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‘ZKENNAMETAIZ

...\Wendeschneidplatten und Werkzeuge flir hchste Genauigkeit
und Qualitét in der téglichen Produktion!

Auswahl des LT-Gewindedrehsystems

e | T ist die erste Wahl zur Herstellung von Feingewinden und

mehrgéngigen Gewinden sowie zum Gewindedrehen in kleinem
Bohrungsdurchmesser.

¢ Eine groBe Auswahl an CB-Wendeschneidplatten mit
Spanformer ermdglichen eine ausgezeichnete Spankontrolle fir
hervorragende Oberflachengiten und weniger Bedienereingriffe.

¢ Dieses System verflgt Uber eine umfassende Auswahl an
metrischen (ISO) und géngigen europaischen Gewindeformen.

e Das flache Profil des LT-Werkzeugsystems ermdéglicht einen
ungehinderten Spanfluss - ideal flir Innengewinde.
¢ Unterlagen mit unterschiedlichen Neigungswinkeln gewéahrleisten

die passende Schnittgeometrie fiir das Gewindedrehen
mit hohem und negativem Steigungswinkel. Dadurch werden

l&ngere Standzeiten und hdéhere Gewindequalitdten erzielt.

¢ Durch die drei Schneidkanten der LT-Wendeschneidplatte
werden deutlich hohere Standmengen erreicht und dadurch
die Wirtschaftlichkeit verbessert.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

Prazisionsgeschliffene Gewindeform auf LT und LT-CB

¢ minimiert die Aufbauschneidenbildung

e prazise Bearbeitung der meisten gebrauchlichen Werkstoffe

e reduziert die Schnittkrafte

¢ gewdhrleistet hochste Qualitdt und Genauigkeit

Exzellente Spankontrolle

¢ vermeidet lange, unkontrollierte Wendelspéne

e hervorragend flir die Herstellung von Innengewinden geeignet

¢ sowohl Teilprofil- als auch Vollprofil-Gewindeschneidplatten fiir
alle géngigen Gewindeformen erhaltlich

PVD-TiAIN-beschichtete Premiumsorten KC5010 + KC5025
e Verldngerung der Standzeit bei gegebenen Bearbeitungsbedingungen

¢ Erhéhung der Produktivitat durch bis zu 30 % hdhere
Schnittgeschwindigkeiten verglichen mit konventionellen PVD-Sorten

Kenna Universal™ Wendeschneidplatten

e Prazisionsgepresste LT-K-Gewindeform sorgt firr hervorragende
Einsatzvielfalt und Wirtschaftlichkeit

e eine ausgezeichnete Spankontrolle in Verbindung mit der
neuen Sorte KU25T erméglicht eine problemlose Bearbeitung
zahlreicher Werkstoffe
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KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

KENNA PERFECT™ - LT Gewindedrehen

5 einfache Schritte zur Steigerung der Produktivitat

Was Sie wissen miissen:

¢ AuBen-/Innenbearbeitung
e Spindeldrehung/Gewinderichtung
e Vorschubrichtung.

1. Schritt - Wahl des Gewindeschneidverfahrens und der Ausfiihrung des Werkzeuges

+ Vorschubrichtung gegen das Spannfutter — Standard-Steigungswinkel

oder  -Ausfiihrung

KZKENNAMETAI:

d B Richtung d L
oaer -Aichtung des
K\emmh%lters/der @ -
Wendeschneidplatte ® ®
« Vorschubrichtung weg vom Spannfutter — umgekehrter Steigungswinkel
R
2. Schritt - Wahl der fiir die Anwendung geeigneten Wendeschneidplatte
* Siehe Gewindeschneidplattentbersicht auf Seite E33.
 Wahlen Sie Vollprofilgewindeschneidplatten fiir ein volausgeformtes =)
Gewindeprofil einschlieBlich Durchmesser. I|||
¢ \ollprofilgewindeschneidplatten machen ein Entgraten tiberflissig und Wendeschneid-
) - ) . ) . 5 Katalognummer KC5025 KC5010
erzielen bei dieser Gewindesteigung die besten Standzeiten. plattengroBe
» Teilprofilgewindeschneidplatten erlauben das Schneiden verschiedener 1 LTT1NRAGO ®
Gewindesteigungen mit nur einer Schneidplatte. 16 LT16NRAGE0 °
* WendeschneidplattengroBe flir Klemmhalterauswahl beachten.
3. Schritt - Wahl des Schneidstoffs und der Schnittgeschwindigkeit
Empfehlungen zur Schneidstoff- und Schnittgeschwindigkeitswahl - m/min (sfm)
Hochwarmfeste
Werkstoff Stahl Nichtrostender Stahl Gusseisen NE-Metalle Legierungen
Wendeschneid- CB Ohne CB
platten- Spanformstufe Span- Spanformstufe
Ausfiihrung formstuf
< E (S)pr'ﬁimale KC5010 KC5010 KC5010 “Tkcso10 KC5010
™ chnitt-
u ﬁ Bedingungen 50 - 230 (160 - 750) 50 - 185 (160 - 600) 70 -210 (230 - 700) 70 - 390 (230 - 1300) 20 - 120 (85 - 400)
Erste Wahl KC5025 KC5025 KC5025 KC5025 KC5025
40 - 200 (130 - 650) 40 - 135 (130 - 450) 60 - 145 (200 - 475) 50 - 360 (160 - 1150) 10- 100 (35 - 330)
Wendeschneid- |
platten- Spanformstufe
g Ausfihrung
<=
=20
2% S o= N
x 2 Auswahl KU25T KU25T KU25T KU25T KU25T
> 25- 140 (80 - 450) 25 - 100 (80 - 350) 30 - 110 (100 - 360) 30 - 300 (100 - 1000) 10 - 85 (35 - 280)

CB-Wendeschneidplatten mit Spanformer sind flir manche Gewindeformen nicht verflgbar.

In diesen Fallen kénnen sie durch flache Wendeschneidplatten ersetzt werden.
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Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



B kennamerac KENNA PERFECT™ - LT Gewindedrehen

5 einfache Schritte zur Steigerung der Produktivitat

4. Schritt - Wahl des Klemmhalters aus dem Katalog
Hinweis: Die WendeschneidplattengroBe muss mit der PlattengroBe des gewahlten Klemmbhalters (ibereinstimmen:

Erforderliche Information: Wendeschneid- | min. Boh
. Katalognummer en pe;;:tenel : m(ilrl]}ch?ng%ggf_ Unterlage
¢ AuBen-/Innenbearbeitung.
¢ minimaler Bohrungsdurchmesser
(flr die Innenbearbeitung). S1212LSER3 LT11NRA60O 90in SM-VI3
e Richtung des Werkzeugs.
¢ WendeschneidplattengréBe.
A2020LSER16 LT16NR 16 mm SM-VI3
5. Schritt - Wahl der geeigneten Unterlage
Erforderliche Information:
¢ Gewindeform (Gange/Zoll oder Steigung).
¢ Flankendurchmesser.
¢ Gewindesteigung (Ausflihrungs-, Vorschub-, Gewinderichtung)
Wahlen Sie die geeignete Unterlage: ~ SMYE... fir rechte AuBen- oder linke Innengewinde
SMYI... fiir rechte Innen- oder linke AuBengewinde
Steigung (mm
A gung (mm) o e 3 » 1 ™I
5 10 3 25
= NS
2 == = 9 § \;3 R &
8T /) & &° 3
g2 8 s/ &
= 5 &
0 = 7 ,fg S & 6‘§\\ 315
S8 K18/ & e 4
§’ =S Rechtsgewinde/ Werkzeuge in Rechtsausfiihrung 6 %) SQ/ o§\ g‘&»{\‘?‘b 41
ol g 5 2 S\NK\‘ PR\ 5
2L . o . AN 00¢'
S g 4 S WNE 6
5% R !
2§ 3 B
SHh 11
% - - 2 der SOLSES 14
g SMYE* 5N O ;g
= Linksgewinde/ Werkzeuge in Linksausfiihrung ! (Zoll) 32
0 @ @ Q) Flankendurch- L ﬁ
50 100 150 messer mm 200 2
1 7 24
. SMYE*1.5N oder SMy/+{.s 18
:g q 2 191
52 3 S :
»n £ — 78
g é - 4 E2N°dersM 6
25 Linksgewinde/ Werkzeuge in Rechtsausfihrung > Sy, Yoy, 5
2 8 6 &y 4’
25 = —v O, 4
= 7 ’8,14
2> (7 34
s 07
eF 8
o o
22 = | ’
§ L 10 215
Y Rechtsgewinde/ Werkzeuge in Linksausfilhrung ~ Steigung (mm) -2° -1° TPl

*kennzeichnet UnterlagengréBe: 3 = WendeschneidplattengréBe 16 (3/8 in. D)
4 = WendeschneidplattengroBe 22 (1/2 in. D)

Unterscheidet sich die empfohlene Unterlage von der im Lieferumfang des Klemmhalters enthaltenen Unterlage, so ist sie separat zu bestellen.

HINWEIS: Optimieren Sie Ihre Gewindeschneidoperation durch die Wahl des geeigneten Zustellwinkels und der empfohlenen Zustellwerte. Siehe den
Technischen Abschnitt auf den Seiten E65-E67 in diesem Katalog. Detaillierte Informationen zur Unterlagenauswahl finden Sie auf Seite E83-E84.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E31
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

WENDESCHNEIDPLATTEN

LT-Gewindedrehen — Wendeschneidplatten-Kennzeichnungssystem B kennamerac

D S D1 [I- ohne Spanformstufe
Wende- CB- Spanbrecher
schneid- - ™
plattengroBe| LI (mm) 2Zoll mm Zoll mm Zoll mm K gEglr:\:érrL:]’s\ltILYfERSAL
11 11,0 | 250 | 6,35 | 126 | 3,20 | 128 | 3,25 P
16 16,5 .375 9,52 143 | 3,63 | .155 | 3,94
22 22,0 500 12,70  .188 4,78 192 4,88

ER- auBen, rechts
EL- auBen, links

NR- innen, rechts

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE

KLASSISCHE PRODUKTE

2. Wendeschneidplattentyp

NL- innen, links

3.Schneidenrichtung

6.Spanformstufen

1.Wendeschneidplattentyp 4.Gewindesteigung 5.Gewindeprofil
LT-Gewindrehen Teilprofil ISO - metrisches 1ISO-Gewinde, 60°
5 . Gewindester [ 1oy s UN - Amerikanisches UN-Gewinde, 60°
ezeichnung : teigung 60 - Teilprofil, 60°
gung (mm) = protil,
Génge/Zoll 55 - Teilprofil, 55°
A 0,50-1,5 48-16 w — Whitworth, 55°
BSPT - Britisches Rohrgewinde, 55°
AG 0,50-3,0 48-8 NPT - Amerikanisches Rohrgewinde, 60°
ACME - Amerikanisches Acme-Gewinde
G 1,75-3,0 14-8 STACME - Amerikanisches Acme-Gewinde,
verkirzt
N 3,50-5,0 7-5 TR - Trapezgewinde, DIN 103
RD - Rundgewinde, DIN 405
188 UNJ - Kontrollierter Grundradius, 60°
Vollprofil NPTF - Dichtgewinde, 60°
— API - Gewinde nach Norm des American
g’gzﬁ%qg%fngpl 0.5-4.0 Petroleum Institute
in mm BUT - API Buttress-Futterrohr
APIRD - API-Rundgewinde

TECHNISCHER TEIL

INDEX

Der Vorteil von Kennametal LT:

Jede Box mit 10 Wendeschneidplatten enthélt
einen kostenlosen Torx-Schllssel und eine
Ersatzschraube. (AuBer fur LT-K Wendeschneidplatten)

QRRR WARR
b '\/Q

E32 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



R kennamerac LT Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen Ubersicht
Ausfiihrung Toleranz Vollprofil-
CB -K Ohne Spanformstufe [ Gewindeprofil Norm Klasse gewinde Anwendung Seite
LT-60CB LT-60K LT-60 Teilprofil 60° - - N Allgemeine Verwendung fiir 60°-Gewindeformen wie ISO und UN, | E34-
4 @‘ 4 @' wenn Teilprofilgewindeschneidplatten fiir verschiedene E35
N2 I ‘ Steigungen eingesetzt werden sollen.
LT-SOCB = [LT-ISOK [AEN O Metrisch ISO 1SO R262, 6g/6H Y in allen Industriezweigen gebréuchliche 60°-V-Form mit E37
= ' Y O DIN 13 metrischen Abmessungen
@ e / U
LT-UNCB LT-UN UN-Gewinde ANSI B1,1:74: 2A/2B Y in allen Industriezweigen gebrauchliche 60°-V-Form mit E40
@ % Zoll-Abmessungen
LT-UNK LT-UNJ UNJ MIL-S-8879C 3A/3B Y kontrollierter Grundradius bei AuBengewinden fir die Militér- E41-
=) und Luffahrindustrie 42
| 5 \’
N[
LT-NPT NPT USASB2,1:1968 | Standard Y US Rohrgewinde-Standardformen fiir Rohrleitungsanschliisse Ed2-
NeTCB % @» NPT E3
S50
Nl NI
LT-NPTF NPTF ANSI B1.20.3- Klasse 2 Y NPT-Form in Dichtgewinde-Ausfiihrung fiir Rohrleitungsanschiiisse | E44
NPTFCB f @E @» 1976
S50
24
LT-55 ~ Teilprofil 55° - - N AII emeine Verwendung fiir 55°-Gewindeformen wie Whitworth, | E44-
() und BSP, wenn Teilprofilgewindeschneidplatten zum Schnei- | E45
\_/ den verschiedener Steigungen eingesetzt werden sollen.
LT-BSPT /@ BSPT BS 21:1985 StBaggaTrd Y 55°-Form fiir Rohranschliisse E45
LT-WCB LT-WK LW Whitworth, BSW, BS 84:1 In mittlerem Y allgemein gebréuchliche 55°-Form fiir Gasund Wasseranschlisse | E46-
SN \ (. BSP | 1S0228/1: 1982 MaBKlasse A E47
S0 j W DIN 259
‘\\, / v \_/
LT-API APl Rund API SPEZ. 7:1990 | Standard API Y 60°-V-Form fiir Eck-Rohrverbindungen in der Ol- und Gasindus- | E47
)\ Eck trie, einschiieBlich der Formen Vi-.038R, V-.040 und V-.050
5 y|  Verbindungen
N
LFAPIRD = API Rund API STD. 5B:1979 | Standard API Y 60°-V-Form mit groBem Radius fiir Futterrohre, Steigrohre und E48
@ \ RD Leitungsrohre in der Ol- und Gasindustrie, einschlieBlich der
@ Rundformen 8 und 10
LT-BUT N API Buttress | API'SPEZ. 7:1990 | Standard API Y Buttress-Ausfiirung fiir Futtenrohrverbindungen in der Ol- E48-
() ‘ Casing und Gasindustrie E49
N
LT-ACME Acme ANSI B1.5:1988: 3G N 29°-Trapezgewindeform fiir Bewegungsanwendungen in E49
@» zahlreichen Industriezweigen
N2
N
Stub Acme ANS| B1.8:1988: 2G N 29°-Trapezgewindeform mit geringer Tiefe fur E50
: ewegungsanwendungen in zahlreichen Industriezweigen
STACME ®‘ Bewegungsanwendungen in zahlreichen Industriezweig
LT-RD Rundgewinde DIN 405 Th/TH Y runde Gewindeform fiir Rohranschliisse in der Chemie- E50
@» und Lebensmittelindustrie
LT-TR @ Trapezgewinde DIN 103 7e/T™H N metrische 30°-Trapezgewindeform fiir Bewegungsanwendungen | E51
P
=
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E33
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

