11 9 12 8 13.25
M12 X 1.75 TTS37506 18 110 44 9 7 10 6 11.2 M16 X 1.5 TTS38616 15 100 40 12 9 12 8 15.25
M14 X 2.0 * TTS37546 20 110 44 11 9 12 8 13.0 M18 X 1.5 TTS38676 17 110 44 14 11 14 8 17.25
M16 X 2.0 * TTS37606 20 110 44 12 9 12 8 15.0 M20 X 1.5 TTS38726 17 125 50 16 12 15 8 19.25
M18 X 25 * TTS37656 25 125 50 14 11 14 8 16.8
M20 X 25 * TTS37706 25 140 54 16 12 15 8 18.8
» DIN 371(M3-M10) und DIN 376(M12-M20)
*
© : Hervorragend O :Gut © :Hervorragend O:Gut
150 | M 1SO T —— M
ot Unlegierter Stahl Niedriglegerter Stal  HSHeOerSBl  Nichrostender Stahl  Grauguss  GeSSeseNmt emperguss gt Unlegierte Stahle Niedriglegierte Stahle  HociegeteSBe,  Nichyrostende Stahle  Grauguss  GuSSSSeNMT Temperguss
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130
Empfehlung ~ © © © © O © © ©) ©) O O © © © Empfelung ~ © © © © O © © O @) ©) O © © ©
SO [ —— 1S I s N
mmm w’?gﬁgmuawoy Aluminum-cast, alloyed Cm‘gg:ge%oé’,ggs/)'\'m N&r‘a{‘gﬁﬁg'c Heat Resistant Super Alloys 'I'|taniumAIons_ B;Ad.,ai";:'m Kﬁéltjlreng;?e!lmg Aluminium-Guss, legiert mm@mngung Nﬁézs"en Hitzebesténdige Superlegierungen  Titanlegierung
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 85 36 37 38 39 40 41 VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55 HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 HB 60 100 75 0 130 110 0 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfehlung ~ © © © © ©) © Empfehlung . © © © © O ©

14 G vG1co,Lm. %G YG-1CO, LTD. 15



y 4
I Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren
CNC-Maschine

TiN-BESCHICHTETE HSS-PM GEWINDEFORMER

ISO Metrisches Regelgewinde DIN13

P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fir

DIN 371 E Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen
oder gleichwertigen Maschinen

P> Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu

herkdmmlichen Gewindebohrern
DIN 376 E » Fiir Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein

Synchrohalter zur Erhdhung der Standzeit und der Gewindequalitét empfohlen

P Hochprazisionsgewinde
m Typ I

3.0xD
2D2 D1
( [
¢ |
Kl 60
A L1
L3 P
L2
g (s )
§ a d1
ad R ERMPEDIZL.
= Gewindeformer mit Schmiernuten
Einheit: mm
Gewinde | Gesamt Hals Vierkant | Vierkant Vorboh
Lange Lange Lange GroRe Lange orvonrer
z @d1
M3 X 0.5 TTS39206 5 56 18 3.5 2.7 6 5 2.8
M4 X 0.7 TTS39246 7 63 21 4 34 6 5 3.7
M5 X 0.8 TTS39286 8 70 25 6 4.9 8 5 4.65
M6 X 1 TTS39316 10 80 30 6 4.9 8 5 5.55
M8 X 1.25 TTS39366 13 90 35 8 6.2 9 6 74
M10 X 1.5 TTS39426 15 100 39 10 8 11 6 9.3
M12 X 1.75 TTS39506 18 110 44 9 7 10 6 11.2
M14 X 2 TTS39546 20 110 44 11 9 12 8 13.0
M16 X 2 TTS39606 20 110 44 12 9 12 8 15.0
M18 X 2.5 TTS39656 25 125 50 14 11 14 8 16.8
M20 X 25 TTS39706 25 140 54 16 12 15 8 18.8

» DIN 371(M3-M10) und DIN 376(M12-M20)

© :Hervorragend O : Gut

- ________________________° ]

Beschnabung Unlegierte Stahle Niedriglegierte Stéhle mdwmmmhf Nichtrostende Stéhle _—_
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130
Empfefiung ~ © © © © O © © O O O o  © © ©

1S I - - W

Beer Kﬁlgt?;g]igjrwng Aluminium-Guss, legiert ‘}fgm"ge'(/” n'g)"‘g Nﬁgtgﬁee" Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierung

VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 M
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55

HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfehing  © ©) © © O [©]

16 %G YG-1CO, LTD.

Fiir Hochgeschwindigkeits-

Gewindeschneiden auf einer starren yn ch ro TA P

CNC-Maschine
TiN-BESCHICHTETE HSS-PM-GEWINDEBOHRER SPIRALGENUTET

ISO Metrisches Regelgewinde DIN13

P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir
= Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen
oder gleichwertigen Maschinen

DIN 371

P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu
DIN 376 . herkdmmlichen Gewindebohrern

P Fur Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein

Synchrohalter zur Erhéhung der Standzeit und der Gewindequalitat empfohlen

2D2 @D 60°

|

' Typ

Kl |.'-_1. 2.5xD
L3 e mm)
L2 Zdi
DIN %> %
RS
Einheit : mm

Gewinde Gesamt Hals Vierkant Vierkant Vorbohrer
Lange Lange Lange GroRe Lange

D1 P z @d1
M6 x 1.0 TTS41316IC 10 80 30 6 4.9 8 3 5.0
M8 x 1.25 TTS413661C 13 90 35 8 6.2 9 3 6.8
M10 x 1.25 TTS414261C 15 100 39 10 8 11 3 85
M12 x 1.75 TTS41506IC 18 110 44 9 7 10 3 10.2
M14 x 2.0 TTS415461C 20 110 52 11 9 12 3 12.0
M16 x 2.0 TTS416061C 20 110 52 12 9 12 3 14.0
M18 x 2.5 TTS416561C 25 125 66 14 11 14 4 15.5
M20 x 2.5 TTS417061C 25 140 72 16 12 15 4 17.5
p» DIN 371(M6-M10) und DIN 376(M12-M20)
P Nur fiir synchrones Gewindeschneiden, kein Ausgleichsfutter verwenden!
P Fir spezielle Mutter zur Aufnahme der Dichtungsscheibe (Seite 31-32)
© :Hervorragend O :Gut
1SO O —— M
e Unlegierte Stahle Niedriglegierte Stahle  Hochedere SEe,  Nichirostende Stéhle _—_
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 | 14 15 16 17 18 19
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130
Empfelung ~ © © © © O © © O O O O © © O O ©