~
o :
olo|e
® Erste Wahl 0|00
O Alternative QIIOIO
LT-ER/L-60 olele
olo|e
RC EX e
60° Wendeschneid- Steigung | Kegel g % g
plattengrdBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zol mm Zoll 22| <
rechts
16 LT16ERAGO 0,50-15 48-16 - 0,05 002 08 031 09 035 (®|e
16 LT16ERAGE0 0,50-3,0 48-8 - 0,08 .003 1,2 047 17 067 o0
Teilprofil 60° 16 LT16ERGBO 17530 “s | - 028 011 12 47 17 067 |@|®
auBen 22 LT22ERNGO 3550 7-5 - 0,53 .021 17 067 25 098 o
links
16 LT16ELABO 0,50-1,5 48-16 - 0,05 002 08 031 09 035 L]
16 LT16ELAGE0 0,50-3,0 48-8 - 0,08 .003 1,2 047 17 067 L]
16 LT16ELG60 1,75-3,0 14-8 - 0,28 011 12 047 1,7 067 L J
22 LT22ELNGO 3550 7-5 - 0,53 021 1,7 067 2,5 098 o
ﬂ@‘); LT-NR/L-60
\lllll RC EX
2| Q| —
Wendeschneid- Steigung | Kegel § § §
plattengréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll[ Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll MRS
rechts
11 LT11NRA6O 0,50-1,5 48-16 - 0,05 002 08 031 09 035 |®e
) - 16 LT16NRAGO 0,50-1,5 48-16 - 0,05 002 0,8 031 09 035 o0
Teilprofil 60° 16 LT16NRAG60 050-3,0 48-8 - 0,05 002 12 047 17 067 |@|e
Innen
16 LT16NRG60 1,75-3,0 14-8 - 0,15 .006 1,2 047 1,7 067 |®|®
22 LT22NRN6O 3,5-5,0 75 - 0,31 012 1,7 067 25 098 L]
links
11 LT11NLA6O 0,50-1,5 48-16 - 0,05 002 0,8 031 09 035 L]
16 LT16NLAGO 0,50-1,5 48-16 - 0,05 002 08 031 09 035 L J
16 LT16NLAGE0 0,50-3,0 48-8 - 0,05 002 1,2 047 1,7 067 L J
16 LT16NLG60 1,75-3,0 14-8 - 0,15 006 1.2 047 1,7 067 L]
22 LT22NLN6O 35-5,0 75 - 0,31 012 1,7 067 25 098 L]

Bestellbeispiel:

KZKENNAMETAI:

Katalognummer: LT16ERAG60CB
Schneidstoffsorte: KC5010

E34 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

Y
& Tl
S olo|e
o Erste Wahl N O|O0[O
O Alternative K ellielie
LT-ER-60CB M| [e]e]e
P o(ofe
RC EX E e
Wendeschneid- Steigung | Kegel | | | (é) % g
platte nqroBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll 2 =<
rechts
16,497 LT16ERAG60CB 0,50-3,0 48-8 — 0,076 .0030 0,889 0350 1,499 0590 |@|®
Teilprofil 60° auBen
LT-NR-60CB
RC EX E o
Wendeschneid- Steigung | Kegel g % g
plattenaréBe Katalognummer Steiqung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zol L=<
rechts
Vi 11 LT11NRAGOCB 0,50-1,5 48-16 - 0,05 002 06 024 08 031 ®
@ 16 LT16NRAGE0CB 0,50-3,0 48-8 - 0,05 .002 09 035 15 059 ®
Teilprofil 60° innen 16 LT16NRG6OCB 1,75-3,0 14-8 - 0,16 .006 1,0 039 15 059 ®
LT-ER-60K
RC EX E e
Wendeschneid- Steigung | Kegel g % g
60° plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zol |2 <
rechts
16 LT16ERAGEOK 0,50-3,0 48-8 - 0,08 .003 12 047 1,7 067 [
16 LT16ERG6OK 1,75-3,0 14-8 - 0,18 007 12 047 1,7 067 ®
Teilprofil 60° auBen
LT-NR-60K
RC EX E e
\Wendeschneid- Steigung | Kegel % % g
plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll | E| <
rechts
\V4 1 LT11NRAGOK 0,50-1,5 48-16 - 0,03 .001 08 031 09 .035 ®
A 16 LT16NRAGE0K 0,50-3,0 48-8 - 0,04 .002 1,2 047 1,7 067 ®
Teilprofil 60° 16 LT16NRGBOK 1,75-3,0 14-8 - 0,08 .003 1,2 047 1,7 067 L]
innen
Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT11NRAG60K
Schneidstoffsorte: KU25T
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E35
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

O
olo|e
® Erste Wahl O|0]0
O Alternative OJOIQ
’/@m LT-ER/L-ISO olefe
\I\, olo|e
1 RC EX
2| L =
60° Wendeschneid- Steigung | Kegel g g §
plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génae/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll e
rechts
16 LT16ER05ISO 050 - - - - 06 024 04 016 ®
/8P| 16 LT16ER075ISO 075 - - - - 06 024 06 024 ®
ISO Metrisch 16 LT16ER10ISO 1,0 - - - - 07 027 07 07 |e|e
auBen 16 LT16ER125SO 1,25 - - - - 08 031 09 035 |@e
16 LT16ER15ISO 15 - - - - 08 031 1,0 039 |ee
16 LT16ER175ISO 1,75 - - - - 09 035 1,2 047 |®@|®
16 LT16ER201SO 2,0 - - - - 1,0 039 13 051 |®|®
16 LT16ER25ISO 25 - - - - 1,1 043 15 059 (@|®
16 LT16ER301SO 30 - - - - 12 047 1,6 063 |(®|®
22 LT22ER351SO 35 - - - - 16 063 23 090 [
22 LT22ER40ISO 40 - - - - 1,6 063 23 090 ®
22 LT22ER45ISO 45 - - - - 1,7 .067 24 094 [
22 LT22ER501SO 50 - - - - 1,7 067 25 098 [
links
16 LT16ELO5ISO 050 - - - - 06 024 04 016 ®
16 LT16EL075ISO 0,75 - - - - 06 024 06 024 ®
16 LT16EL10ISO 1,0 - - - - 07 027 07 027 ®
16 LT16EL125SO 1,25 - - - - 08 1031 09 035 ®
16 LT16EL15ISO 15 - - - - 08 031 1,0 039 |®e
16 LT16EL175ISO 1,75 - - - - 09 035 1,2 047 ®
16 LT16EL201SO 2,0 - - - - 1,0 039 13 051 ®
16 LT16EL25ISO 25 - - - - 1,1 043 15 059 L]
16 LT16EL30ISO 30 - - - - 12 047 16 063 ®
22 LT22EL351S0 35 - - - - 1,6 063 23 090 ®
22 LT22EL401SO 40 - - - - 1,6 063 23 090 ®

‘ZKENNAMETAIZ

Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT16ER05ISO
Schneidstoffsorte: KC5025

E36

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.




‘ZKENNAMETAI.’

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

O
olo|e
® Erste Wahl 0]0]0
O Alternative OIONO
i‘l@‘ LT-NR/L-ISO slele
\/’ olo|e
1L RC EX ol
Wendeschneid- Steigung | Kegel % % g
plattenaréBe Katalognummer Steiqung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zol mm Zoll mm Zoll =<
rechts
60° 11 LT11NR05ISO 0,50 - - - - 06 024 04 016 ®
11 LT11NR075ISO 0,75 - - - - 06 024 06 024 [
/4P 11 LT11NR10ISO 1,0 - - - - 06 024 07 027 L4
_ISO Metrisch 11 LT11NR125ISO 1,25 - - - - 08 031 09 035 [
innen 1 LT11NR151SO 15 - - - - 08 .031 1,0 09 |oe
11 LT11NR175ISO 1,75 - - - - 09 035 1,1 043 [
11 LT11NR20ISO 20 - - - - 09 035 1,1 043 [
16 LT16NR05ISO 0,50 - - - - 06 024 04 016 ®
16 LT16NRO75ISO 0,75 - - - - 06 024 06 024 [
16 LT16NR101SO 1,0 - - - - 06 024 07 027 |ele
16 LT16NR125ISO 1,25 - - - - 08 031 09 035 [
16 LT16NR151SO 15 - - - - 08 031 1,0 039 |ee
16 LT16NR175ISO 1,75 - - - - 09 035 1,2 047 ®
16 LT16NR20ISO 20 - - - - 1,0 039 13 051 |@®
16 LT16NR25SO 25 - - - - 1,1 043 15 059 ®
16 LT16NR301SO 30 - - - - 1,1 043 15 059 |oe®
22 LT22NR35ISO 35 - - - - 1,6 063 23 090 ®
22 LT22NR40ISO 40 - - - - 16 063 23 .090 [
22 LT22NR45ISO 45 - - - - 1,6 063 24 094 ®
22 LT22NR50ISO 50 - - - - 16 063 23 .090 [
links
11 LT11NLO75ISO 0,75 - - - - 06 024 06 024 [
11 LT11NL10ISO 1,0 - - - - 06 024 07 027 [
11 LT11NL15ISO 15 - - - - 08 031 1,0 039 ®
16 LT16NL10ISO 1,0 - - - - 06 024 07 027 [
16 LT16NL15ISO 15 - - - - 08 031 1,0 039 ®
16 LT16NL20ISO 20 - - - - 1,0 039 13 051 [
16 LT16NL30ISO 30 - - - - 1,1 043 15 059 ®
22 LT22NL40ISO 4,0 - - - - 1,6 063 23 .090 ®
N —
TS ¢ LTER-ISOCB
o
[ RC E ole
o . — =
50 Wendeschneid- Steigung | Kegel 3 % g
plattengréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll =z 2| =
rechts
16 LT16ER05ISOCB 0,50 - - - - 1,2 047 05 020 |®|®
/e - 16 LT16ER075ISOCB 075 - - - - 1,2 047 06 024 (@@
'asuge'\r"]e‘““h 16 LT16ER10ISOCB 10 - - - - 07 028 08 »l |ele
16 LT16ER125ISOCB 1,25 - - - - 07 028 08 03 |e|e
16 LT16ER15ISOCB 15 - - - - 07 028 08 031 |ee
16 LT16ER175ISOCB 1,75 - - - - 1,2 047 15 059 |®|®
16 LT16ER20ISOCB 2,0 - - - - 12 047 1,5 09 |(@|®
16 LT16ER25ISOCB 25 - - - - 1,2 047 15 059 ®
16 LT16ER30ISOCB 30 - - - - 13 051 15 059 |®|®
Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT16ER05ISOCB
Schneidstoffsorte: KC5025
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E37
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

KZKENNAMETAI:

oY
Q ©
[ 2L )
@ Erste Wahl O|o[C
O Alternative ole/®
NeH LT-NR-ISOCB eee
|\:®¢’ olele
Il RC BX
2L =
Wendeschneid- Steigung | Kegel § § 8
plattengrdBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zol mm Zoll 2= <
rechts
60° 11 LT11NR075ISOCB 0,75 - - - - 1,194 0 0,500 0 ®
1 LT11NR10ISOCB 1,0 - - - - 0,711 0 0,787 0 o
e 1t LT1INR151SOCB 15 - - - - 0711 0 0,787 0 °
1SO Metrisch 16 LT1BNR10ISOCB 10 - - - - 0,711 0 0,787 0 °
innen 16 LT16NR15ISOCB 15 = = = = 0711 0 0,787 0 °
16 LT16NR20ISOCB 20 - - - - 1,100 0 1,499 1 ®
16 LT16NR25ISOCB 2,5 - - - - 1,100 0 1,499 A L]
LT-ER-ISOK
RC EX
2L =
Wendeschneid- Steigung | Kegel § § g
60° plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll || <
rechts
16 LT16ER10ISOK 1,0 - - 0,14 .005 0,7 028 0,7 028 L]
16 LT16ER125ISOK 1,25 - - 0,16 .006 1,1 043 08 031 L]
/8P| 16 LT16ER15ISOK 15 - - 020 .008 08 031 1,0 039 ®
'SC; Metrisch 16 LT16ER1751SOK 175 = = 022 009 12 047 15 059 °
auben 16 LT16ER20ISOK 20 = = 027 011 10 039 13 051 °
16 LT16ER25ISOK 2,5 - - 0,32 013 1.2 047 15 059 L]
16 LT16ER30ISOK 30 - - 0,38 015 13 051 15 059 o
@ LT-NR-ISOK
RC EX e
. Wendeschneid- Steigung | Kegel % % g
50 plattenaréBe Katalognummer Steiqung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll X &=
rechts
/4P 11 LT11NR10ISOK 1,0 - - 0,06 .002 07 028 08 031 ®
ISO Metrisch 11 LT11NR125ISOK 1,25 - - 0,07 003 07 028 08 031 ®
innen 16 LT16NR10ISOK 1,0 - - 0,05 002 07 028 07 028 ®
16 LT16NR15ISOK 15 - - 0,08 .003 08 031 1,0 039 L]
16 LT16NR175ISOK 1,75 - - 0,10 004 12 047 15 059 L J
16 LT16NR20ISOK 20 - - 0,10 004 10 039 13 1051 L]
16 LT16NR25ISOK 25 - - 0,14 005 12 047 15 1059 L]
16 LT16NR30ISOK 30 - - 0,17 .007 13 .051 15 1059 L J

Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT11NR10ISOK
Schneidstoffsorte: KU25T

E38 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.




‘ZKENNAMETAIZ

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

Y
&» 5
eo|e0
o Erste Wahl O|0[C
O Alternative LI
KO LFERL-UN 220
\\ olele
I RC EX 1.
Wendeschneid- Steigung | Kegel alglk
. plattengréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll EEE
rechts
16 LT16ER48UN - 48 - - - 06 024 06 024 [}
16 LT16ER40UN - 40 - - - 06 024 06 024 [
/8P 16 LT16ER36UN - 36 - - - 06 024 06 024 [}
American 16 LTI6ER32UN = k) = = = 06 024 06 024 |e|e
UN-auBen 16 LT1GER28UN = 8 | - = = 06 024 07 w |e|e
16 LT16ER24UN - 24 - - - 07 027 08 031 |e|e
16 LT16ER20UN - 20 - - - 08 031 09 035 |e|e
16 LT16ER18UN - 18 - - - 08 031 1,0 039 |e|e
16 LT16ER16UN - 16 - - - 09 035 1,1 43 |e|e
16 LT16ER14UN - 14 - - - 1,0 039 12 7 |e|e
16 LT16ER12UN - 12 - - - 1,1 043 14 055 |e|e
16 LT16ER1OUN - 10 - - - 1,1 043 15 059 [}
16 LT16ERSUN - 8 - - - 12 047 1,6 063 [}
links
16 LT16EL40UN - 40 - - - 06 024 06 024 [}
16 LT16EL28UN - 28 - - - 06 024 07 027 [}
16 LT16EL24UN - 24 - - - 07 027 08 031 [}
16 LT16EL20UN - 20 - - - 08 031 09 035 [
16 LT16EL18UN - 18 - - - 08 031 1,0 1039 [}
16 LT16EL16UN - 16 - - - 09 035 1,1 043 °
16 LT16EL14UN - 14 - - - 1,0 039 1,2 047 )
16 LT16EL12UN - 12 - - - 1,1 043 14 1055 [}
16 LT16EL1OUN - 10 - - - 1,1 043 15 059 [
16 LT16EL8UN - 8 - - - 1,2 047 1,6 063 [}
Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT16ER10UN
Schneidstoffsorte: KC5025
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E39
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

oY
O
o|o|o
@ Erste Wahl O]0]O
O Alternative O O][Q
=y LT-NR/L-UN olee
/’ olo|e
il RC EX AR
Wendeschneid- Steigung | Kegel SEls
plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génae/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zol mm Zoll SEE
60° rechts
1 LT11NR4OUN - 40 - - - 0,6 024 0,6 024 [ J
ap 11 LT11NR32UN - 32 - - - 06 024 06 024 ®
- 1 LT11NR28UN - 28 - - - 0,6 024 0,7 027 L]
American
UN-innen 1 LT11INR24UN - 24 - - - 0,7 027 08 031 L]
11 LT11NR20UN - 20 - - - 08 031 09 035 ®
11 LT1INR18UN - 18 - - - 08 031 1,0 039 L J
11 LT1INR16UN - 16 - - - 09 035 1,1 43 |e|e
16 LT16NR28UN - 28 - - - 06 024 0,7 027 [ J
16 LT16NR32UN - 32 - - - 06 024 0,6 024 [ ]
16 LT16NR24UN - 24 - - - 0,7 027 0,8 031 L]
16 LT16NR20UN - 20 - - - 08 031 09 035 ®
16 LT16NR18UN - 18 - - - 0,8 031 1,0 039 [ J
16 LT16NR16UN - 16 - - - 0,9 035 1,1 043 [ J
16 LT16NR14UN - 14 - - - 0,9 035 12 047 L]
16 LT16NR12UN - 12 - - - 11 043 14 1055 oo
16 LT16NR10UN - 10 - - - 1,1 043 15 059 ®
16 LT16NRSUN - 8 - - - 11 043 15 1059 [ J
links
11 LT11NL32UN - 32 - - - 06 024 06 024 ®
11 LT11INL16UN - 16 - - - 09 035 1,1 043 L]
16 LT16NL16UN - 16 - - - 09 035 11 043 ®
16 LT16NL14UN - 14 - - - 09 035 1.2 047 [ ]
16 LT16NL12UN - 12 - - - 11 043 14 1055 L]
16 LT16NL10UN - 10 - - - 11 043 15 059 [ J
16 LT16NL8UN - 8 - - - 1,1 043 15 059 L J
""‘;I LT-ER-UNCB
7
] RC E e
I Wendeschneid- Steigung | Kegel 38|k
_plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zol mm Zoll 2 ==
rechts
16 LT16ER32UNCB - 2 - - - 1.2 047 0,5 020 o0
/8P| 16 LT16ER28UNCB - 28 - - - 0,7 028 08 031 o0
American 16 LT16ER24UNCB - 2 - - - 07 028 08 31 |e|e
UN-aufBen 16 LT16ER20UNCB = 2 = = = 07 028 08 01 |e|e
16 LT16ER18UNCB - 18 - - - 0,7 028 08 031 o0
16 LT16ER16UNCB - 16 - - - 0,8 032 08 031 o0
16 LT16ER14UNCB - 14 - - - 1.2 047 15 059 o0
16 LT16ER12UNCB - 12 - - - 1,2 047 15 059 |®|®
16 LT16ER10UNCB - 10 - - - 12 047 15 059 o0
16 LT16ERBUNCB - 8 - - - 13 051 15 059 |®|®

‘ZKENNAMETAIZ

Bestellbeispiel:

Katalognummer: LT16ER16UNCB

Schneidstoffsorte: KC5025

E40

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.




‘ZKENNAMETAIZ

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

(L
e
S o|o|o
@ Erste Wahl NO|Oo|o
O Alternative K OIIOIO
[e3 " LT-NR-UNCB T BB o
’ P olo|e
&
\|I RC EX e
Wendeschneid- Steigung | Kegel 3 % §
plattenardBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll 2122
60° rechts
11 LT11NR32UNCB - 32 - - - 1,2 047 05 020 ®
e 11 LT11NR24UNCB - 24 - - - 07 028 08 031 ®
American 16 LT16NR20UNCB - 20 - - - 07 028 06 024 ®
UN-innen 1 LT11NR20UNCB - 20 - - - 06 024 08 031 ®
16 LT16NR18UNCB - 18 - - - 06 024 08 031 ®
11 LT11NR18UNCB - 18 - - - 06 024 08 031 L]
11 LT11NR16UNCB - 16 - - - 07 028 08 031 ®
16 LT16NR16UNCB - 16 - - - 07 028 08 031 ®
16 LT16NR14UNCB - 14 - - - 1,1 043 15 059 L]
16 LT16NR12UNCB - 12 - - - 1,1 043 15 059 ®
16 LT16NR10UNCB - 10 - - - 1,1 043 15 059 L]
16 LT16NRSUNCB - 8 - - - 1,1 043 15 059 ®
KO - LMERL-UN
\\’
iy RC EX .
Wendeschneid- Steigung | Kegel 3 § §
plattengréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll L=
80 rechts
16 LT16ER32UNJ - 32 - - - 06 024 07 027 ®
16 LT16ER28UNJ - 28 - - - 07 027 07 027 ®
s 16 LT16ER24UNJ - 24 - - - 07 027 08 031 [
{R,"amg&;? 16 LT16ER20UNJ - 20 - - - 08 031 09 035 |ee
(RaicTEIR 16 LT16ER18UNJ - 18 - - - 08 031 1,0 039 |®e
UNJ- AuBen 16 LT16ERT6UNJ - 16 - - - 09 035 1,1 3 |ee
16 LT16ERT4UNJ - 14 - - - 1,0 039 12 047 |@|®
16 LT16ERT2UNJ - 12 - - - 1,1 043 13 051 |(@|®
16 LT16ERTOUNJ - 10 - - - 1,2 047 15 059 ®
links
16 LT16EL16UNJ - 16 - - - 09 035 1,1 043 ®
ill@‘ LT-NR/L-UNJ
N
il RC EX
) ) 2| L |
Wendeschneid- Steigung | Kegel 3| 3| =
plattenaréiBe Katalognummer Steiqung mm Gange/Zoll| Zol/FuB | mm Zol mm Zol mm R E
60° rechts
11 LT11NR18UNJ - 18 - - - 08 031 1,0 039 ®
11 LT1INR16UNJ - 16 - - - 09 035 1,1 043 L J
SR 11 LTHNR14UN - 14 - - - 10 039 12 047 °
UNJ-Innen 16 LT1BNR16UN - 6 | - - - 09 035 11 043 °
16 LT16NR14UNJ - 14 - - - 1,0 039 1,2 047 ®
16 LT16NR12UNJ - 12 - - - 1,1 043 13 051 [ ]
Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT11NR18UNJ
Schneidstoffsorte: KC5025
Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E41
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KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen R kennamenat

O
ol|o|e
® Erste Wahl 0]0]0
O Alternative QIO
@ LT-ER-UNK olele
olo|e
RC EX E ol
o0° Wendeschneid- Steigung | Kegel % % g
plattenaréBe Katalognummer Steiqung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll <<=
rechts
16 LT16ER24UNK - 24 - 0,14 005 07 028 08 031 ®
/8P 16 LT16ER20UNK - 20 - 0,16 .006 07 028 08 031 ®
T 16 LT16ER18UNK - 18 - 0,18 .007 07 028 08 031 ®
American
UN-auBen 16 LT16ER16UNK - 16 - 0,19 .008 09 035 11 043 ®
16 LT16ER14UNK - 14 - 023 009 1,2 047 15 059 ®
16 LT16ER12UNK - 12 - 025 010 1,1 043 14 055 [
16 LT16ER8UNK - 8 - 0,40 016 13 051 15 059 ®
LT-NR-UNK
RC EX E olw
\Wendeschneid- Steigung | Kegel a3l
plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll 82
60° rechts
1 LT11NR32UNCB - 32 - - - 1,2 047 05 020 ®
1/4p. 11 LT11NR24UNCB - 24 - - - 07 028 08 031 ®
American 16 LT16NR20UNCB - 20 - - - 07 028 06 024 ®
UN-innen 11 LT11NR20UNCB - 20 - - - 06 024 08 031 ®
16 LT16NR18UNCB - 18 - - - 06 024 08 031 ®
1 LT11NR18UNCB - 18 - - - 06 024 08 031 ®
11 LT11NR16UNCB - 16 - - - 07 028 08 031 ®
16 LT16NR16UNCB - 16 - - - 07 028 08 .031 ®
16 LT16NR14UNCB - 14 - - - 1,1 043 15 059 ®
16 LT16NR12UNCB - 12 - - - 1,1 043 15 059 L]
16 LT16NR10UNCB - 10 - - - 1,1 043 15 059 ®
16 LT16NR8UNCB - 8 - - - 1,1 043 15 059 [ ]

Kol  LT-ER/L-NPT
\ 4

?ﬂ RC EX E .
Wendeschneid- Steigung | Kegel EElE
plattengroBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll EEE
rechts
16 LT16ER27NPT - 21 75 - - 0,7 027 08 031 L]
16 LT16ER18NPT - 18 75 - - 08 031 1,0 039 |®e
16 LT16ER14NPT - 14 75 - - 0,9 035 12 047 |@f®
MLV 16 LT16ER115NPT — 115 75 — — 1,1 043 15 059 |@|®
NPT-AuBen 16 LT1GERGNPT S 8 75 - - 13 051 18 o7 °
links
16 LT16ELSNPT - 8 75 - - 13 051 18 071 ®

Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT16ER115NPT
Schneidstoffsorte: KC5010

E42 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.




LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

‘ZKENNAMETAIZ

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

H O
S olo|e
® Erste Wahl N ofofo
O Alternative Kielefe
M olo|e
i‘l@‘ LT-NR/L-NPT Tllelele
\Iﬁ’ RC BX E AR
Wendeschneid- Steigung | Kegel SIS
__plattengréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll EEE
rechts
11 LT11NR18NPT - 18 75 - - 08 031 1,0 039 o
11 LT11NR14NPT - 14 75 - - 08 031 1,0 039 |@|e
16 LT16NR14NPT - 14 75 - - 09 035 12 047 |@|@®
NPT-Innen 16 LT16NR115NPT — 11.5 75 — — 1,1 043 15 059 |@|®
16 LT16NRSNPT - 8 75 - - 1,3 051 18 071 ®
links
16 LT16NLBNPT - 8 75 - - 13 051 18 071 ®
e © LT-ER-NPTCB
N7
||| RC EX E
: ) 2| K| |
Wendeschneid- Steigung | Kegel | | | a8
30° 30 plattenaroBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zol/FuB | mm Zoll mm Zoll mm ol |S|S[2
rechts
16 LT16ER14NPTCB — 14 75 — ‘ — 1,1 ‘ 043 15 ‘ 059 |® .‘ ‘
ﬁ@\“" LT-NR-NPTCB
Wendeschneid- Steigung | Kegel 38|k
- ~_plattengréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zol/FuB | mm Zol mm Zoll mm R
rechts
16,497 LT16NR14NPTCB - 14 75 - - 1,350 10531 1,200 0472 ®
16,497 LT16NR115NPTCB - 115 75 - - 1,100 10433 1,499 0590 ®
NPT-Innen
@lﬂ LT-ER/L-NPTF
iﬂ/ RC EX E olw
Wendeschneid- Steigung | Kegel BEIE
plattenaréBe Katalognummer Steiqung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zol EEE
rechts
16 LT16ER14NPTF — 14 75 — — 09 .035 12 047 ®
16 LT16ER115NPTF - 115 75 - - 1,1 043 15 059
NPTF-AuBen
Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT16ER115NPTF
Schneidstoffsorte: KC5025
Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E43
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KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen R kennamerar

'SY
Q O
e
[ 220
® Erste Wahl O|0[C
O Alternative ol0/0
[ 2K )
LT-NR/L-NPTF olole
RC EX E olw
Wendeschnei- Steigung | Kegel | 2 gl
o _DlattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/uB mm Zoll mm Zoll mm 2ol |S[L=2
rechts
1 LT11NR14NPTF - 14 75 - - 08 031 1,0 039 L]
16 LT16NR14NPTF - 14 .75 - - 09 035 12 047 °
16 LT16NR115NPTF - 1.5 .75 - - 11 043 15 059 °
NPTF-Innen
LT-ER-NPTFCB
RC EX E e
Wendeschnei- Steigung | Kegel | | | 28l
30° 30 plattengréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/uB mm Zoll mm Zoll mm Zoll EEE
16497 |  LTIGER1ISNPTFCB | = [ s [ 5 [ - | - 1] o 15 | o9 | [ef |
LT-ER/L-55
RC EX E e
: Wendeschnei- Steigung | Kegel 38|k
2 plattenardBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/uB mm Zoll mm Zoll mm Zol 2122
rechts
16 LT16ERASS 0,50-1,50 48-16 - 0,05 002 08 031 09 035 L]
16 LT16ERAGS55 0,50-3,00 48-8 - 0,08 003 1,2 047 1,7 067 |®@|®
16 LT16ERG55 1,75-3,00 14-8 - 0,20 .008 12 047 17 067 L]
Teilprofil 55°
Tetprofi 55 2 LT22ERNS5 350600 s | - | s | or | 7 | oo | 25 | 0w | e
links
16 LT16ELAGS5 0,50-3,00 48-8 - 0,08 003 1,2 047 1,7 067 L]
ﬂ@) LT-NR/L-55
\.ﬂll‘ RC EX E i
Wendeschnei- Steigung | Kegel SEE
plattenardBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/uB mm Zoll mm Zoll mm Zoll EEE
rechts
11 LT11NRAS5 0,50-1,5 48-16 - 0,05 002 08 031 09 035 °
16 LT16NRA55 0,50-1,5 48-16 - 0,06 .002 08 031 0,9 035 [ ]
55° 16 LT16NRAG55 0,50-3,0 48-8 - 0,07 003 1,2 047 1,7 067 °
Teilorofil 55° 16 LT16NRG55 1,75-3,0 14-8 - 0,21 .008 1,2 047 17 067 [ ]
innepn 22 LT22NRN55 3,5-5,0 7-5 - 0,43 017 1,7 067 25 098 ([ ]
links
16 LT16NLG55 1,75-3,0 14-8 - 0,21 .008 12 047 17 067 ([ ]

Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT11NRA55
Schneidstoffsorte: KC5025

E44 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

Y
=
> olele
@ Erste Wahl O|0o[0o
O Alternative LALIL)
LT-ER-55K olele
o 00
RC EX ole
55° Wendeschnei- Steigung | Kegel | | 3lglg
plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/uB mm Zoll mm Zoll mm 1e=2
rechts
16 LT16ERAGS55K 0,50-3,0 48-8 - 0,07 .003 1,2 047 1,7 [
Teilprofil55° AuBen
LT-NR-55K
RC EX E o
Wendeschnei- Steigung | Kegel | | | 3lals
_plattenqréiBe Katalognummer Steigung mm Ganae/Zoll| Zoll/uB mm Zol mm Zol mm R EE
"/ rechts
é 16,497 LT16NRAGS5K 0,50-3,0 48-8 - 0,07 003 1,2 047 1,7 067 ®
Teilprofil 55° innen
LT-ER/L-BSPT
RC EX E o
. Wendeschnei- Steigung | Kegel 8 % g
2y 2rS _plattengréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/uB mm Zoll mm Zol mm Zoll 2= <
rechts
16 LT16ER14BSPT - 14 75 - - 1,0 039 1,2 047 °
VAT /-
16 LT16ER11BSPT - 1 75 - - 1,1 043 15 059 °
et BV } ’ ’
0.137P.
BSPT-AuBen
LT-NR/L-BSPT
RC EX E o
Wendeschnei- Steigung | Kegel % % %
____ _plattengroBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll] Zoll/uB mm Zoll mm Zoll mm Zoll 2| | <
rechts
1 LT11NR14BSPT - 14 .75 - - 09 035 1,0 039 °
16 LT16NR14BSPT - 14 75 - - 1,0 .039 12 047 [}
16 LT16NR11BSPT - 11 75 - - 1,1 043 15 059 [}
BSPT-Innen
Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT11NR14BSPT
Schneidstoffsorte: KC5025
Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E45
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

oY
O O
7
00
@ Erste Wahl O]0]O
O Alternative QIO
olo|e
LT'ER/ L'W o|lo|®
RC EX
) ) 2Ll —
Wendeschneid- Steigung | Kegel 33K
55° plattenaréiBe Katalognummer Steigung mm Gange/Zoll| Zol/FuB | mm Zol mm Zol mm I EE
rechts
16 LT16ER28W - 28 - - - 0,6 024 0,7 027 [ J
16 LT16ER20W - 20 - - - 08 031 09 035 (]

' Sl 16 LT16ERTOW - 19 - - - 08 031 10 039 |e|e
\E’zvsh\',‘vwgghﬁ 16 LT16ER18W - 1B | - - - 08 031 10 039 °
BSP-Auben 16 LTIGER16W - 6 | - - - 09 035 1 043 °

16 LT16ER14W - 14 - - - 1,0 039 1.2 047 [ 2L
16 LT16ER12W - 12 - - - 11 043 14 1055 [ J
16 LT16ER11W - 1 - - - 11 043 15 059 (2L
16 LT16ER1IOW - 10 - - - 11 043 15 059 [ J
16 LT16EROW - 9 - - - 12 047 1,7 067 L]
16 LT16ER8W - 8 - - - 12 047 15 059 L]
22 LT22ER6W - 6 - - - 16 063 23 090 [ J
2 LT22ERTW - 7 - - - 1,6 063 23 090 [ J
links
16 LT16EL14W - 14 - - - 1,0 039 1.2 047 L]
16 LT16EL11W - 11 - - - 11 043 15 1059 [ J
iS5
(S R
' RC EX o
Wendeschneid- Steigung | Kegel 38|k
plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zol mm Zoll REE
5og rechts
1 LT1INR1OW - 19 - - - 0,8 031 10 039 (]
0.137P 1 LT1INR14W - 14 - - - 0,9 035 1,1 043 L]
Whitworth, 16 LT16NR20W - 20 - - - 08 031 09 085 L]
BSW, BSF, 16 LT16NR19W - 19 - - - 08 031 10 039 (]
BSP-Innen 16 LT16NR16W - 16 - - - 0,9 035 11 043 L]
16 LT16NR14W - 14 - - - 1,0 039 1.2 047 (]
16 LT16NR12W - 12 - - - 1,1 043 14 055 °
16 LT16NR11W - 1 - - - 1,1 043 15 059 o0
16 LT16NR10W - 10 - - - 1,1 043 15 059 (]
16 LT16NR8W - 8 - - - 1.2 047 15 059 L]
22 LT22NR7TW - 7 - - - 1,6 063 23 090 L]
2 LT22NR6W - 6 - - - 1,6 063 23 090 L]
links
16 LT16NL11W - 1 - - - 1,1 043 15 059 L]
N7 Ny
\(@}I LT-ER-WCB
i RC BX .
lendeschneid- teigun ege =SS
Wendeschneid Steigung | Kegel S|
550 plattenaroBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zol/FuB | mm Zoll mm Zol mm 2ol 2812
rechts
16 LT16ER14WCB - 14 - - - 13 051 15 059 eoe
16 LT16ER11WCB - 1 - - - 13 051 15 059 (]
\ 0.137P
Whitworth,
BSW, BSF,
BSP-AufB3en

Bestellbeispiel:

‘ZKENNAMETAIZ

Katalognummer: LT16ER11WCB
Schneidstoffsorte: KC5025

E46 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.