ISO __““
B;Ad.,a?;"l:'m Kﬁm&i‘rﬁng Aluminium-Guss, legiert <upferund K“,&'b' ege'u"g Nﬁggﬁe” Hitzbestandige Superlegierungen  Titanlegierung
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 85 36 37 38 39 40 41

HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 920 130 110 920 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

Empfehlung © © © © O

%G YG-1CO, LTD. 17
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Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren
CNC-Maschine

76

J NEW 4

TiN-BESCHICHTETE HSS-PM- GEWINDEBOHRER MIT SCHALANSCHNITT

ISO Metrisches Regelgewinde DIN13

TTS42-RCP SERIE

= B e et
DINSTS ey
mit Innenkiihlung

P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir
Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen
oder gleichwertigen Maschinen
P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu
herkdmmlichen Gewindebohrern
P Fir Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein
Synchrohalter zur Erh6hung der Standzeit und der Gewindequalitat empfohlen
P Hochprazisionsgewinde

@D2 D1 p
I I |
| | | Typ [/m) i z
Kl | L1 3.0xD IE:|I ! \
L3
L, ad1
S Tin | ¥
3711376 7l s
Einheit: mm
Lénge Lénge Lénge GroRe Lénge
@D1 P TiN L1 L2 L3 @D2 K KI z @d1
M6 X 1.0 TTS42316RCP 10 80 30 6 4.9 8 3 5.0
M8 X 1.25 TTS42366RCP 13 90 35 8 6.2 9 3 6.8
M10 X 1.5 TTS42426RCP 15 100 39 10 8 11 3 8.5
M12 X 1.75 TTS42506RCP 18 110 44 9 7 10 4 10.2
M14 X 2.0 TTS42546RCP 20 110 52 11 9 12 4 12.0
M16 X 2.0 TTS42606RCP 20 110 52 12 9 12 4 14.0
M18 X 25 TTS42656RCP 25 125 66 14 11 14 4 15.5
M20 X 25 TTS42706RCP 25 140 72 16 12 15 4 17.5

» DIN 371(M6-M10) und DIN 376(M12-M20)

P Fur spezielle Mutter zur Aufnahme der Dichtungsscheibe (Seite 31-32)

© :Hervorragend O : Gut

1SO | — M
Bestvetcng Unlegierte Stahle Niedriglegierte Stahle  [OCIEORMESENS  Nichtrostende Stahle _
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 M 12 138 14 15 16 17 18 19

HRc 13 25 28 3% 10 29 3 38 15 3 | 15 23 10 10 26 3 25

HB | 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130
Empfefiung ~ © © © © O © © ©) O O O © © ©) O ©

IS0 s | H ]
By Kﬁéltjlgé?émg Aluminium-Guss, legiert Mpz%r&ngeﬁume)mng e Hitzebestandige Superlegierung  Titanlegierung

VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
HRc
HB 60 100 75 90 130 110 90 100

Empfehlung © © © © O

31
15
200

32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
30 25 38 34 55 60 42 55
280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

18 %G YG-1CO, LTD.

Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren
CNC-Maschine

J NEW

TiCN-BESCHICHTETE HSS-PM GEWINDEBOHRER GERADE GENUTET

ISO Metrisches Regelgewinde DIN13

TKS43-1C SERIE

O e aaael —""""1

mit Innenkiihlung

D2 D1
[ |
¢ ]
& Kl L+
L3
L2

@
o
=
=
>

s

=
©

=

P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir
Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen
oder gleichwertigen Maschinen

P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu
herkdmmlichen Gewindebohrern

P Fur Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein

Synchrohalter zur Erh6hung der Standzeit und der Gewindequalitat empfohlen

» Hochprazisionsgewinde

Typ
2.5xD

60°

GeERREMMERIZI..

Einheit : mm
@D1 P TiCN L1 L2 L3 @D2 K Kl Zz @d1
M6 %X 1.0 TKS43316IC 10 80 30 6 4.9 8 3 5.0
M8 X 1.25 TKS433661C 13 90 35 8 6.2 9 3 6.8
M10 X 1.5 TKS434261C 15 100 39 10 8 11 4 8.5
M12 X 1.75 TKS43506IC 18 110 44 9 7 10 4 10.2
M14 X 2.0 TKS435461C 20 110 52 11 9 12 4 12.0
M16 X 2.0 TKS436061C 20 110 52 12 9 12 4 14.0
M18 X 25 TKS436561C 25 125 66 14 11 14 4 15.5
M20 X 2.5 TKS437061C 25 140 72 16 12 15 4 17.5

» DIN 371(M6-M10) und DIN 376(M12-M20)

P Fur spezielle Mutter zur Aufnahme der Dichtungsscheibe (Seite 31-32)

© :Hervorragend O : Gut

SO M
B Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stah  HehedterSal - Nichtrostende Stahle _
WIss 1 2 23 4 5 6 7 8 9 10 M 12 13 14 15 16 17 18 19

HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25

HB | 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130
Empfehing O O O O O O © © © © O O

ISO

Material Aluminium- - .+ Kupferund Kupferlegierung ~ Nichteisen
Beschrebung - Knetlegierung Aluminium-Guss, legiert (Bruue/lafglsing) Metalle
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

HRc

HB 60 100 75 90 130 10 90 100

Empfehlung O O O

200 280 250 350

Hitzbestandige Superlegierung  Titanlegierung

31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 4

15 30 25 38 34 55 60 42 55
320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

%G YG-1CO, LTD. 19
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y 4
I Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren
CNC-Maschine

TiCN-BESCHICHTETE HSS-PM GEWINDEBOHRER GERADE GENUTET

ISO Metrisches Regelgewinde DIN13

TKS44-RCP SERIE

P Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir
Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen
oder gleichwertigen Maschinen

P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu
herkdmmlichen Gewindebohrern

P Fir Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein

DIN371 (——
e —————————————

mit Innenkiihlung

Synchrohalter zur Erh6hung der Standzeit und der Gewindequalitat empfohlen

P Hochprazisionsgewinde

IDIIEHI

3.0xD
D2 D1
( ]
( | 60°
Kl | L1
L3
L2
o an)
7 Zd1
DIN :
Einheit: mm

Ge.yvinde Gglsamt I:!als Vierlfant Vi(.e.rkant Vorbohrer
Lénge Lange Léange GroRe Lange
@ D1 P L1 L2 L3 @D2 K Kl

TiCN z @d1
M6 X 1.0 TKS44316RCP 10 80 30 6 4.9 8 3 5.0
M8 X 1.25 TKS44366RCP 13 920 35 8 6.2 9 3 6.8
M10 X 15 TKS44426RCP 15 100 39 10 8 11 4 8.5
M12 X 1.75 TKS44506RCP 18 110 44 9 7 10 4 10.2
M14 X 2.0 TKS44546RCP 20 110 52 11 9 12 4 12.0
M16 X 2.0 TKS44606RCP 20 110 52 12 9 12 4 14.0
M18 X 25 TKS44656RCP 25 125 66 14 11 14 4 155
M20 X 25 TKS44706RCP 25 140 72 16 12 15 4 17.5

p DIN 371(M6-M10) und DIN 376(M12-M20)
P Fir spezielle Mutter zur Aufnahme der Dichtungsscheibe (Seite 31-32)

© :Hervorragend O :Gut

150 | M K |
Beatratang Unlegierte Stéhle Niedriglegerte Stahle  oiedeeSEhe, Nichirostende Stahle  Grauguss  esseeenm  Temperguss
w3828 1 2 3 4 5 6 7 8 o 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25

HB 125 180 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130

Empfehiung O (@] (©) (@) O O © ©] © © ©) @)

ce¢et ... N ] s | H ]
g Kuminium: - Atuminium-Guss, legiert XUPferundKipferedenng - Nichtelsen  pjizenestandige Superlegierungen  Titanlegierung

Beschreibung - Knetlegierung (Bronze ng) etalle
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 85 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfehlung O O O

20 %G YG-1CO, LTD.

Fiir Hochgeschwindigkeits-

J NEW 4

TiN-BESCHICHTETE HSS-PM GEWINDEFORMER

ISO Metrisches Regelgewinde DIN13

P> Beschichtete HSS-PM (Pulvermetallurgie)-Gewindebohrer fiir
Hochgeschwindigkeitsgewindebohrungen auf starren CNC-Maschinen
oder gleichwertigen Maschinen

P Bis zu 3-mal schnelleres Gewindebohren im Vergleich zu
herkdmmlichen Gewindebohrern

DIN 376 ﬁ P> Fir Hochgeschwindigkeits-Synchro-Gewindebohren wird ein

@
<%
S
=
>

s

=
5]

=

Synchrohalter zur Erhohung der Standzeit und der Gewindequalitdt empfohlen
P Hochprazisionsgewinde

mit Innenkiihlung Typ

3.0xD
D2 D1

L3

L2

% d1
GV [ispalerd| £a sl [
‘3 - Gewindeformer mit Schmiernuten

Einheit: mm

Gewinde | Gesamt Hals Vierkant | Vierkant
Vorboh
@D P TiN L1 L2 L3 @D2 K Kl

M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20

A @d1
X 0.8 TTS45286RCP 8 70 25 6 4.9 8 5 4.65
%X 1.0 TTS45316RCP 10 80 30 6 4.9 8 5 5.55
X 1.25 TTS45366RCP 13 20 35 8 6.2 9 6 74
X 1.5 TTS45426RCP 15 100 39 10 8 11 6 9.3
X 1.75 TTS45506RCP 18 110 44 9 7 10 6 11.2
X 2.0 TTS45546RCP 20 110 52 11 9 12 8 13.0
%X 2.0 TTS45606RCP 20 110 52 12 9 12 8 15.0
X 2.5 TTS45656RCP 25 125 66 14 11 14 8 16.8
X 25 TTS45706RCP 25 140 72 16 12 15 8 18.8

P DIN 371(M5-M10) und DIN 376(M12-M20)
P Fir spezielle Mutter zur Aufnahme der Dichtungsscheibe (Seite 31-32)

© : Hervorragend O :Gut

1SO | M K ]
. Unlegierte Stahle Niedriglegierte Stéhle [ °UESEIE B  Nichtrostende Stahle _—_
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19

HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130
Empfehlng ~ © © © © O © © O @) O O © © ©

1SO o S —
Besivang Knatiagjming Aluminium-Guss egiert PRUNGKpiegeg  Nicholeen - pitzepestandige Superiegierungen  Titanlegierung
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41

HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55

HB 60 100 75 0 130 110 0 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfelung.  © © © © O ©

%G YG-1CO, LTD. 21
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'I/G " . . .
Fiir Hochgeschwindigkeits- Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren Gewindeschneiden auf einer starren P
- CNC-Maschine CNC-Maschine y n Chro m

SYTER SYTER

SYNCHRO GEWINDEFUTTER (ERTYP) DIN 69871-SK SYNCHRO GEWINDEFUTTER (ERTYP) 150 12164.1-HoK FORI A

PN

DIN
69893-
HSK
Einheit : mm Einheit : mm
AUFNAHME GEWINDE GEWICHT AUFNAHME GEWINDE Spannungl GEWICHT
GROE = m GROBE m—- &) GROE i m GROE mnﬂ-- kg
SK40AD/B-SYTER12-79 P2773701 M3-M12 ER16 1.00 HSK63A-SYTER16-106 | P2773808 | M3-M16 ER20 106 +0.2 0.95
SK40AD/B-SYTER16-85 P2773702 M3-M16 ER20 34 85 1.08 63A HSK63A-SYTER20-110 | P2773809 | M3-M20 ER25 42 34 110 375 +0.2 0.95
40 SK40AD/B-SYTER20-90 P2773703 M3-M20 ER25 42 90 1.08 HSK63A-SYTER27-115 | P2773810 | M4-M27 ER32 50 45 115 41 +0.2 1.34
SK40AD/B-SYTER27-100 | P2773704 M4-M27 ER32 50 100 137 » Merkmal:
SK40AD/B-SYTER33-120 P2773705 M4-M33 ER40 63 120 2.16 - Zur Kompensation von Synchronisierungsfehlern, um die Lebensdauer des Gewindebohrers zu
SK50AD/B-SYTER12-79 P2773706 M3-M12 ER16 28 79 2.83 verlingern und die Gewindequalitat zu verbessern
- Zum Ausgleich von Steigungstoleranzen bei Gewindebohrern
SK50AD/B-SYTER16-85 P2773707 M3-M16 ER20 34 85 2.86 - Fiir Maschinen mit synchronisierter Spindel
50 SK50AD/B-SYTER20-90 P2773708 M3-M20 ER25 42 920 2.87 . . "
irdRen cind verfiiabar
SK50AD/B-SYTER27-100 P2773709 M4-M27 ER32 50 100 3.04
SK50AD/B-SYTER33-105 P2773710 M4-M33 ER40 63 105 3.93