‘ZKENNAMETAIZ

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

]
olo|e
o Erste Wahl [e][e][e]
) O Alternative OIONO
===y olo|e
|\@% LT-NR-WCB Tele
|1 RC EX .
Wendeschneid- Steigung | Kegel | 385
o plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zol L2
rechts
16 LT16NR14WCB - 14 - - - 13 051 15 059 [
0.137P 16 LT16NR11WCB - 11 - - - 1,3 051 15 059
Whitworth, BSW,
BSF, BSP-Innen
LT-ER/L-WK
RC EX
55° ‘ ‘ ol
Wendeschneid- Steigung | Kegel 3| 3| 2
lattenaroBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zol mm Zoll mm Zoll EEE
rechts
- - [ J
K o1a7p 16 LT16ER19WK 19 0,18 007 0,7 028 08 032
Whitworth 16 LT16ER14WK - 14 - 0,25 010 1,0 039 12 047 ®
) — — [ J
BSW. BSF, 16 LT16ERT1WK 14 0,29 012 1,1 043 15 059
BSP-AuBen
LT-NR/L-WK
RC EX -
Wendeschneid- Steigung | Kegel (u53 35
plattenqroBe Katalognummer Steiqung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll EEE
550 rechts
16 LT16NR14WK - 14 - 0,25 010 1,0 039 1,2 047 ®
16 LT16NRT1WK - 11 - 0,28 011 1,1 043 15 059 ®
0.137P
Whitworth,
BSW, BSF,
BSP-Innen
LT-ER/L-API
RC EX
21 L =
i Wendeschneid- Steigung | Kegel § § §
30 plattenaréBe Katalognummer Steiqung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zol mm Zoll 2= =
rechts
22 LT22ER5API403 — 5 3.00 — — 18 07 26 102 |®
\ L | 22 LT22ER4API502 - 4 2.00 - - 20 079 29 114 |@|e
e 22 LT22ER4API503 - 4 3.00 - - 20 079 29 14 |@
API Drehbare
Eckverbindungen- 22 LT22ER4API382 = 4 2.00 - - 2,1 083 28 110 [ ]
AuBen
a=1/2 arctan (tpf/12)
Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT22ER4API382
Schneidstoffsorte: KC5025
Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E47

KLASSISCHE PRODUKTE KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE = GEWINDEDREHEN EINSTECHEN UND VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

ABSTECHEN

WERKZEUGE

WERKZEUGE



KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

KZKENNAMETAI:

'SY
o
olo|o
@ Erste Wahl 0]0]0
O Alternative OIOIO
LT-NR/L-API slilelle
olo|o
RC EX E
21 K —
Wendeschneid- Steigung | Kegel | § § S
plattengroBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll | X<
rechts
22 LT22NR5API403 - 5 3.00 - - 18 07 26 102 L]
22 LT22NR4API382 - 4 2.00 - - 21 083 28 110 ®
22 LT22NR4API502 - 4 2.00 - - 21 083 31 122 ®
API Drehbare
Eckverbindungen-Innen
a=1/2 arctan (tpf/12)
@lﬂ LT-ER/L-APIRD
7
1 RC EX E e
a0° 30° Wendeschneid- Steigung | Kegel % % %
plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génae/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zol mm Zoll e
rechts
16 LT16ER10APIRD - 10 75 - - 12 047 14 055 ®
\ L 16 LT16ERBAPIRD - 8 75 - - 1,3 051 15 059
API Rund-AuBen - links
16 LT16EL8APIRD = 8 .75 = = 13 051 15 059 [ J
LT-NR/L-APIRD
RC EX E e
Wendeschneid- Steigung | Kegel % % g
~_plattengréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zol mm Zoll 2| Z|<
rechts
16 LT16NR10APIRD - 10 7500 - - 1,2 047 14 055 ®
16 LT16NRBAPIRD - 8 7500 - - 1,3 051 15 059
LT-ER/L-BUT
RC EX E
2L =
Wendeschneid- Steigung | Kegel | | | § § §
10 3 plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll 2| 2| <
rechts
T | 22 LT22ER5BUT75 - 5 75 - - 31 122 19 075 ®
o

API Buttress-
AuBen

0=1/2 arctan (tpf/12)

Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT22ER5BUT75
Schneidstoffsorte: KC5025

E48 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

Y
)
ole|o
@ Erste Wahl O[O0
O Alternative QIO
ole|e
LT-NR/L-BUT s
RC EX E
2| K| |
Wendeschneid- Steigung | Kegel | § § 8
777777 ~_plattengroBe Katalognummer Steiqung mm Génge/Zoll| Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zol |2 <
rechts
22 LT22NR5BUT1 — 5 1.0000 — — 28 110 19 075 ®
links
22 LT22NL5BUT75 - 5 7500 - - 1,5 .061 19 075 ®
ﬁfr’]'eﬁuﬂres& 2 LT22NL5BUT - 5 | 10000 | - - 28 110 19 075 °
a=1/2 arctan (tpf/12)
eoli | LT-ER/L-ACME
="
[|| RC EX E e
Wendeschneid- Steigung | Kegel % % g
plattengrdBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zol mm Zol 2| E| <
rechts
16 LT16ER16ACME - 16 - - - 1,0 039 1,1 043 L]
Acme AuBen 16 LT16ER12ACME - 12 - - - 1,1 043 12 047 ®
16 LT16ER10ACME - 10 - - - 1,3 051 14 055 ®
16 LT16ER8ACME - 8 - - - 14 055 15 059 ®
22 LT22ER6ACME - 6 - - - 18 ol 21 .083 ®
22 LT22ERSACME - 5 - - - 20 079 23 090 ®
links
22 LT22EL5ACME = 5 = = = 20 079 23 .090 ®
R€>>] " LT-NR/L-ACME
Wi RC EX E
2K
Wendeschneid- Steigung | Kegel § § £
_ plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zol mm Zoll mm Zol 2| X<
rechts
22 LT22NR5ACME - 5 - - - 2,0 079 23 090 L]
22 LT22NR6ACME - 6 - - - 1,8 o 21 083 [
16 LT16NRSACME - 8 - - - 14 055 15 059 L]
Acme Innen
16 LT16NR12ACME - 12 - - - 12 047 1,3 051 ®
16 LT16NR10ACME - 10 - - - 12 047 13 051 ®
links
16 LT16NL10ACME - 10 - - - 12 047 1,3 051 ®
Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT16NR12ACME
Schneidstoffsorte: KC5025
Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E49
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND
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KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen B kennamerac

(@)
o|o0
@ Erste Wahl O|0|0o
O Alternative (010
KO " LMER/L-STACME slolo
\\’ ole|e
Wendeschneid- Steigung | Kegel % % g
plattengréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll 2= =
rechts
16 LT16ER16STACME - 16 - - - 1,0 039 1,0 039 ®
Sub Acme: 16 LTI6ER1OSTACME - 0 | - - - 12 47 13 051 °
16 LT16ER12STACME - 12 - - - 1,2 047 12 047 °
16 LT16ER8STACME - 8 - - - 14 055 1,5 059 L]
16 LT16ER6STACME = 6 = = = 17 067 18 07 °
22 LT22ER5STACME - 5 - - - 2,1 083 2,3 .090 L]
N> LT-NR/L-ST ACME
i I@/)
I RC EX e
Wendeschneid- Steigung | Kegel g % g
_ plattenaréBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zol mm Zol 2| E| <
rechts
_\—/:\—/— 16 LT16NR16STACME - 16 - - - 1,0 039 1,0 039 )
29" 16 LT16NR14STACME - 14 - - - 1,1 043 11 043 [
ﬁtrl:gn/*cme- 16 LT16NR12STACME - 12 - - - 1,1 043 12 047 °
16 LT16NR10STACME - 10 - - - 1,2 047 13 051 o
16 LT16NRBSTACME - 8 - - - 14 1055 15 059 [ ]
16 LT16NR6STACME - 6 - - - 1,7 067 18 o7 [
=) R
\‘/ RC EX
I oligl
Wendeschneid- Steigung | Kegel 3| B K
plattenaroBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll| Zol/FuB | mm Zol mm Zol mm ol |S18=2
rechts
16 LT16ER8RD - 8 - 0,76 030 14 055 1,3 051 )
R= .2385P 22 LT22ER6RD - 6 - 1,01 040 15 059 17 .067
Rund-AuBen
F[@‘ LT-NR/L-RD
%ﬂ’
I RC EX
l 2| L |
Wendeschneid- Steigung | Kegel 3| 3|
plattenqréiBe Katalognummer Steiqung mm Gange/Zoll| Zol/FuB | mm Zol mm Zol mm R
rechts
16 LT16NR8RD - 8 - 0,70 028 14 055 14 055 )
A 2 LT22NR6RD - 6 - 0,93 037 15 059 1,7 067
R= .221P
Rund-Innen

Bestellbeispiel:
Katalognummer: LT16NR8RD
Schneidstoffsorte: KC5025

E50 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



R kennamera LT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

SY
&V H O
S o0
@ Erste Wahl N O|0|0
O Alternative K (100
LT-ER/L-TR A je.ee
P oe|®
RC EX e
Wendeschneid- Steigung | Kegel % % g
plattenqréBe Katalognummer Steiqung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll || <
rechts
16 LT16ER2TR 2,0 - - - - 1,1 043 13 .051 [}
Trapez-AuBen 16 LT16ER3TR 30 - - - - 13 051 15 059 °
2 LT22ER4TR 40 - - - - 1,7 067 19 075 °
22 LT22ER5TR 50 = = = = 2,1 083 25 .098 )
LT-NR/L-TR
RC EX o
Wendeschneid- Steigung | Kegel ?) % g
plattengroBe Katalognummer Steigung mm Génge/Zoll | Zoll/FuB mm Zoll mm Zoll mm Zoll S| <
rechts
16 LT16NR3TR 30 - - - - 1,3 051 15 059 ®
_\_@_[ 2 LT22NRATR 40 - - - - 1,7 067 19 075 °
2 LT22NR5TR 5,0 - - - - 2,1 083 25 098 °

Trapez-Innen

Bestellbeispiel:

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE = GEWINDEDREHEN EINSTECHEN UND VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

ABSTECHEN

WERKZEUGE

WERKZEUGE

Katalognummer: LT1I6NR3TR
Schneidstoffsorte: KC5025

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E51
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INDEX

LT-Gewindedrehen — Kennzeichnungssystem fiir Klemmhalter

i

S = Schraube fir
Wendeschneidplatte oder
nur Spannelement

2. Art der Klemmung

Z0LL

1. Wendeschneidplatten-

Ausflihrung

L = flach liegend, dreieckig

N F é

gerader Schaft

}
[

3.Werkzeug-Ausfiihrung

4. Ausflihrungsrichtung
des Werkzeuges

linke rechte
Ausfiuhrung  Ausflihrung

*HINWEIS: Klemmhalter mit SchaftgroBen Gber 12mm werden mit
Spannelement und Schraube fiir die Wendeschneidplatte geliefert.
Befestigen Sie die Wendeschneidplatte entweder mit dem Spannelement

oder mit der Schraube, nicht jedoch mit beidem.

LT-Gewindedrehen - Kennzeichnungssystem flir Unterlagen

1. Unterlage

3. E - AuBen
| = Innen

am

KZKENNAMETAL

C-hintere Anlage und Endfl&che,
5 Zoll lang

D-hintere Anlage und Endfléche,
6 Zoll lang

E-hintere Anlage und Endfléche,
7 Zoll lang

T-hintere Anlage und Endflache,
3,250 Zoll lang

Q-MaBe,F” und ,L1”
miteingeengter Toleranz

8. Eingeengte Toleranz
flr Halteranlagen

ah

6. SchaftgréBe 7. WendeschneidplattengréBe

5. Uber-Kopf-Halter

Metrisch:
Schafthéhe und -breite in mm und
Halterlange gemé&B ISO Norm.

Zoll:

Diese Stelle gibt eine signifikante
zweistellige Zahl an, die den
Querschnitt des Klemmhalters
bezeichnet. Bei Schaften mit
mindestens 5/8" Schaftquerschnitt
steht die Zahl fir die Anzahl der
Sechzehntel der Breite und Hohe.
Bei Schéften unter 5/8" ist der
Anzahl der Sechzehntel des
Querschnitts eine Null

Die ZollgréBe entspricht der
Anzahl Achtelzollschritte von ,,D”.

vorangestellt. Bei rechteckigen Zoll | metrisch

Klemmhaltern steht die erste Ziffer Schneid- | Schneid- D LI
fur die Anzahl Achtel der Breite plattegroBe| plattegroBe | (Zoll) | (mm)
und die zweite Ziffer fur die Anzahl 2 11 1/4 11,0
Viertel der Hohe, ausgenommen

sind Klemmhalter mit den ¢ e 3/8 16,5
Abmessungen 1 1/4" x 1 1/2", 4 22 1/2 | 22,0

die die Zahl 91 erhalten.

2P- 2° positiv
1P- 1° positiv
__—0°neutral
1N- 1° negativ
2N- 2° negativ
3N- 3° negativ

5. Winkel der Unterlage

EY K2 I EN E3

2. Y - Unterlage fir LT

Standard Wendeschneidplatten

4. WendeschneidplattengréBe
D Wert in1/8

HINWEIS: Fir Unterlagen und Unterlagensétze siehe
Zoll1 Seite E83-E84.