» Merkmal:
- Zur Kompensation von Synchronisierungsfehlern, um die Lebensdauer des Gewindebohrers zu
verlangern und die Gewindequalitat zu verbessern
- Zum Ausgleich von Steigungstoleranzen bei Gewindebohrern

- Fr Maschinen mit synchronisierter Spindel ) . .
- . " P Anziehen der Spannmutter mit den Schraubenschlisseln
P> CAT (ANSI B5.50) Kegel und Z6llige Produkte sind verfiigbar P Um eine Beschddigung des Halters zu vermeiden, verwenden Sie bitte 2
Schraubenschliissel Schraubenschlissel
Schraubenschliissel P> Einer ist fiir den Halterkorper, der andere fiir die Spannmutter

Schraubenschliissel
Schraubenschliissel

P Anziehen der Spannmutter mit den Schraubenschlisseln

P Um eine Beschadigung des Halters zu vermeiden, verwenden Sie bitte 2
Schraubenschlissel

P> Einer ist fir den Halterkdrper, der andere fiir die Spannmutter

22 %G YG-1CO, LTD. %G YG-1CO, LTD. 23



- 'I/G Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren
CNC-Maschine
SYTER

SYNCHRO GEWINDEFUTTER (ERTYP) Vi 03 oy

DN}

Aufnahme GréRe

Js me |
B6339- | / fﬁf
BT —3 AD/B
Einheit : mm
AUFNAHME GEWINDE GEWICHT
MODEL Nr.

BT40AD/B-SYTER12-79 P2776301 M2-M8 ER16 1.14
BT40AD/B-SYTER16-85 P2776302 M3-M10 ER20 34 85 1.17
40 BT40AD/B-SYTER20-90 P2776303 M3-M14 ER25 42 920 1.17
BT40AD/B-SYTER27-100 P2776304 M4-M18 ER32 50 100 1.45
BT40AD/B-SYTER33-125 P2776305 M8-M24 ER40 63 125 240
BT50AD/B-SYTER12-100 P2776306 M2-M8 ER16 28 100 3.79
BT50AD/B-SYTER16-100 P2776307 M3-M10 ER20 34 100 3.79
50 BT50AD/B-SYTER20-100 P2776308 M3-M14 ER25 42 100 3.75
BT50AD/B-SYTER27-110 P2776309 M4-M18 ER32 50 110 3.99
BT50AD/B-SYTER33-125 P2776310 M8-M24 ER40 63 125 475
» Merkmal:

- Zur Kompensation von Synchronisierungsfehlern, um die Lebensdauer des Gewindebohrers zu
verlangern und die Gewindequalitdt zu verbessern
- Zum Ausgleich von Steigungstoleranzen bei Gewindebohrern
- Fiir Maschinen mit synchronisierter Spindel
P CAT (ANSI B5.50) Kegel und Inch Produkte sind verfligbar

Schraubenschliissel
Schraubenschliissel

P Anziehen der Spannmutter mit den Schraubenschlisseln

P Um eine Beschddigung des Halters zu vermeiden, verwenden Sie bitte 2
Schraubenschlissel

P> Einer ist fur den Halterkorper, der andere fur die Spannmutter

24 4G YG-1CO., LTD.

Fiir Hochgeschwindigkeits-

Gewindeschneiden auf einer starren yn ch ro TA P

CNC-Maschine

SYTER

SYNCHRO GEWINDEFUTTER (ERTYP) STRAIGHT-KW

e
Einheit : mm
GEWINDE GEWICHT
KW20-SYTER16 P2773901 M3-M16 ER20 0.33
KW25-SYTER16 P2773902 M3-M16 ER20 34 61 25 0.44
KW25-SYTER27 P2773903 M4-M27 ER32 50 69 25 0.60

» Merkmal:
- Zur Kompensation von Synchronisierungsfehlern, um die Lebensdauer des Gewindebohrers zu
verldngern und die Gewindequalitat zu verbessern
- Zum Ausgleich von Steigungstoleranzen bei Gewindebohrern
- Fir Maschinen mit synchronisierter Spindel

Schraubenschliissel
Schraubenschliissel

P Anziehen der Spannmutter mit den Schraubenschliisseln

P Um eine Beschadigung des Halters zu vermeiden, verwenden Sie bitte 2
Schraubenschlissel

P> Einer ist flir den Halterkorper, der andere fiir die Spannmutter

4G YG1CO,LTD. 25



'I/G " . . .
Fiir Hochgeschwindigkeits- Fiir Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden auf einer starren Gewindeschneiden auf einer starren P
- CNC-Maschine CNC-Maschine y n Chro m

SYTC

DIN69871-SK

SYTC

DIN 69893/

SYNCHRO GEWINDEFUTTER (SCHNELLWECHSELTYP) ISO 12164-1-HSK FORM A

SYNCHRO GEWINDEFUTTER (SCHNELLWECHSEL TYP)

L1
/ % E -——t—t-—+ 3 E
Aufnahme GréRe
L Aufnahme Grole L
DIN ¥ DIN
69871- d 69893-
SK — ¢ HSK
Einheit: mm Einheit : mm

AUFNAHME GEWINDE PASSENDE GEWICHT AUFNAHME GEWINDE PASSENDE GEWICHT
GROBE o m GROBE | EINSATZE ““- (ko) GROBE S m GROBE | EINSATZE “n-- (ko)