E52 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

LT-Gewindedrehen Klemmhalter

20
\ H
j ®
Siehe Seite E33 L2
fir Wendeschneidplatten L1
LSA
Wendeschneid- Spannelement
platte Katalognummer H B F U1 L2 Unterlage  Schraube fiir Unterlage  Torx komplett Torx Spannschraube Torx
rechts
LT16ER LSASR1212N16 12 12 16 8 22 - - - - - SSAST T10
LT16ER LSASR1616H16 16 16 16 100 25 SMYE3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT16ER LSASR2020K16 20 20 20 125 30 SMYE3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSAST T10
LT16ER LSASR2525M16 25 25 25 150 30 SMYE3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT16ER LSASR3232P16 2 32 R 170 30 SMYE3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT22ER LSASR2525M22 25 25 25 150 36 SMYE4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
LT22ER LSASR3232P22 2 32 3 170 36 SMYE4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
links
LT16EL LSASL1212N16 12 12 16 8 22 - - - - - SSAST T10
LT16EL LSASL1616H16 16 16 16 100 25 SMYI3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT16EL LSASL2020K16 20 20 20 125 30 SMYI3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSAST T10
LT16EL LSASL2525M16 25 25 25 150 30 SMYI3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT22EL LSASL2525M22 25 25 25 150 36 SMYI4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
N _ »
\ H
j °
Siehe Seite E33 Lo
fir Wendeschneidplatten L1
LSS
Wendeschneid- Spannelement
platte Katalognummer H B F L1 L2 Unterlage  Schraube fiir Unterlage  Torx komplett Torx Spannschraube Torx
rechts
LT16ER LSSR2020K16Q 20 20 25 125 25 SMYE3 SSY3T T10 CKG3 T15 SSA3T T10
LT16ER LSSR2525M16Q 25 25 32 150 25 SMYE3 SSY3T T10 CKG3 T15 SSA3T T10
LT16ER LSSR3232P16Q 2 R 40 170 R SMYE3 SSY3T T10 CKG3 T15 SSA3T T10
LT22ER LSSR2525M22Q 25 25 32 150 30 SMYE4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
LT22ER LSSR3232P22Q 2 R 40 170 30 SMYE4 SSy4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
links
LT16EL LSSL2020K16Q 20 20 25 125 25 SMYI3 SSY3T T10 CKG3 T15 SSA3T T10
LT16EL LSSL2525M16Q 25 25 32 150 25 SMYI3 SSY3T T10 CKG3 T15 SSAST T10
LT16EL LSSL3232P16Q 2 R 40 170 3R SMYI3 SSY3T T10 CKG3 T15 SSA3T T10
LT22EL LSSL2525M22Q 25 25 32 150 30 SMYI4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
Bestellbeispiel:
LSSR2020K16Q
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E53
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

LT-Gewindedrehen Klemmhalter

KZKENNAMETAI:

H
20
Siehe Seite E33 F B
flr Wendeschneidplatten
L1
LSS-DH
Wendeschneid- Spannelement
platte Katalognummer H B F L1 L2 Unterlage  Schraube fiir Unterlage  Torx komplett Torx Spannschraube Torx
rechts
LT16ER LSSRDH2020K16Q 20 20 25 125 38 SMYE3 SSY3T T10 CKG3 T15 SSA3T T10
LT16ER LSSRDH2525M16 25 25 32 150 38 SMYE3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT16ER LSSRDH3232P16 2 32 40 170 38 SMYE3 SSY3T T10 CKG3 T15 SSA3T T10
LT22ER LSSRDH2525M22Q 25 25 32 150 38 SMYE4 SSYAT T20 CKC4 T20 SSA4T T20
LT22ER LSSRDH3232P22 2 32 40 170 38 SMYE4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
links
LT16EL LSSLDH2525M16 25 25 32 150 38 SMYI3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT22EL LSSLDH2525M22Q 25 25 3 150 38 SMYI4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20

Bestellbeispiel:
LSSRDH2020K16Q

E54 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



R kennamenat LT-Gewindedrehen — Kennzeichnungssystem fiir Bohrstangen

A - Stahl mit Innenkihlung

E - Hartmetall mit Innenkihlung

Metrischer Durchmesser in mm.

H - auswechselbarer Bohrkopf
mit Innenkiihlung

1.Konstruktionsmerkmale 3. Durchmesser des
der Bohrstange Aufnahmeschaftes

s

S = Spannschraube ode
rnur Spannelement

5. Art der

Klemmung !

2. Abgesetzter 4.Wendeschneidplatten- 6. Form der Bohrstange

Schaft Ausfiihrung

3!

L - flach liegend, dreieckig

\/

Metrischer Durchmesser in mm.

*HINWEIS: Bohrstangen mit abgesetztem Schaft iber 16 mm werden mit Spannelement
und Schraube fiir die Wendeschneidplatte geliefert. Befestigen Sie die Wendeschneidplatte
entweder mit dem Spannelement oder mit der Schraube, nicht jedoch mit beidem.

LT-Gewindedrehen - Kennzeichnungssystem flir Unterlagen

3. E-AuBen
1.Unterlage | - Innen

2.Y - Unterlageftir LT 4. Wendeschneidp
Standard Wendeschneidplatten e
1/8 Zoll1

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

Form der Bohrstange

2P- 2° positiv
1P-1° positiv
__—0°neutral
1N- 1° negativ
2N-2° negativ
3N- 3° negativ

Die ZollgroBe entspricht der
Anzahl Achtelzollschritte von “D”.

Zoll metrisch
Schneid- |Schneidplat- D LI
plattegroBe| tegroBe (Zoll) | (mm)
2 11 1/4 11,0
3 16 3/8 16,5
4 22 1/2 22,0

8. WendeschneidplattengroBe

7. Ausfiihrung der
Bohrstange

5. Winkel der Unterlage

sl v ]EJ3]2p

lattengroBe

HINWEIS: Fir Unterlagen und Unterlagensatze siehe

Seite E83-E84.

E55

KLASSISCHE PRODUKTE KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE = GEWINDEDREHEN EINSTECHEN UND VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

ABSTECHEN

WERKZEUGE

WERKZEUGE



KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

LT Gewindedrehen Bohrstangen

T

7 L2 ' |

Stahlschaft ohne Innenkihlung
Siehe Seite E33 fir Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAI:

A-LSE
Wendeschneid- Schraube fiir Spannelement
platte Katalognummer D Dmin D2 F L 12 Ay P Unterlage Unterlage Torx komplett Torx _ Spannschraube  Torx
rechts
LT1INR A1010LSER11 10 13 100 73 100 100 45 -150 -15 - - - - - SSN2T T8
LT1INR A1020LSER11 20 13 100 73 180 25 45 -150 -15 - - - - - SSN2T T8
LT1INR A1320LSER11 20 16 130 89 180 32 45 -150 -15 - - - - - SSN2T T8
LT16NR A1616LSER16 16 20 160 113 150 32 45 -150 -15 - - - - - SSA3T T10
LT16NR A1320LSER16 20 17 127 103 180 32 45 -150 -15 - - - - - SSA3T T10
LT16NR A1620LSER16 20 2 160 115 180 40 45 -150 -15 - - - - - SSA3T T10
LT16NR A2020LSER16 20 24 200 134 180 40 45 -150 -15 SMYI3 SSY3T Ti0 CKC3 T15 SSA3T T10
LT16NR A2525L.SER16 25 29 246 161 200 45 80 -150 -15 SMYI3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT16NR A2532LSER16 2 29 250 163 250 60 80 -150 -15 SMYI3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT22NR A2020LSER22 20 27 20 156 180 50 80 -150 -15 - - - CKC4 T20 SSA4T T20
LT22NR A2525L.SER22 25 3% 246 172 200 45 80 -150 -15 SMYl4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
LT22NR A2532LSER22 2 32 20 174 250 60 80 -150 -15 SMYl4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
LT22NR A3232LSER22 2 39 30 215 250 60 80 -150 -15 SMYl4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
LT22NR A4040LSER22 40 47 400 258 300 60 80 -150 -15 SMYl4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
links

LT1INL A1010LSEL11 10 13 100 73 100 100 45 -150 -15 - - - - - SSN2T T8
LT1INL A1020LSEL11 20 13 100 73 180 25 45 -150 -15 - - - - - SSN2T T8
LT1INL A1320LSEL11 20 16 130 89 180 32 45 -150 -15 - - - - - SSN2T T8
LT16NL A1616LSEL16 16 20 160 113 150 32 45 -150 -15 - - - - - SSA3T T10
LT16NL A1320LSEL16 20 17 127 103 180 32 45 -150 -15 - - - - - SSA3T T10
LT16NL A1620LSEL16 20 2 160 115 180 40 45 -150 -15 - - - - - SSA3T T10
LT16NL A2020LSEL16 20 24 200 134 180 40 45 -150 -15 SMYE3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT16NL A2525LSEL16 25 29 246 161 200 45 80 -150 -15 SMYE3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT16NL A2532LSEL16 2 29 250 163 250 60 80 -150 -15 SMYE3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT22NL A2020LSEL22 20 27 200 156 180 50 80 -150 -15 - - - CKC4 T20 SSA4T T20
LT22NL A2525LSEL22 25 32 246 172 200 45 80 -150 -15 SMYE4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
LT22NL A3232LSEL22 2 39 30 215 250 60 80 -150 -15 SMYE4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
LT22NL A4040LSEL22 40 47 400 258 300 60 80 -150 -15 SMYE4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20

HINWEIS: Schneidképfe, die ohne Unterlage aufgefiihrt sind, sind fir einen Neigungswinkel von 1,5° ausgelegt.
Beachten Sie, dass einige Bohrstangen ohne das Spannelement geliefert werden.

Bestellbeispiel:
Rechts: A1010LSER11

E56 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

%

Hartmetallschaft mit Innenkihlung
Siehe Seite E33 fir Wendeschneidplatten

LT Gewindedrehen Bohrkdpfe

E-LSE
Wendeschneid- Schraube fiir Spannelement
platte | Katalognummer D Dmin F [, F° yP° | Unterlage Unterlage Torx komplett Torx Spannschraube Torx
rechts
LT16NR E16RLSER16 16 20 115 200 55 -150 -15 — — — — — SSAST T10
LT16NR E20SLSER16 20 24 134 250 71 -150 -15 | SMYB SSY3T T10 CKC3 T15 SSA3T T10
LT16NR E25TLSER16 25 29 158 300 79 -150 -15| SMYB SSY3T T10 CKC3 T15 SSAST T10
v
W}}LLLLMM |
Py o
F
mit Innenklhlung b
Siehe Seite E33 fiir Wendeschneidplatten ' E
H-LSE
Wendeschneid- Schraube fiir Spannelement
platte Katalognummer D Dmin L1 F F° 1P° Unterlage Unterlage Torx komplett Torx Spannschraube Torx
rechts
LT16NR H50LSER16 50 540 413 272 150 15 SMYI3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSAST T10
LT22NR H4OLSER22 40 470 413 241 150 15 SMYI4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
LT22NR H50LSER22 5 560 413 287 -150 -15 SMYI4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
links
LT16NL H50LSEL16 50 540 413 272 -150 15 SMYE3 SSY3T T10 CKC3 T15 SSAST T10
LT22NL HAOLSEL22 40 470 413 241 150 15 SMYE4 SSy4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
LT22NL H50LSEL22 5 560 413 287 -150 -15 SMYE4 SSY4T T20 CKC4 T20 SSA4T T20
HINWEIS: Siehe Seite B103 flir Bohrstangenaufnahmen.
Bestellbeispiel:
H50LSER16
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E57
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KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

KM™ Schneidkadpfe fiir Gewindedrehen, Einstechen und Abstechen

Kennzeichnungssystem
25 = 25 mm
3225 = 32 mm
32 = 32 mm
40 = 40 mm
50 = 50 mm
63 = 63 mm
80 = 80 mm

Kennametal Modulares

Tief-Stechsystem

Abstechen

Tief-Einstechdrehen

El

CSMs

2. SystemgroBe

1. Kennametal
Modular

E58

TOP NOTCH-Klemmung

LS

/=2

=

LT-Gewindedrehen

KZKENNAMETAIL

i

4. Art der Klemmung

3. Eigenschaft

ATC
)
XMZ
XTS

i

6. Richtung des Werkzeugs

5. Lage der Wendeschneidplatte

R,

PIx.

UT hFEEEF

9. Besondere Merkmale

Y = Mazak
Integrex

8. Weitere
Informationen

E - nurauBen

N -
CE

nur innen

Schneidplatte in
GC-Ausfiihrung

7. Schneidkantenlange der Wendeschneidplatte

N _m?gﬁsgjhﬁleid- LT - Lange der Schneidkante
BN\ ;sL xi Stechamsatzgrote
=01=

2 3,18 | d (IC) 50
3 4,95 16 9,52 50
4 6,48 22 12,70 50
B 9,65 = = 50
6 11,13 - = 50

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

1°30°

T e

KM25™-Schneidkopfe

LT-Geschwindedrehen

F 5
i
Lt
LSE — Radial
L1 F H1
| Wendeschneid-  Spann- Schraube fiir - Spannelement
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll platte schraube  Unterlage  Unterlage komplett
rechts
2399506 KM25LSER1630 30 1.181 2 866 12,5 492 LT16EL SSA3T SMYI3 SSY3T CKC3
links
2399507 KM25LSEL1630 30 1.181 2 866 125 492 LT16ER SSA3T SMYE3 SSY3T CKC3
\_‘/ 1°30°
LSS — Axial ? - »
Wendeschneid-  Spann- Schraube fiir - Spannelement
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll platte schraube  Unterlage  Unterlage komplett
rechts
2399504 KM25LSSR1630 30 1.181 16 630 12,5 492 LT16ER SSA3T SMYES SSY3T CKC3
3176219 KM25LSSR2230 30 1.181 16 630 125 A2 LT22ER SSA4T SMYE4 SSY4T CKC4
links
2399505 KM25LSSL1630 30 1.181 16 630 125 492 LT16EL SSA3T SMYI3 SSY3T CKC3
3176220 KM25LSSL2230 30 1.181 16 630 125 A LT22EL SSA4T SMyYi4 SSY4T CKC4
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E59
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KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

KM40™-Schneidkdpfe

LT-Geschwindedrehen

LSE-E 90° — Nur AuBengewinde

‘ZKENNAMETAIZ

Wendeschneid-  Spann- Schraube fir ~ Spannelement
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm Zoll platte schraube Unterlage Unterlage komplett
rechts
1144373 KM40LSER16E 40 1575 27 1.063 LT16EL SSA3T SMYI3 SSY3T CKC3
llinks
1144374 KM40LSEL16E 40 1575 27 1.063 LT16ER SSA3T SMYE3 SSY3T CKC3
L1
LSE-E 90° — Nur Innengewinde
L1
Wendeschneid-  Spann- Schraube fir ~ Spannelement
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm Zoll platte schraube  Unterlage  Unterlage komplett
rechts
1144359 KM40LSER16N 1.575 1.063 54 2.13 LT16NR SSA3T SMYI3 SSY3T CKG3
1144361 KM40LSER22N 1.575 1.063 54 2.13 LT22NR SSA4T SMYl4 SSy4T CKC4
LSS 90°
Wendeschneid-  Spann- Schraube fir ~ Spannelement
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm Zoll platte schraube Unterlage Unterlage komplett
rechts
1019300 KM40LSSR16 40 1.575 27 1.063 LT16ER SSA3T SMYE3 SSY3T CKC3
1019302 KM40LSSR22 40 1.575 27 1.063 LT22ER SSA4T SMYE4 SSY4T CKC4
llinks
1019301 KM40LSSL16 40 1.575 27 1.063 LT16EL SSA3T SMYI3 SSY3T CKC3
1019303 KM40LSSL22 40 1.575 27 1.063 LT22EL SSA4T SMYi4 SSY4T CKC4

E6O Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

Technische Daten Gewindedrehen
Kennametal Schneidstoffauswahl

Empfohlene Schneidstoffe und Schnittgeschwindigkeiten fiir Gewindedrehen verschiedener Werkstiickstoffe

KZKENNAMETAE

empfohlene Schnittgeschwindigkeit (m/min.)