SK30-SYTC12-65 P2774207 M3-M12 TCS12 0.50 HSK32A-SYTC12-75 P2774314 M3-M12 TCS12 0.32
SK30-SYTC20-89 P2774208 Mé6-M24 TCS24 31 50 89 1.00 50A HSK50A-SYTC12-72 P2774315 M3-M12 TCS12 19 36 72 46 0.54
SK40-SYTC12-65 P2774201 M3-M12 TCS12 19 36 65 1.10 HSK50A-SYTC20-91 P2774316 M6-M24 TCS24 31 50 91 65 0.70
40 SK40-SYTC20-79 P2774202 Mé6-M24 TCS24 31 50 79 1.50 HSK63A-SYTC12-75 P2774301 M3-M12 TCS12 19 36 75 49 0.82
SK40-SYTC33-115 P2774203 M18-M38 TCS38 48 74 115 3.30 HSK63A-SYTC12-80 P2774302 M3-M12 TCS12 19 36 80 54 0.85
SK50-SYTC12-65 P2774204 M3-M12 TCS12 19 36 65 3.00 HSK63A-SYTC12-120 P2774303 M3-M12 TCS12 19 36 120 94 1.08
50 SK50-SYTC20-79 P2774205 Mé6-M24 TCS24 31 50 79 3.30 63A HSK63A-SYTC12-152 P2774304 M3-M12 TCS12 19 36 152 126 1.27
SK50-SYTC33-115 P2774206 M18-M38 TCS38 48 74 115 5.20 HSK63A-SYTC12-180 P2774305 M3-M12 TCS12 19 36 180 154 1.44
» Merkmal: HSK63A-SYTC20-89 P2774306 M6-M24 TCS24 31 50 89 63 0.84
- Zur Kompensation von Synchronisierungsfehlern, um die Lebensdauer des Gewindebohrers zu HSK63A-SYTC33-121 P2774307 M18-M38 TCS38 48 74 121 95 1.45
verlangern und die Gewindequalitat zu verbessern HSK100A-SYTC12-75 P2774308 M3-M12 TCS12 19 36 75 43 220
- Zum Ausgleich von Steigungstoleranzen bei Gewindebohrern HSK100ASYTC p M3-M —
- Fir Maschinen mit synchronisierter Spindel (05 e (50 e EallllE [ 12 =12 190 UEY 2450
P CAT (ANSI B5.50) Kegel und Inch Produkte sind verfligbar 100A HSK100A-SYTC20-94 P2774310 M6-M24 TCS24 31 50 94 65 2.39
HSK100A-SYTC20-160 P2774311 M6-M24 TCS24 31 50 160 131 2.99
HSK100A-SYTC33-127 P2774312 M18-M38 TCS38 48 74 127 98 3.11
HSK100A-SYTC33-160 P2774313 M18-M38 TCS38 48 74 160 131 4.03
» Merkmal:
- Zur Kompensation von Synchronisierungsfehlern, um die Lebensdauer des Gewindebohrers zu
verlangern und die Gewindequalitét zu verbessern
- Zum Ausgleich von Steigungstoleranzen bei Gewindebohrern
- Fir Maschinen mit synchronisierter Spindel
26 %G YG-1CO, LTD. %G YG-1CO, LTD. 27



y 4
Fiir Hochgeschwindigkeits- Fiir Hochgeschwindigkeits-
D Y oo I - . Synchro TAP

CNC-Maschine CNC-Maschine

SYTC ___TC

SYNCHRO GEWINDEFUTTER (SCHNELLWECHSELTYP) STRAIGHT-KW GEWINDEBOHRERADAPTERDIN)  Gayyindebohrer Adaptes mon et Norm

L
I D1
—H
Einheit : mm
AUFNAHME EWICHT
T D R T

Einheit : mm TCS12D-2821 P2774601 0.20
GRORE GROBE EINSATZE (kg) TCS12D-4534 P2774603 32 4.5 19 25 34 24 371 0.20
TCS12D-43 P2774604 32 4 19 25 3 24 371 0.20
KW20-5YTC12-46 P2774401 M3-M12 Tes12 0.28 TCS12D-5543 P2774605 32 5.5 19 25 43 25 376 0.20
KW20-SYTC12-107.5 P2774406 M3-M12 TCS12 20 19 36 50 107.5 0.65 TSC12D TCS12D-649 P2774606 32 6 19 25 49 25 371 0.20
KW25-SYTC12-46 P2774402 M3-M12 TCS12 25 19 36 56 46 0.37 TCS12D-755 P2774607 32 7 19 25 55 25 376 0.20
25 KW25-SYTC20-74 P2774403 Me6-M24 TCS24 25 31 50 56 74 0.69 TCS12D-862 P2774608 32 8 19 25 6.2 25 371 0.20
KW25-SYTC33-107.5 P2774404 M18-M38 TCS38 25 48 74 56 107.5 132 TCS12D-97 P2774609 32 9 19 25 7 26 376 0.20
32 KW32-SYTC12-74 P2774405 M3-M12 TCS12 32 31 50 60 74 0.71 TCS12D-108 P2774610 32 10 19 25 8 26 371 0.20
» Merkmal: TCS12D-119 P2774611 32 11 19 25 9 26 376 0.20
- Zur Kompensation von Synchronisierungsfehlern, um die Lebensdauer des Gewindebohrers zu TCS24D-649 P2774612 52 6 31 33 4.9 38 371 0.60
verldngern und die Gewindequalitdt zu verbessern TCS24D-755 P2774613 57 7 31 33 55 38 376 0.60
- 29m Ausg!eich von Steigungs.toleranz.en bei Gewindebohrern TCS24D-862 P2774614 ) 8 3 3 62 38 371 0.60

- Fiir Maschinen mit synchronisierter Spindel : s
TCS24D-97 P2774615 52 9 31 33 7 38 376 0.60
1CS24D TCS24D-108 P2774616 52 10 31 33 8 39 371 0.60
TCS24D-119 P2774617 52 1 31 33 9 41 376 0.60
TCS24D-129 P2774618 52 12 31 33 9 43 376 0.60
TCS24D-1411 P2774619 52 14 31 33 1 43 376 0.60
TCS24D-1612 P2774620 52 16 31 33 12 46 376 0.60
TCS24D-18145 P2774621 52 18 31 33 14.5 46 376 0.60
TCS38D-119 P2774622 72 11 48 45 9 43 376 1.80
TCS38D-129 P2774623 72 12 48 45 9 43 376 1.80
TCS38D-1411 P2774624 72 14 48 45 11 45 376 1.80
TCS38D-1612 P2774625 72 16 48 45 12 45 376 1.80
TCS38D TCS38D-18145 P2774626 72 18 48 45 14.5 62 376 1.80
TCS38D-2016 P2774627 72 20 48 45 16 64 376 1.80
TCS38D-2218 P2774628 72 22 48 45 18 66 376 1.80
TCS38D-2520 P2774629 72 25 48 45 20 68 376 1.80
TCS38D-2822 P2774630 72 28 48 45 22 68 376 1.80