Werkstoffgruppe Werkstoff unbeschichtet PVD-beschichtet
K68 KC5010 KC5025 KC5410 KU25T
10L18, 10L45, 1213, 12L.13,12L14,
Automatenstahl 1140, 1141, 11L.44,1151, 10L50 - 91-198 45-198 - 91-137
. 1006, 1008, 1010, 1015,1018,
Unlegierter Stahl 1020, 1025, 10261108, 1117 - 76-198 45-175 - 76-122
Legierte Stahl/Werkzeug Stahl
150-325 HBbis zu 35 HRC - 76-198 38-167 - 73-122
1042, 1045, 1070, 1080,
1085,1090, 1095, 1541, 1561,
L Stahl/Werkzeug Stahl ;%2@34%2? 638 . HW11C§ o|_16’ st
egierter Stal erkzeug Sta s , D2, AB, )
338— 450 HB36—47 HRC - 61-160 — — 61-106
Ferretisch/martensitisch 416, 420F, 440F, 405, 409,
Nicht rostender Stahl/Stahlguss | 429,430, 434, 436, 442, PH - 45-160 30-122 - 24-61
. p 201, 202, 301, 302, 303, 304,304
Austenitische nicht ’ ' ’ ’ ’ Py
o o] 305, 321, 347, 348, 310,314,316, 61-106 61-198 46-137 - 24-106
Grauguss135-270 HB Klasse20, 30, 35, 45 61-91 61-237 46-122 - 30-110
Grauguss275-450 HB Klasse 50, 55, 60 45-76 45-175 15-76 — 30-110
legierung/Sphéroguss AAS36, J434C, 60-40-18,80-55-06, 45-76 45-198 30-160 - 30-110
- . 2024-T4, 2014-T6,
%%421'1”2'@1';9'9'””99” 6061-T62011-T3, 3003-H18, A2, 122-244 122-365 - 152-457 30-305
9 70 Alcan, Alcoa 510, Duralumin
Aluminiumlegierungen A380, A390, A380-1,A390-1,
Si>12,5% A380-2 - - - - -
Kupfer/Zink/Messing 76-183 76-304 46-236 — 30-244
Grafit, Nylon, KunststoffeGummi,
NE Metalle Phanole. Kohlenstoft 122-457 122-396 46-305 - 30-304
Hochwarmfeste Legi Monel K300, Incoriel 600
ochwarmfeste Legierungen onel , Inconel ,
125-269 HB (bis o7 H C) Inconel 625/901x750/718, 24-37 24-122 13-76 - 11-85
Waspaloy, Hastelloy C
; Rene 95, Waspaloy A286
Hochwarmfeste Legierungen 5 P .
260-450 HB (264 HRC)g mg;?r'%)é g%oy aynes 188,Stellite F, 24-30 30-76 6-61 — 11-61
Titan-Legierungen Ti-6Al-4V, TI-5Al-2.5Sn 34-55 34-99 — — 11-76

HINWEIS: Wenn die Hérte des Werkstiicks im oberen Bereich liegt, sollte die

Anfangsschnittgeschwindigkeit (m/min) im unteren Bereich liegen. Untersuchen Sie
die Klemmhalter regelméBig nach Beschadigungen.

Schneidkantenausfiihrungen:

Unbeschichtet - Scharfkantig
PVD-beschichtet - geringe Kantenverrundung auBer positiver oberer

Spanwinkel, scharfer oberer Spanwinkel.

E62 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Problemlésungen

Technische Daten Gewindedrehen

Problem

Ursache

Mégliche Lésung

Gewinde mit aufgerissener Oberflache

o St

Grate
Aufgerissene Oberflache
ufen

Positiven Spanwinkel oder Vollprofil-Schneidplatte verwenden.
Kiihimittelkonzentration erhéhen.

Zustellung andern.

Schnittgeschwindigkeit erhdhen.

Zustellung "Z" der Maschine Uberprifen.

Schneidplattenform Giberpriifen.

Auf richtige Unterlage im LT-System priifen.

CB Wendeschneidplatten verwenden.

Rattern

Unzureichende Steifigkeit

Falsche Schnittgeschwindigkeit
Bewegung der Schneidplatte
Unﬁassender Zustellung

Schneide nicht auf Mitte

Falsche Schneidkantenausfiihrung

Auskragung des Klemmhalters verringern.

Auf Werkstlickabweichungen priifen.
Schnittgeschwindigkeit anpassen.
Wendeschneidplatte und Klemmung tberpriifen.
Modifizierte Zustellung anwenden.

Mittigkeit der Schneidenposition tberpriifen.
Schneidenrundung anpassen, indem Sie eine spezielle
Schneidplatte bestellen.

Aufbauschneide

Schnittgeschwindigkeit zu gering
Zu wenig Kiihlschmiermitte
Zustellung

Falsche Schneidkantenausfiihrung

Schnittgeschwindigkeit erhdhen.
Kiihimittelkonzentration und/oder -menge erhdhen.
Zustellwinkel anpassen.

Schnitttiefe pro Durchgang erhéhen.
Schneidenrundung anpassen, indem Sie eine spezielle
Schneidplatte bestellen.

Falscher Schneidstoff
Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Unpassender Zustellung

Zu wenig Kuhlschmiermittel

Eine verschleiBfestere Schneidstoffsorte wahlen (z.B. KC5010).
Schnittgeschwindigkeit verringern.

Zustellmethode/-winkel andern.

Kihimittelfluss erhéhen.

Ausbriiche

Unpassender Vorschub
Zahnvorschub

Falscher Schneidstoff

Falsche Schnittgeschwindigkeit
Unzureichende Steifigkeit
Falsche Schneidkantenausfiihrung

Modifizierte Flankenzustellung anwenden.
Spanquerschnitt anpassen.

Anzahl der Durchgénge erhéhen oder verringern.
Federdurchgénge vermeiden.

Zaheren Schneidstoff verwenden (z.B. KC5025).
Schnittgeschwindigkeit erh6hen, falls Ausbriiche

an der rlickliegenden Schneidkante.
Schnittgeschwindigkeit senken, falls an der Fiihrungsschneide.
Auskragung der Werkzeuge minimieren.
Wendeschneidplatte und Klemmung tberpriifen.
Mégliche Werkstiickdurchbiegung Uberprifen.
Schneidenrundung anpassen, indem Sie eine spezielle
Schneidplatte bestellen.

Beschadigte Ecke

Zu groBer Spanquerschnitt

Kleiner Eckenradius

Falscher Schneidstoff
Unpassender Zustellung

Falsche Schneidkantenausfihrung

Spanquerschnitt verringern.

Falls zul&ssig kleineren Eckenradius verwenden.
Zaheren Schneidstoff verwenden (z.B. KC5025).
Modifizierte Zustellung anwenden.

Schneidenrundung anpassen, indem Sie eine spezielle
Schneidplatte bestellen.

Freiflachenverschlei

Falscher Schneidstoff
Unzureichendes Kihimittel
AuBermittigkeit

Eine verschleiBfestere Schneidstoffsorte wahlen (z.B. KC5010).
Kihimittelfluss erhéhen.

Die Spitzenhdéhe des Werkzeug Uberpriifen (Je kleiner der Durchmesser,
umso gréBer die Notwendigkeit der Mittigkeit).

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E63
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radial
o
— ™% Zustellwinkel

Vorteil -

® Beim Schneiden auf beiden
Seiten des Gewindeprofils
befindet sich die Schneidkante
vollsténdig im Schnitt, wodurch
Ausbriiche durch Spannschlag
verhindert werden.

Nachteil -

* Der dachférmige Span ist schwer
zu kontrollieren.

¢ Bei der Zerspanung hochfester
Werkstoffe kommt es zu
Ausbriichen an der
Werkzeugspitze.

¢ Die Gratbildung wird verstarkt.

¢ Der gesamte Gewindezahn ist am
Ende des Gewindes im Schnitt,
was zum Rattern fiihren kann.

Flankenzustellung
30°
- ~~Zustellwinkel

Vorteil -

e Beim Schneiden mit Kante
des Gewindeschneidwerkzeugs
wird der Span aus dem
Gewindeformbereich abgefiihrt.
Die nacheilende Schneide des
Gewindezahnes hat somit kaum
Méglichkeit einen
Grataufzuwerfen.

Nachteil -

¢ Das Schaben der nacheilenden
Schneide des Gewindezahnes
kann zu mangelhaften
Oberflachengiten, iberméaBigem
Freiflachenverschlei und sogar
Ausbriichen an der Schneidkante
flhren.

* Beim Schneiden weicher, zaher
Werkstoffe, wie niedriggekohlten
Stahlen, Aluminium
und nicht rostenden Stéhlen,
kommt es zu aufgerissenen
oder schlecht ausgeformten
Gewindegangen.

Technische Daten Gewindedrehen

Zustellwinkel

Bevorzugte Methoden

modifizierte Flankenzustellung

15°-291/2°
—\|"~Zustellwinkel

Vorteil -

¢ Wie bei der 0°-Zustellung werden
durch das Schneiden auf beiden
Seiten des Gewindeprofils
Kantenausbriiche vermieden. Trotz
des dachférmigen Spans wird
dank der ungleichméBigen
Spandicke ein Spanablauf &hnlich
wie bei der Flankenzustellung
ermdglicht.

¢ Dies ist, insbesondere in
Verbindung mit einer Spanformer-
Wendeschneidplatte, das
bevorzugte Verfahren.

Nachteil -

* Ahnliche Nachteile wie bei der
0°-Zustellung, jedoch in etwas
geringerem AusmaB, da die
Schnittkrafte besser ausgeglichen
werden und der Spanfluss ein
deutlich geringeres Problem
darstellt.

wechselnde Flankenzustellung

DO
— WO

Vorteil -

e Erhéhte Standzeit durch den
gleichmaBigen Einsatz beider
Schneidkanten.

HINWEIS: Manche
Werkzeugmaschinen erfordern
besondere Programmierverfahren
flr diese Zustellmethode.

Nachteil -

¢ Mit konventionellen Maschinen
schwer durchzufiihren.
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KZKENNAMETAIZ

Bearbeitungsrichtlinien fiir die Verwendung von Wendeschneidplatten mit Spanformer

Mit der Kennametal-Wendeschneidplattentechnologie erreichen Sie eine gute Spankontrolle
bei Top Notch- und LT-Gewindeschneidoperationen. Die speziell entwickelten Geometrien
gewahrleisten einen effektiven Spanbruch bei den meisten Anwendungen. Die positiven
Spanwinkel verringern den Schnittdruck, wodurch die Entstehung schadigender Warme
vermindern wird. Auf diese Weise werden bessere Standzeiten erzielt. Die Oberflacheng(ite
wird nicht mehr durch lange FlieBspane beeintrachtigt. Dem Bediener bleibt das gefahrliche
Entfernen langer Spane von Werkstlick und Spannfutter erspart. Die Gesamtheit dieser Vorteile

erhoht die Produktivitat Ihrer Gewindeschneidoperationen.

Maschinenprogrammierung

Mit Hilfe moderner CNC-Steuerungen kann der Programmierer den Zustellwinkel,

die Anzahl der Schnittdurchgange und die Schnitttiefe fir jeden Durchgang sehr einfach
anpassen. Wendeschneidplatten mit Spankontrolle erreichen bei einem Zustellwinkel zwischen
28° und 29,5°die beste Leistung, wobei jedoch 20° bis 30° ebenfalls akzeptabel sind. Es ist
auch wichtig, bei jedem Durchgang eine Schnitttiefe von 0,13 mm (.005 Zoll) einzuhalten. Fiir
eine gleichméaBigere Spankontrolle wird die Einhaltung eines konstanten Werts von

0,13 mm - 0,25 mm (.005 Zoll - .010 Zoll) empfohlen.
Der letzte Durchgang

Manche CNC-Steuerungen erfordern fiir den letzten Durchgang einen Zustellwinkel von 0°. Bei
einem Zustellwinkel von 0° wird beim letzten Durchgang der Span nicht gebrochen. Bei den
meisten unlegierten und legierten Stahlen wird mit einer Schnitttiefe von 0,13 mm (.005 Zoll)
beim letzten Durchgang eine ausreichende Oberflachengiite erzielt. Bei manchen Werkstoffen
kann ein abschlieBender Schlichtdurchgang mit 0,02 mm - 0,08 mm (.001 Zoll - .003 Zoll) zur
Verbesserung der Oberflachengiite angewendet werden. Hierdurch kann jedoch die

Spankontrolle beeintrachtigt werden.

Vorschubwinkel

‘ 28° bis

295° | _
I empfohlener
I Zustellwinkel

modifizierte
Flanke

Damit der Span wirksam und gleichmaBig gebrochen werden kann, ist ein
Zustellwinkel zwischen 28° und 29,5° einzuhalten. Wendeschneidplatten mit
Spanformer nicht bei Zustellwinkeln unter 20° verwenden.

Vollprofil vs. Teilprofil — Sowohl fiir der TOP NOTCH™- als auch der der LT-Ausfiihrung gliltig

Vollprofil

N

¢ Gewindeabmessungen entsprechen den géngigen Normen.

¢ Eine hohe Konzentrizitdt des Gewindes wird erreicht, indem
Kern- bzw. Bolzendurchmesser und Gewindetiefe gleichzeitig

bearbeitet werden.

e Geringere Bearbeitungskosten, da beim letzten
Schnittdurchgang das “volle” Gewindeprofil gefertigt wird

und dadurch
Formeln
zu berechnen gegeben Formel
E m/min %%m) m/min = % x Ulmin
E Ulmin ?nmrq]) rpm= W
- sfm %}rzn?ﬂ) sfm= % x U/min
h U/min Ds(fzn?") pm= sfrgiijf“
Legende

m/min = Meter pro Minute
sfm = FuB pro Minute D = Teildurchmesser

U/min = Umdrehungen pro Minute n = 3.1416

Teilprofil

N\

¢ Die Wendeschneidplatte kann fiir verschiedene Steigungen
innerhalb eines begrenzten Bereichs verwendet werden.

* GroBere Flexibilitat fur nicht genormte Gewindeformen.

maximale Schnittgeschwindigkeiten

Die maximale Schnittgeschwindigkeit wird haufig durch die maximale
Vorschubgeschwindigkeit der Maschine (ipm oder mm/min) begrenzt.
Uberpriifen Sie die maximale Geschwindigkeit mit Hilfe der folgenden
Formeln.

Zoll maximale Schnittgeschwindigkeit (sfm) =
Formel: Teildurchmesser (Zoll) x 3,14 x Gang/Zoll x max ipm (Zoll/min.)
12”

metrisch maximale Schnittgeschwindigkeit (m/min.) =
Formel: Teildurchmesser (mm) x 3,14 x (1/Steigung) x max mm/min.
1000 mm
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Richtwerte fiir die Anzahl der Schnittdurchgange

Technische Daten Gewindedrehen

metrische Steigung (mm) 0,50-0,75 0,80-1,0 1,25-15 1,75-2,0 2,5-30 3,5-4,0 4,5-6,0 8,0
TPI 48-32 28-24 20-16 14-12 11.5-9 8-6 5-4 3-2
Gewindetyp Empfohlene Anzahl der Durchgénge
haufige V-Gewindeformen
ISO, UN, UNJ, NPT, Whitworth, BSPT, 4-5 5-6 6-8 8-10 9-12 12-15 14-16 15-25
API Rotary Shoulder
Acme, Trapez, Round,
APl Round - - 5-6 7-8 10-11 12-13 13-15 18-20
Stub Acme, API Buttress - - 5 56 7-8 8-10 10-12 14-16
American Buttress - - 7-8 9-10 11-12 13-15 17-19 22-24

Bei den letzten Durchgéngen eine minimale Zustellung von 0,05 mm (.002 Zoll) einhalten, um eine Kaltverfestigung am Werkstiick und einen tibermaBigen Verschlei
des Gewindeschneidwerkzeugs zu verhindern. Genauere Empfehlungen sind den technischen Daten oder unserer Website unter www.kennametal.com zu entnehmen.

Zustellwerte mit konstantem Volumen fiir Gewindeschneidoperationen

Bei den meisten Anwendungen fiihrt der Einsatz von fertig
programmierten CNC-Zyklen nur zu bedingt erfolgreichen Ergebnissen.
Das ist darauf zuriickzufiihren, dass diese Programme der empfohlenen
minimalen Schnitttiefenvorgabe von 0,05 mm (.002 Zoll) nicht gentigen.
Beispiel:

Formel fiir Zustellung pro Durchgang: Tiefen-Endwert = Schnitttiefen-
Startwert x y—nzahl der Durchgénge

Ein AuBengewinde mit einer Steigung von 8 hat z. B. eine Tiefe von
2,00 mm (.0789 Zoll).

Flinfundzwanzig Prozent von 2,00 mm (.0789 Zoll) =

ca. 0,5 mm (.0197 Zoll) (Zustellung/Schnitttiefe fiir den ersten Durchgang).

Verwendung des
Radialvorschubs

Biegespannung auf der Schneidkante, die von
v-férmigen Spénen bei langspanenden
Stahlwerkstoffen verursacht wird.

Hohe Schnittkréfte bei kleinen Spanungsdicken
erfordern scharfe und stabile Schneidkanten.

Die Anwendung wird fiir zdhe und harte,
verschleiBfeste Schneidstoffe mit gutem
Warme- und mechanischem Schockwiderstand
empfohlen.

Richtlinien fiir Vorschiibe

Vorgehensweise beim Festrlegen der Anzahl und GréBe
der Durchgénge

Die Anzahl der Durchgénge "s" pro Gewinde ist entscheidend fiir das erfolgreiche
Gewindedrehen. In der folgenden Tabelle sind Standard

werte fiir die Anwendungsbedingung bei der Bearbeitung von Stahl aufgelistet.
Die richtige Anzahl der Durchgénge muss empirisch festgelegt werden.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

0,5xV—=0,7

0,7 - 0,5 = 0,2 (Zustellung/Schnitttiefe fir den zweiten Durchgang)
05xy—=09

0,9 - 0,7 = 0,2 (Zustellung/Schnitttiefe fir den dritten Durchgang)
05xy—=1,0

1,0 - 0,9 = 0,1 (Zustellung/Schnitttiefe fiir den vierten Durchgang)

Verwendung des
Flankenvorschubs

Weniger Biegespannung und stabilisierte
Schnitt kanten erzeugen giinstigere Span
formen und gréBere Spanungsdicken.

Hartmetalle mit hoher Harte, guter VerschleiB
festigkeit und Temperaturstabilitat sind
vorteilhaft.

Beim Drehen von kurzen Gewinden mit kurzen
Eingriffszeiten, ist der Warme- und
mechanische Schockwiderstand gut.

Wenn Briiche an der Schneidplatte auftreten, muss die Anzahl der Durchgénge
erhoht werden. Bei erhéhtem VerschleiB empfehlen wir, die Anzahl der
Durchgéange zu senken.

Die Spandicke sollte nicht kleiner als 0,05mm sein. Die Abweichung beim
Durchmesser sollte 0,2mm nicht Ubersteigen.
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Zustellungstabellen

Metrisch ISO, AuBengewindeschnitt

KZKENNAMETAK

Gewindesteigung P (mm) 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00
Tiefe h3 0,307 0,460 0613 0,767 0,920 1,074 1,227 1,534 1,840 2,147 2,454 2,760 3,067
Anzahl d. Durchgénge 4 4 5 6 6 8 8 10 12 14 15 15 16
Werte fiir Radialzustellung (X) und Flankenzustellung (X/Y)
Zustellung/Durchgang Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz
1 0,117/ 0,176/ 0,195/- 0,206/ 0,248/- 0,216/ 0,247/~ 0,238/ 0,223/- 0,204/- 0,205/ 0,231/- 0,226/
2 0,078/0,045 | 0,118/0,068 | 0,140/0,081 | 0,160/0,092 | 0,192/0,111 | 0,194/0,112 | 0,222/0,128 | 0,248/0,143 | 0,272/0,157 | 0,294/0,170 | 0,324/0,187 | 0,362/0,211 | 0,391/0,227
3 0,060/0,035 | 0,090/0,052 | 0,108/0,062 | 0,123/0,071 | 0,147/0,085 | 0,149/0,986 | 0,170/0,098 | 0,190/0,110 | 0,209/0,120 | 0,225/0,130 | 0,249/0,144 | 0,280/0,162 | 0,301/0,174
4 0,052/0,029 | 0,076/0,044 | 0,090/0,052 | 0,104/0,060 | 0,124/0,072 | 0,126/0,073 | 0,144/0,083 | 0,161/0,093 | 0,176/0,102 | 0,190/0,110 | 0,210/0,121 | 0,236/0,136 | 0,254/0,147
5 0,080/0,046 | 0,091/0,053 | 0,110/0,063 | 0,111/0,064 | 0,126/0,073 | 0,141/0,082 | 0,155/0,089 | 0,167/0,097 | 0,185/0,107 | 0,208/0,120 | 0,224/0,129
6 0,083/0,048 | 0,099/0,057 | 0,100/0,058 | 0,114/0,066 | 0,128/0,074 | 0,140/0,081 | 0,151/0,087 | 0,167/0,096 | 0,188/0,108 | 0,202/0,117
7 0,092/0,053 | 0,105/0,061 | 0,118/0,068 | 0,129/0,074 | 0,139/0,080 | 0,154/0,089 | 0,173/0,100 | 0,186/0,107
8 0,087/0,049 | 0,098/0,057 | 0,109/0,063 | 0,120/0,069 | 0,129/0,075 | 0,143/0,083 | 0,161/0,093 | 0,173/0,100
9 0,103/0,059 | 0,113/0,065 | 0,122/0,070 | 0,134/0,078 | 0,151/0,087 | 0,163/0,094
10 0,098/0,056 | 0,106/0,061 | 0,115/0,066 | 0,127/0,073 | 0,143/0,082 | 0,154/0,089
11 0,101/0,058 | 0,109/0,063 | 0,121/0,070 | 0,136/0,078 | 0,146/0,084
12 0,097/0,056 | 0,105/0,060 | 0,115/0,067 | 0,130/0,075 | 0,140/0,081
13 0,100/0,058 | 0,111/0,064 | 0,125/0,072 | 0,134/0,077
14 0,097/0,056 | 0,107/0,061 | 0,120/0,069 | 0,129/0,074
15 0,102/0,059 | 0,116/0,067 | 0,124/0,072
16 0,120/0,069
Metrisch I1SO, Innengewinde
Gewindesteigung P (mm) 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00
Tiefe h1 0271 0,406 0,541 0677 0,812 0,947 1,083 1,353 1,624 1,894 2,165 2,436 2,706
Anzahl d. Durchgénge 4 4 5 6 6 8 8 10 1 12 14 15 16
Werte fir Radialzustellung (X) und Flankenzustellung (X/Y)
Zustellung/Durchgang Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz
1 0,108/- 0,162/- 0,182/ 0,196/ 0,235/ 0.212/- 0,243/- 0,243/- 0,263/- 0.277/- 0,261/ 0,269/- 0.277/-
2 0,067/0,039 | 0,102/0,058 | 0,120/0,069 | 0,137/0,079 | 0,165/0,095 | 0,166/0,096 | 0,190/0,110 | 0,213/0,123 | 0,243/0,140 | 0,272/0,157 | 0,288/0,166 | 0,313/0,180 | 0,336/0,194
3 0,052/0,030 | 0,077/0,045 | 0,092/0,053 | 0,105/0,061 | 0,126/0,073 | 0,128/0,074 | 0,146/0,084 | 0,163/0,094 | 0,187/0,108 | 0,209/0,120 | 0,221/0,127 | 0,240/0,138 | 0,258/0,149
4 0,044/0,025 | 0,065/0,038 | 0,078/0,045 | 0,089/0,051 | 0,107/0,062 | 0,108/0,062 | 0,123/0,071 | 0,138/0,079 | 0,157/0,091 | 0,176/0,102 | 0,186/0,107 | 0,202/0,117 | 0,218/0,126
5 0,069/0,040 | 0,078/0,045 | 0,94/0,054 | 0,095/0,055 | 0,108/0,063 | 0,121/0,070 | 0,139/0,080 | 0,155/0,089 | 0,164/0,095 | 0,178/0,103 | 0,192/0,111
6 0,072/0,041 | 0,085/0,049 | 0,086/0,050 | 0,098/0,057 | 0,110/0,063 | 0,125/0,072 | 0,140/0,081 | 0,148/0,086 | 0,161/0,093 | 0,173/0,100
7 0,079/0,046 | 0,090/0,052 | 0,101/0,058 | 0,115/0,067 | 0,129/0,074 | 0,136/0,079 | 0,148/0,086 | 0,159/0,092
8 0,073/0,042 | 0,084/0,048 | 0,094/0,054 | 0,107/0,062 | 0,120/0,069 | 0,127/0,073 | 0,138/0,080 | 0,148/0,086
9 0,088/0,051 | 0,101/0,058 | 0,113/0,065 | 0,119/0,069 | 0,129/0,075 | 0,139/0,080
10 0,082/0,048 | 0,095/0,055 | 0,106/0,061 | 0,113/0,065 | 0,122/0,071 | 0,132/0,076
1 0,092/0,052 | 0,101/0,058 | 0,107/0,062 | 0,116/0,067 | 0,125/0,072
12 0,097/0,056 | 0,102/0,059 | 0,111/0,064 | 0,120/0,069
13 0,098/0,057 | 0,107/0,062 | 0,115/0,066
14 0,095/0,055 | 0,103/0,059 | 0,111/0,064
15 0,099/0,057 | 0,107/0,062
16 0,103/0,060

EG8 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Zustellungstabellen
UN Gewinde, AuBengewinde
Gewindesteigung, Gg/Z 24 20 18 16 14 12 1 10 9 8 7 6 5
Tiefe 0,649 0,779 0,866 0974 1,113 1,299 1,416 1,558 1,731 1,948 2,226 2,597 3,116
Anzahl d. Durchgangel 5 6 6 7 9 9 10 1 12 13 14 15 16
Werte fiir Radialzustellung (X) und Flankenzustellung (X/Y)

Zustellung/Durchgang Xz A Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz Xz
1 0,206/- 0,210/ 0,233/- 0,226/- 0,196/- 0,229/- 0,220/ 0,214/- 0,210/- 0,211/- 0,213/- 0,218/- 0,229/-
2 0,148/0,086 | 0,163/0,094 | 0,181/0,104 | 0,188/0,109 | 0,189/0,110 | 0,222/0,128 | 0,228/0,132 | 0,240/0,139 | 0,256/0,148 | 0,276/0,160 | 0,304/0,176 | 0,343/0,198 | 0,399/0,230
3 0,114/0,066 | 0,125/0,072 | 0,139/0,080 | 0,145/0,083 | 0,146/0,084 | 0,170/0,098 | 0,176/0,102 | 0,184/0,106 | 0,196/0,113 | 0,212/0,122 | 0,234/0,135 | 0,263/0,152 | 0,306/0,177
4 0,096/0,055 | 0,105/0,061 | 0,117/0,068 | 0,122/0,070 | 0,123/0,071 | 0,143/0,083 | 0,148/0,086 | 0,155/0,090 | 0,165/0,095 | 0,179/0,103 | 0,197/0,114 | 0,222/0,128 | 0,258/0,149
5 0,085/0,049 | 0,093/0,054 | 0,103/0,059 | 0,107/0,062 | 0,108/0,062 | 0,126/0,073 | 0,131/0,075 | 0,137/0,079 | 0,146/0,084 | 0,158/0,091 | 0,173/0,100 | 0,195/0,113 | 0,227/0,131
6 0,084/0,048 | 0,093/0,054 | 0,097/0,056 | 0,098/0,056 | 0,114/0,066 | 0,118/0,068 | 0,124/0,072 | 0,132/0,076 | 0,142/0,082 | 0,157/0,091 | 0,177/0,102 | 0,205/0,119
7 0,089/0,052 | 0,090/0,052 | 0,105/0,061 | 0,109/0,063 | 0,114/0,066 | 0,121/0,070 | 0,131/0,076 | 0,144/0,083 | 0,163/0,094 | 0,189/0,109
8 0,084/0,048 | 0,098/0,056 | 0,101/0,058 | 0,106/0,061 | 0,113/0,065 | 0,122/0,070 | 0,134/0,078 | 0,151/0,087 | 0,176/0,101
9 0,079/0,045 | 0,092/0,053 | 0,095/0,055 | 0,100/0,057 | 0,106/0,061 | 0,114/0,066 | 0,126/0,073 | 0,142/0,082 | 0,165/0,095
10 0,090/0,052 | 0,094/0,054 | 0,100/0,058 | 0,108/0,063 | 0,119/0,069 | 0,134/0,078 | 0,156/0,090
11 0,090/0,052 | 0,095/0,055 | 0,103/0,059 | 0,113/0,065 | 0,128/0,074 | 0,149/0,086
12 0,091/0,053 | 0,098/0,057 | 0,108/0,063 | 0,122/0,071 | 0,142/0,082
13 0,094/0,054 | 0,104/0,060 | 0,117/0,068 | 0,136/0,079
14 0,100/0,058 | 0,113/0,065 | 0,131/0,076
15 0,109/0,063 | 0,126/0,073
16 0,122/0,071

UN Gewinde, Innengewinde

Gewindesteigung, Gg/Z 24 20 18 16 14 12 1 10 9 8 7 6 5
Tiefe 0,573 0,687 0,764 0,860 0,982 1,146 1,260 1,375 1,528 1,719 1,964 2,291 2,750
Anzahl d. Durchgéngej 5 6 6 7 8 9 9 10 1 12 13 14 15
Werte fiir Radialzustellung (X) und Flankenzustellung (X/Y)

Zustelung/Durchgang ~ X/Z Xz Xz X/z X/Z X/Z X/Z X/Z Xz Xz Xz Xz X/z
1 0,193/- 0,200/- 0,222/- 0,219/- 0,220/ 0,228/- 0,250/ 0,247/- 0,246/- 0,252/- 0,262/- 0,278/- 0,302/-
2 0,127/0,073 | 0,239/0,081 | 0,155/0,089 | 0,161/0,093 | 0,173/0,100 | 0,190/0,110 | 0,207/0,120 | 0,216/0,125 | 0,229/0,132 | 0,247/0,142 | 0,271/0,156 | 0,304/0,176 | 0,353/0,204
3 0,098/0,056 | 0,107/0,062 | 0,119/0,069 | 0,124/0,072 | 0,132/0,076 | 0,146/0,084 | 0,159/0,092 | 0,166/0,09 | 0,176/0,101 | 0,189/0,109 | 0,208/0,120 | 0,234/0,135 | 0,271/0,156
4 0,082/0,048 | 0,090/0,052 | 0,100/0,058 | 0,104/0,060 | 0,112/0,064 | 0,123/0,071 | 0,134/0,077 | 0,140/0,081 | 0,148/0,086 | 0,160/0,092 | 0,175/0,101 | 0,197/0,114 | 0,228/0,132
5 0,073/0,042 | 0,072/0,041 | 0,088/0,051 | 0,092/0,053 | 0,098/0,057 | 0,108/0,062 | 0,118/0,068 | 0,123/0,071 | 0,130/0,075 | 0,141/0,081 | 0,154/0,089 | 0,173/0,100 | 0,201/0,116
6 0,080/0,046 | 0,083/0,048 | 0,089/0,051 | 0,098/0,056 | 0,107/0,062 | 0,111/0,064 | 0,118/0,068 | 0,127/0,073 | 0,140/0,081 | 0,157/0,091 | 0,182/0,105
7 0,077/0,044 | 0,082/0,047 | 0,090/0,052 | 0,098/0,057 | 0,102/0,059 | 0,108/0,063 | 0,117/0,067 | 0,128/0,074 | 0,144/0,083 | 0,167/0,097
8 0,076/0,044 | 0,084/0,048 | 0,091/0,053 | 0,095/0,055 | 0,101/0,058 | 0,109/0,063 | 0,119/0,069 | 0,134/0,078 | 0,156/0,090
9 0,079/0,045 | 0,086/0,050 | 0,090/0,052 | 0,095/0,055 | 0,102/0,059 | 0,112/0,065 | 0,126/0,073 | 0,146/0,084
10 0,085/0,049 | 0,090/0,052 | 0,097/0,056 | 0,106/0,061 | 0,119/0,069 | 0,138/0,080
11 0,085/0,049 | 0,092/0,053 | 0,101/0,058 | 0,113/0,065 | 0,131/0,076
12 0,088/0,051 | 0,096/0,056 | 0,108/0,063 | 0,126/0,073
13 0,092/0,053 | 0,104/0,060 | 0,121/0,070
14 0,100/0,058 | 0,116/0,067
15 0,112/0,065