P Merkmal: Schnellwechsel-Typ mit integrierter
Drehmomentsicherung

P Fur Rohrgewindebohrer, bitte anfragen
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7o

GEWINDE ER SPANNZANGE (DIN)  ¢\yindebohrer ER Spannzan

Gewindeschneiden auf einer starren
CNC-Maschine

Fiir Hochgeschwindigkeits-

Unterhalb der Norm
ge entspricht der DIN

Einheit : mm

DIN STANDARD RD 11TC RD 16TC RD 20TC RD 25TC RD 32TC RD 40TC RD 50TC
s bsais| oy (g) (‘é’) EDP Nr. (g) (‘é") EDP Nr. (3) (‘é") EDP Nr. (g) (‘é") EDP Nr. (g) (\|’:|v) EDP Nr. (3) (\|’:|v) EDP Nr. (3) (\|’:|v) EDP Nr.

NS M8 | M8 |35 27 P2772501D|35 27 P2T2S07D|35 27 P2772S14D|35 27 P2725MD|35 27 P2772538D | 35 27 P27725520

M5 | MBS | MBS |40 30 P2772502D| 40 30 P2772508D |40 30 P2772515D|40 30 P2772525D| 40 3.0  P2772539D| 40 30 P2772553D

M6 MA | M |45 34 P2T72503D| 45 34 P2T2S0D| 45 34 P2TT2SIED |45 34 P2TT2526D| 45 34 P2IT2540D| 45 34 P27T2554D

M - | - |50 40 P2772504D| 50 40 P2T2510D| 50 40 P2772517D|50 40 P2772527D |50 40 P2772541D| 50| 40 P2772555D

W - | - |55 43 P2772s05D|55 43 P2T2SVID| 55 43 P27T2S18D |55 43 P2772528D |55 43 2725420 | 55| 43 | P27T2556D

MG M4.5-M8 MASMB| 60 | 49 P2772506D | 60 49 P2T2512D| 60 49 P2TT2SID| 60 49 P2772529D| 60 49 P2I7Z53D| 60| 49 P2IT2SSTD
MO+M10 MO+MI0 M 70 55 P2772513D| 70 55 P27725200| 70 55| P2772530D| 70 5.5 P2772544D |70 55 P2772558D

WM M8 80 62 P2772521D| 80 62 P2772531D| 80| 62 | P2772545D| 80 62 P2772559D| 80 | 62 P2772569D

Moo M 90 70 P2772522D| 90 | 70 P2772532D| 90| 7.0 P2772546D| 90 7.0 P2772560D| 90 | 70 P2772570D

: -~ o 100 80 P2772523D |100| 80 P2772533D 100 80 | P2772547D 100 80 P2772561D 100 80 | P2772571D
MI3EMT4 MI3HMIA | - 110 90 P2772534D 110 90 P2772548D | 110 9.0  P2772562D| 110 90 | P2772572D
MIS-M17 MIS-M17| - 120 90 P2772535D 120/ 90 P2772549D | 120 9.0  P2772563D | 120 90 | P2772573D
MIBHMTO MIBHMIO | - 140 110 P272536D | 140/ 110 P2772550D | 140 110 P2772564D | 140 110 P2772574D
MOHM2T M2OEMT| - 160|120 P2772537D | 160|120 P2772551 | 160 120 P2772565D | 160 120 P2772575D
M22-M26 M22-M26| - 180|145 P2772566D | 180|145 P2772576D
M8 M274MS| - 200 160 P2772567D | 200 160 P2772577D
M29-M32 M29-M32| - 220 180 P2772568D | 220 180 P2772578D

w3ooMB - 250 200 P2772579D
M34-M38 M34-M3E| - 280 220 P27725800
M39-M42 M3O-M42| - 320 240 P2772581D

» Zollige Spannzangen verfligbar

30
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ER SPANNZANGEN FUTTER (ER MUTTER)

DIN 6499/ISO 15488

Fiir Hochgeschwindigkeits-

Gewindeschneiden auf einer starren

CNC-Maschine

ynchroTApP -

Zur Aufnahme von Dichtungsscheiben
fiirinnere Kiihimittel

H XSQ-RT (Dichtungsscheibe Typ: Hex.)

Einheit : mm

XSQ-RT16 P2777009 M22x1.50 28.0 225
XSQ-RT20 P2777010 M25x1.50 34.0 24.0
Hl XSQ-RUT (DichtungsscheibeTyp: Round ) Einheit : mm

XSQ-RUT16 P2777011 M22x1.50 320 225
XSQ-RUT20 P2777012 M25x1.50 35.0 24.0
XSQ-RUT25 P2777013 M32x1.50 42.0 25.0
XSQ-RUT32 P2777014 M40x1.50 50.0 275
XSQ-RUT40 P2777015 M50x1.50 63.0 30.5

P Die grundmontierten ER-Muttern auf dem Synchro-Gewindeschneidfutter (Typ ER) unterstiitzen keine Innenkiihlung
P Wenn Sie die Funktion der inneren Kiihlung nutzen méchten, sollten Sie die einfachen ER-Muttern durch die oben
genannten ER-Muttern (Typ Dichtungsscheibe) ersetzen und die Dichtungsscheiben auf der ndchsten Seite hinzufligen
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I/G
Fiir Hochgeschwindigkeits- Fiir Hochgeschwindigkeits- -
Gewindeschneiden auf einer starren Gewindeschneiden auf einer starren P
- CNC-Maschine CNC-Maschine y n Chro m

“ SCHNITTDATEN EMPFEHLUNGEN

DICHTSCHEIBE

TTS31,TTS32 | TTS33,TTS34

4
VDI Material .
3323 Beschrelbung .. Vc (m/min)

125 40-45 40-45 40-45 40-45 30-35
- . 190 13 40-45 40-45 4045 4045 4045
| 3 ] Unlsetg;:”er 250 25 3540 3540 3540 3540 3540
B DICHTSCHEIBE Einheit: mm 270 28 25-30 25-30 25-30 25-30 25-30
Schritt: 05"““) (Schritt: 0.5mm) n Niedriglegierter 180 10 2530 2530 2530 2530 2530
DS/ER16-3  P2780501  13.0 DS/ER25-15 | P2780552 @ 21.0 15.0 40 B senl 575 | 39 2530 2530 2530 2530 2530
DS/ER16-3.5 | P2780502  13.0 3.5 4.0 DS/ER25-15.5 | P2780553 | 21.0 155 40 = P 1823 1823 1823 1823
DS/ER16-4 | P2780503  13.0 40 40 DS/ER25-16 | P2780554 @ 21.0 16.0 40 M 13 Nhtostender 240 23 1520 1520 1520 1520
DS/ER16-45  P2780504  13.0 45 40 DS/ER32-3 | P2780555 | 27.0 30 40 1 Stahl R 1014 1014 1014 1014
DS/ER16-5 | P2780505  13.0 50 40 DS/ER32-4 | P2780556 @ 27.0 40 40 . 3035 2035 1035
DS/ER16-6  P2780506  13.0 6.0 40 DS/ER32-5 | P2780557 @ 27.0 5.0 40 Grauguss J533
DS/ER16-65 = P2780507  13.0 6.5 40 DS/ER32-6 | P2780558 @ 27.0 6.0 40
DS/ER167 | P2780508  13.0 7.0 40 DS/ER32-7 | P2780559  27.0 7.0 40 Gusselsenmit 160 3 3035 3035 3035
Kugelgraphit 250 25 30-35
DS/ER16-8 | P2780509  13.0 8.0 40 DS/ER32-8 | P2780560 @ 27.0 8.0 40
DS/ER16-9 | P2780510  13.0 920 40 DS/ER32-9 | P2780561  27.0 9.0 4.0 Temperguss 0 3035
DS/ER16-10 | P2780511  13.0 10.0 40 DS/ER32-10 | P2780562 @ 27.0 10.0 40 Z0 | 2 0B
DS/ER20-3 P2780512 | 16.0 3.0 40 DS/ER32-10.5 P2780563 @ 27.0 105 40 AL Aluminium- 60 3035 30-35
DS/ER20-4 | P2780513  16.0 40 40 DS/ER32-11 | P2780564 @ 27.0 11.0 40 RELec e 100 3035 3035
DS/ER20-4.5 | P2780514  16.0 4.5 4.0 DS/ER32-11.5 | P2780565 | 27.0 15 4.0 T 7> 40-45 40-45 30-35 40-45 40-45
DS/ER20-5 | P2780515  16.0 5.0 40 DS/ER32-12 | P2780566 @ 27.0 12,0 40 Ll G iegier: 40-45 40-45 3035 40-45 4045
DS/ER20-55 | P2780516  16.0 55 40 DS/ER32-12.5 | P2780567 @ 27.0 12,5 40 130 30-35 30-35 30-35 3035 3035
DS/ER20-6 | P2780517  16.0 6.0 40 DS/ER32-13 | P2780568 @ 27.0 13.0 40 Kupferund 110 45-50 4550
DS/ER20-6.5 = P2780518 | 16.0 6.5 4.0 DS/ER32-13.5  P2780569 @ 27.0 135 4.0 [ 777 Kupferegierung 90
DS/ER20-7 | P2780519  16.0 7.0 4.0 DS/ER32-14 | P2780570 | 27.0 14.0 4.0 |71 Bronze/ Messing) 100 25-30 25-30 25-30 25-30
DS/ER20-7.5 | P2780520  16.0 7.5 40 DS/ER32-14.5  P2780571 | 27.0 145 40
DS/ER20-8 | P2780521  16.0 8.0 40 DS/ER32-15 | P2780572 | 27.0 15.0 40
DS/ER20-85 | P2780522  16.0 8.5 40 DS/ER32-16 | P2780573 | 27.0 16.0 40

DS/ER20-9 P2780523 16.0 9.0 4.0 DS/ER32-17 P2780574 27.0 17.0 4.0
DS/ER20-10 P2780524 16.0 10.0 4.0 DS/ER32-18 P2780575 27.0 18.0 4.0
DS/ER20-11 P2780525 16.0 11.0 4.0 DS/ER32-19 P2780576 27.0 19.0 4.0 . VDI Material

DS/ER20-13 | P2780527 | 16.0 13.0 40 DS/ER40-3 P2780578 = 33.5 3.0 40 125 40-50 4050 1050 40-50 40-50
DS/ER25-3 P2780528 | 21.0 3.0 40 DS/ER40-4 P2780579 = 335 40 4.0 T T T oy T 1050
DS/ER25-3.5  P2780529 | 21.0 3.5 40 DS/ER40-5 P2780580 = 33.5 5.0 4.0 Unleglerter =T = 3550 3550 3550 3550 3550
DS/ER25-4 P2780530  21.0 4.0 4.0 DS/ER40-6 P2780581 @ 33.5 6.0 40 Stahl
DS/ER25-4.5 @ P2780531 21.0 45 40 DS/ER40-7 | P2780582 335 7.0 40 S 30-40 30-40 3040 3040 30-40
DS/ER25-5 | P2780532  21.0 50 40 DS/ER40-8 | P2780583 335 8.0 40 Il U2
DS/ER25-55 | P2780533  21.0 55 40 DS/ER40-9  P2780584 | 33.5 9.0 40 anedﬂgleglerter ey | 1 Jo4e 040 o0 040 S48
DS/ER256 | P2780534  21.0 6.0 40 DS/ER40-10 | P2780585 335 100 40 Sl 27529 30-40 30-40 3040 30-40 3040
DS/ER25-6.5 | P2780535 | 21.0 6.5 40 DS/ER40-11 | P2780586 @ 33.5 11.0 4.0 12 200 15 2030 20-30 20-30
DS/ER25-7 P2780536 = 21.0 7.0 40 DS/ER40-12 | P2780587 @ 335 12.0 4.0 M 13 Nichtrostender 240 23 15-20 1520 1520
DS/ER25-7.5 = P2780537 | 21.0 75 40 DS/ER40-13 | P2780588  33.5 13.0 40 14 Stahl 180 10 — —— —
DS/ER25-8 P2780538 | 21.0 8.0 40 DS/ER40-14 | P2780589 335 14.0 4.0 Grauguss 180 10 30-40 30-40 30-40 30-40
DS/ER25-8.5 | P2780539  21.0 85 40 DS/ER40-15  P2780590 335 15.0 40 260 26 3040 3040
DS/ER25-9 P2780540 | 21.0 9.0 40 DS/ER40-16 | P2780591  33.5 16.0 40 e 160 | 3 30-40 3040 3040 30-40
DS/ER25-9.5  P2780541  21.0 9.5 40 DS/ER40-17 | P2780592 @ 33.5 17.0 40 Kugelgraphit 250 25 30-40 30-40
DS/ER25-10 | P2780542 | 21.0 10.0 40 DS/ER40-18  P2780593 | 33.5 18.0 40 130 3040 3040
DS/ER25-10.5 P2780543 | 21.0 10.5 40 DS/ER40-19 | P2780594 @ 33.5 19.0 4.0 R o0 | 5 30-40 3040
DS/ER25-11 | P2780544 | 21.0 11.0 40 DS/ER40-20 | P2780595  33.5 20.0 4.0 P Auminum. 60 3040
DS/ER25-11.5 | P2780545 | 21.0 115 40 DS/ER40-21 | P2780596  33.5 21.0 4.0 Knetlegierung 100 .
DS/ER25-12 | P2780546 | 21.0 12.0 40 DS/ER40-22 | P2780597  33.5 22.0 4.0 = = 4050 24050 3040 3040 2050
DS/ER25-12.5 | P2780547 | 21.0 12,5 40 DS/ER40-23 | P2780598  33.5 23.0 4.0 S0 Auminium- oo 2050 2050 2040 2040 050
DS/ER25-13 | P2780548 | 21.0 13.0 40 DS/ER40-24 | P2780599  33.5 24.0 40 Guss, legiert

130 3040 3040 3040 3040 3040
DS/ER25-13.5 = P2780549 | 21.0 13,5 40 DS/ER40-25 | P2780600  33.5 25.0 40 o 1560 1560
DS/ER25-14 | P2780550 | 21.0 14.0 40 DS/ER40-26 | P2780601  33.5 26.0 40 Kupfer und
DS/ER25-14.5 | P2780551 21.0 14.5 4.0 27 Kupferleglen.mg 90

(Bronze/Messing) 100 25-35 25-35 25-35
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- 'I/G TECHNISCHE DATEN

GEWINDEBOHRER TOLERANZEN

P Toleranzklassen von Gewindebohrern und Toleranzpositionen fiir Gewinde nach metrischer ISO-Norm

Gewindebohrer Toleranz I

Muttergewinde
A i nach H-Toleranz

Muttergewinde Toleranz Muttergewinde
Position der Klassen fir Position der
H Toleranz Gewindebohrer G Toleranz

Innengewinde
Toleranz

. Gewindebohrer Toleranz

DIN Toleranzen

7G

Steigungsdurchmesser

Au=0

<
} :
D Nennendurchmesser der Steigung

D2 :Steigungsdurchmesser 2 : Steigungsdurchmesser

P Gewindetoleranzen und empfohlene Klassen

Gewindetoleranz Gewindetoleranz Richtige Klasse, um Muttergewinde zu erhalten

ISO DIN mit Toleranz
ISO 1 4H 4H 5H
1SO 2 6H 4G 5G 6H
1ISO 3 6G 6G 7H 8H
7G 7G 8G
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HIGH QUALITY PRODUCTS and ON LEAD TIME DELIVERY
for GLOBAL CUSTOMERS

Seit 1982 hat sich YG-1 der Qualitdt, Innovation und dem einzigartigen Kundenerlebnis verschrieben.

Unsere Leistung und Erfahrung haben YG-1 weltweit den Ruf eines der filhrenden Hersteller von hochwertigen
Schneidwerkzeugldsungen eingebracht. Diese globale Prasenz erstreckt sich Gber 75 Ladnder mit internationalen
Logistikzentren, die unseren Kunden den bestmaglichen Service bieten - heute und morgen.

EUROPE

g A seGium o= FINLAND BN Ay P PORTUGAL SR SLOVENIA = THENETHERLANDS
=~ CROATIA B N FrRANCE g UTHUANIA ) Il ROMANIA Z SPAIN A TURKIVE
lpem CZECHREPUBLIC B GERMANY U= NORWAY EE= SWEDEN SIE UNITEDKINGDOM =23 DENMARK
= HUNGARY wsm POLAND W= SERBIA IEA SWITZERLAND =22 AUSTRIA == GREECE

B AeaniA ] BOSNIA AND HERZEGOVINA W JKRAINE e UZBEKISTAN WS BULGARIA
&= stonia

ASIA PACIFIC

§5R AUSTRALIA W= |NDONESIA ©= MALAYSIA @ SOUTHKOREA EA ViETNAM
M cHiNA —E ISRAEL A PAKISTAN Bl TAWAN

IEl HONG KONG @ JAPAN R PHILIPPINES === THAILAND

=~ INDIA IEll SAUDIARABIA @™ SINGAPORE = UNITED ARAB EMIRATES

AMERICAS

EE3 BrAzL I*0 canapa === COLOMBIA A mexico W= UNITED STATES
AFRICA

= EGYPT B2 SOUTH AFRICA

S YG-1CO,LTD. .,
uy = *f{jr weitere Informationen wenden Sie sich bitte an unser Office oder Ihren Technischen Berater

OFFICE

YG-1 Technology Center GmbH
Telefon: +49 7364 95597-0
https://www.yg1-techcenter.de
E-Mail: info@yg1-techcenter.de
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OFFICE

YG-1 Technology Center GmbH
Telefon: +49 7364 95597-0
https://www.yg1-techcenter.de
E-Mail: info@yg1-techcenter.de

Die Informationen sind nur als Referenz gedacht. Die Spezifikationen der Werkzeuge kénnen

ohne vorherige Ankilindigung gedndert werden.

Obwohl wir uns bemiihen, genaue und aktuelle Informationen zur Verfligung zu stellen,

kénnen wir nicht garantieren, dass sie jede spezielle Anwendung abdecken.
YG-1 oder die Herausgeber haften nicht fiir Schaden, die durch die Verwendung der
Informationen entstehen..

2 YouTube @ I @

SuchenSie’YG-1'in den Sozialen Medien
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