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Zustellungstabellen
NPT-Gewinde,
Innen- und AuBengewinde
Steigung, Gg/Z 21,0 18,0 14,0 115 8,0
Tiefe 0,0750 1,129 1,451 1,767 2,540
Anzahl d. Durchgénge 6 8 10 12 14
Werte flir Radial (X) und Flanke (X/Y)
Zustellung/Durchgang Xz Xz Xz Xz Xz
1 0,19/~ 0,22/~ 0,240/~ 0,24/~ 0,255/~
2 0,15/0,087 | 0,181/0,104 | 0,200/0,115 | 0,208/0,120 | 0,250/0,144
3 0,13/0,075 | 0,152/0,088 | 0,170/0,098 | 0,182/0,105 | 0,245/0,141
4 0,11/0,063 | 0,141/0,081 | 0,150/0,086 | 0,168/0,097 | 0,230/0,133
5 0,09/0,052 | 0,131/0,075 | 0,140/0,081 | 0,155/0,089 | 0,210/0,121
6 0,08/0,046 | 0,121/0,070 | 0,130/0,075 | 0,145/0,084 | 0,195/0,112
7 0,101/0,058 | 0,120/0,069 | 0,138/0,079 | 0,180/0,104
8 0,082/0,047 | 0,110/0,083 | 0,124/0,072 | ,175/0,101
9 0,100/0,058 | 0,117/0,067 | 0,170/0,098
10 0.091/0,052 | 0,105/0,060 | 0,155/0,089
1 0,095/0,055 | 0,140/0,080
12 0,090/0,052 | 0,125/0,072
13 0,110/0,063
14 0,100/0,058
Trapezgewinde DIN 103,
Innen- und AuBengewinde
Gewindesteigung 15 2,0 3,0 40 50
Tiefe 0,090 1,25 1,75 2,25 2,75
Anzahd. Durchgénge 6 8 10 12 14
Werte fiir Radialvorschub (X) und Flankenvorschub (X/Y)
Zustellung/Durchgang X/Z X/Z X/Z Xz X/Z
1 0,240/~ 0,250/- 0,260/~ 0,265/~ 0,285/~
2 0,190/0,051 | 0,230/0,062 ,245/0,066 0,270/0,072 | 0,295/0,079
3 0,137/0,037 | 0,175/0,047 | 0,220/0,059 | 0,250/0,067 | 0,275/0,074
4 0,124/0,033 | 0,149/0,040 | 0,200/0,054 | 0,230/0,062 | 0,255/0,068
5 0,110/0,029 | 0,126/0,034 | 0,175/0,047 | 0,210/0,05 | 0,235/0,063
6 0,099/0,027 | 0,114/0,031 | 0,160/0,043 | 0,190/0,051 | 0,215/0,058
7 0,106/0,028 | 0,145/0,039 | 0,175/0,047 | 0,200/0,054
8 0,100/0,028 | 0,103/0,035 | 0,160/0,043 | 0,185/0,050
9 0,115/0,031 | 0,145/0,039 | 0,170/0,046
10 0,100/0,027 | 0,130/0,035 | 0,155/0,042
11 0,120/0,032 | 0,140/0,038
12 0,105/0,028 | 0,125/0,033
13 0,115/0,031
14 0,100/0,027
E70

BSPT-Gewinde,
Innen- und AuBengewinde

KZKENNAMETAI:

Steigung, Go/Z 28 19 14 1
Tiefe 0,581 0,856 1,162 BSPT-Gewinde
Anzahl d. Durchgénge 5 6 8 10
Werte fiir Radialzustellung (X) und Flankenzustellung (X/Z)
Zustellung/Durchgang Xz Xz Xz Xz
1 0,179/~ 0,223/~ 0,222/- 0,214/-
2 0,134/0,070 0,181/0,094 0,213/0,111 0,242/0/0,126
3 0,103/0,054 0,139/0,072 0,163/0,085 0,186/0,097
4 0,087/0,045 0,1171/0,061 0,138/0,072 0,157/0,082
5 0,078/0,040 0,103/0,054 0,121/0,063 0,138/0,072
6 0,093/0,049 0,110/0,057 0,125/0,065
7 0,101/0,052 0,115/0,060
8 0,094/0,049 0,107/0,056
9 0,100/0,052
10 0,095/0,049
Rundgewinde DIN 405,
Innen- und AuBengewinde
Steigung, Gg/Z 10 8 6
Tiefe 1,31 1,63 2,17
Anzahl d. Durchgénge 8 10 12
Werte fiir Radialzustellung (X) und Flankenzustellung (X/Y)
Zustellung/Durchgang Xz X/Z X/Z
1 0,210/ 0,220/~ 0,206/-
2 0,205/0,055 0,210/0,058 0,250/0,067
3 0,195/0,052 0,200/0,055 0,024/0,064
4 0,180/0,048 0,190/0,051 0,230/0,062
5 0,160/0,042 0,175/0,047 0,215/0,059
6 0,140/0m037 0,160/0,043 0,195/0,54
7 0,115/0,031 0,145/0,039 0,180/0,048
8 0,090/0,024 0,1360/0,035 0,160/0,043
9 0,110/0,029 0,140/0,038
10 0,140/0,038 0,120/0,032
1 0,100/0,027
12 0,080/0,024

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

WENDESCHNEIDPLATTEN

DREHWERKZEUGE

Zustellungstabellen
Whitworth,
Innen- und AuBengewindeschnitt
Teilung, TPI 28 20 19 16 14 12 11 10 9 8 7 6 5
Tiefe 0,581 0,813 0,813 0,856 1,017 1,355 1479 1,626 1,807 2,033 2,324 2,111
Anzzhl . Durchgénge 5 6 6 8 8 9 9 10 11 12 14 15 16
Werte fiir Radialzustellung (X) und Flankenzustellung (X/Y)
Lustelung/Durchgang XZ XZ XZ XZ XZ X/Z X/Z XZ XZ XZ XZ X/Z XZ
1 0,179/~ 0,211/~ 0,223/~ 0,196/~ 0,223/~ 0,226/~ 0,246/~ 0,236/~ 0,230~ 0,255/~ 0,195/~ 0,197/~ 0,204/~
2 0,134/0,070 | 0,172/0,089 | 0,181/0,0,094 | 0,186/0,097 | 0,213/0,111 | 0,234/0,122 | 0,255/0133 | 0,266/0,139 | 0,282/0,147 | 0,304/0,158 | 0,322/0,167 | 0,361/0,189 | 0,421/0,219
3 0,104/0,054 | 0,132/0,069 | 0,139/0,072 | 0,142/0,074 | 0,163/0,085 | 0,180/0,093 | 0,197/0,102 | 0,206/0,106 | 0,216/0,113 | 0,233/0,121 | 0,247/0,128 | 0,278/0,145 | 0,323/0,168
4 0,087/0,045 | 0,111/0,058 | 0,117/0,061 | 0,120/0,063 | 0,138/0,072 | 0,15/0,079 | 0,165/0,086 | 0,172/0,090 | 0,182/0,095 | 0,197/0,102 | 0,208/0,108 | 0,234/0,122 | 0,272/0,0,142
5 0,077/0,040 | 0,098/0,051 | 0,103/0,054 | 0,160/0,055 | ,121/0,063 | 0,133/0,069 | 0,1450,076 | 0,152/0,079 | 0,161/0,084 | 0,173/0,090 | 0,183/0,095 | 0,207/0,108 | 0,240/0,125
6 0,098/0,051 | 0,093/0,049 | 0,096/0,050 | 0,110/0,057 | 0,121/0,063 | 0,131/0,068 | 0,137/0,071 | 0,145/0,076 | 0,157/0,082 | 0,166/0,086 | 0,187/0,097 | 0,217/0,113
7 0,088/0,046 | 0,101/0,052 | 0,111/0,058 | 0,121/0,063 | 0,126/0,066 | 0,134/0,070 | 0,144/0,075 | 0,152/0,079 | 0,172/0,089 | 0,200/0,104
8 0,082/0,043 | 0,093/0,049 | 0,103/0,054 | 0,113/0,059 | 0,117/0,061 | 0,124/0,0065 | 0,134/0,070 | 0,142/0,074 | 0,160/0,083 | 0,186/0,097
9 0,97/0,050 | 0,106/0,055 | 0,110/0,057 | 0,117/0,061 | 0,126/0,066 | 0,133/0,069 | ,150/0,078 | 0,174/0,091
10 0,104/0,054 | 0,111/0,058 | 0,119/0,062 | 0,126/0,066 | 0,135/0,074 | 0,165/0,086
11 0,105/0,055 | 0,113/0,059 | 0,120/0,062 | ,135/0,070 | 0,157/0,082
12 0,108/0,056 | 0,114/0,060 | 0,129/0,067 | 0,150/0,078
13 0,110/0,057 | ,124/0,064 | 0,144/0,075
14 0,106/0,055 | 0,119/0,062 | 0,138/0,072
15 ,115/0,060 | 0,133/0,069
16 0,129/0,067
Mehrzahn-Gewinde, Innen
Iso metrisch 1ISO UN Whitworth NPT
Typ 3M 2M 3M 2M 3M 2M 2M 3M 2M 3M 2M 2M 2M 3M 2M
Steigung (mm) 1,0 1,5 1,5 2,0 2,0 3,0 — — — — — — — — —
Gange/Zoll — — — — — — 16 16 12 12 8 11 11.5 11.5 8
Gesamttiefe (mm) 0,609 | 0,838 | 0,838 | 11,684 | 11,684 | 1,778 | 0,939 | 0,939 | 12,446 | 12,446 | 18,796 15,748 17,526 | 17,526 | 2,540
Durchgang 1 Zoll 0,330 | 0,381 0,508 | 0,508 | 0,711 0,558 0,431 0,558 0,558 | 0,762 | 0,584 0,736 0,584 | 0,812 | 0,889
2 0,279 | 0,254 | 0,330 | 0,381 0,457 0,482 0,304 0,381 0,406 | 0,482 | 0,508 0,482 0,508 | 0,558 | 0,635
3 - 0,203 - 0,279 - 0,431 0,203 — 0,279 - 0,431 0,355 0,355 | 0,381 0,558
4 — — — — — 0,304 — — — — 0,355 — 0,304 — 0,457
Empfehlungen fiir Werkstiicke aus Stahl (<300 BHN)
Gesamttiefe — am Radius
Katalognummer WendeschneidplattengriBe TPI-Profil 1. Durchgang 2. Durchgang 3. Durchgang
NTC-8R/L8EM 8 8 UN 1,21 16,25 2,00
NTC-8R/L8IM 8 8 UN 1,19 15,36 1,88
NTC-8R/L10EM 8 10 UN 0,92 1,27 1,60
NTC-8R/L10IM 8 10 UN 0,90 12,06 1,52
NTC-8R/L12EM 8 12 UN 0,76 10,41 1,32
NTC-8R/L12IM 8 12 UN 0,76 0,93 1,20
NTC-8R/L14EM 8 14 UN 0,68 0,95 1,12
NTC-8R/L14IM 8 14 UN 0,60 078 1,04
NTC-8R/L16EM 8 16 UN 0,58 0,81 0,9
NTC-8R/L16IM 8 16 UN 0,50 0,68 093
NTC-8R/L18EM 8 18 UN 048 0,66 0,86
NTC-8R/L18IM 8 18 UN 0,48 0,60 0,83
NDC-68RDR/L-75M 8 8 rund 147 1,65 1,85
NDC-61RDR/L-75M 8 10 rund 1,1 1,29 1,45
NDC-88RDRD/L-75M 8 8 rund 1,29 1,75 1,85
NDC-88VR/L-75M 8 8 NPT 1,01 1,72 2,45
NDC-8115VR/L-75M 8 11.5 NPT 0,96 1,37 1,70
NDN-814VR/L-75M 8 14 NPT 0,9 1,22 1,36
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E71
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Gewindebegriffe

1. AuBendurchmesser: Der
groBteDurchmesser eines
zylindrischen Gewindes.
Dies gilt sowohl fiir Innen-
als auch AuBengewinde.

2. Flankendurchmesser:
Durchmesser des imaginéren
Zylinders, der koaxial zum
Gewinde liegt, und bei dem jede
beliebige Mantellinie das
Gewindeprofil so schneidet, daB
die durch Gewinderille und
Gewindezahn gebildeten
Abschnitte gleich sind. An einem
perfekten Gewinde ist dies an dem

T

I L] 1
N |
<= Kemdurchmesser ==
| | | | Steigungswinkel
| 1

AuBendurchmesser

1
Flankensdurchmesser

N

1

Punkt, an dem die Breite des Steigung
Gewindezahns gleich der Breite
der Gewinderille ist. Gewinde
Winkeleingeschlossen Gewindesteigung
3. Flankenwinkel !
(eingeschlossenen): Der
eingeschlossene Winkel Gewindesptze

zwischenden einzelnen Flanken
der Gewindeform.

HINWEIS: Génge pro Zoll —
TPI(nicht dargestellt): Die
Anzahl der Génge pro Zoll
axial gemessen. Die Begriffe
Teilungund TPI werden
oftsynonym verwendet.
tTPI=1/Teilung(Teilung in
Zoll).

Gewindegrund

KZKENNAMETAIL

4. Kerndurchmesser: Der
kleinste Durchmesser eines
zylindrischen Gewindes. Dies
gilt sowohl firlnnen- als auch
AuBengewinde.

5. Steigungswinkel: An einem
zylindrischen Gewinde ist der
Steigungswinkel der Winkel, der
von der Schraubenlinie des
Gewindes am Flanken-
durchmesser mit der
rechtwinkeligen Ebene zur
Achse gebildet wird.

6. Steigung: Die Distanz, die eine
Schraube bei einer Umdrehung
axial zurlicklegt. Bei einem
eingangigen Gewinde sind
Steigung und Teilung identisch.
Die Steigung ist gleich der
Teilung multipliziert mit der
Anzahl der Gange.

7. Gewindesteigung: Der Abstand
zwischen zwei Gewindespitzen

8. Gewindespitze: Die duBerste
Oberflache der Gewindeform,
die in die Flanken Ubergeht.

9. Gewindegrund: Die innerste
Oberflache der Gewindeform,
die in die Flanken Ubergeht.

ANSI/ACME Gewindebezeichnungen

Nenndurchmesser oder Schraubennummer...
dezimal Gegenwert optional

1. GewindegréBe

2.

Anzahl der Gange
pro Zoll

E72

Gewindeform, Serien und
Toleranz Formulierungen

1 — Abweichung und Toleranz
2 — Abweichung und Toleranz
3 — nur Toleranz

4 — Presssitz

4. Gewindelklasse

3. 5.

A — AuBengewinde

Sy B — Innengewinde

21
22 pro ANSI B1.3
23

7. Gewindemesssystem

uil@hl

LH — Linksgewinde...
(Gewinde in Rechtsausfiihrungsofern
nicht anders angegeben)

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Géngige Gewindeformen

Technische Daten Gewindedrehen

P
0,1082 P
Mutter ‘ 0,125 P
———
\ A
0,0722 P|

0,8660 P 0,6134P

60°

0,25P
Bolzen — r-—
0,1443 P 0,1443 P
I1SO

M (metrisch) und UN (Unified National)
Verwendung: alle Branchen der mechanischen Industrie

P
0,1082 P
0,125 P

\ A
0,8660 P 05774 P

60°

0,2706 P 0,0902 P
706P 1 L0
0,1804 P

0,1804 P

UNJ
(kontrollierter Radius am Gewindegrund)
Verwendung: Luft- und Raumfahrtindustrie

P 0,1601 P
0,1373P |
0,9605 P 0,6403 P
55°
0,1373 P
0,1601 P
Whitworth (BSW)

Verwendung: Fittings und Muffen fir Gas,
Wasserund Anschlussleitungen (ersetzt durch I1SO)

% d Spiel
0,0627 P
— | ‘

\\‘ 1 47‘
4

i o
0,8906 P ﬁ” 1 {Qv:; i j:ﬁf

i \ ) i
) ‘ 03P

\
]

|
Y
I [ 7 5

0,0826 P/ I % ¥ d2 Spiel
% d1 Spiel 01632P | |,

American Buttress
Verwendung: Fittings und Muffen

0 038 p 0,0328 P
gl
0,8657 P T
08P
60°
———t
20° Konizitat 1:16
Schraubenachse '/' 0,0328 P

NPT
(American National Pipe Thread)
Verwendung: Fittings und Muffen

0,1600 P
0,9602 P 0,6403 P
55°
0,1373 P ﬁ
90| Konizitat 1:16 ¢ 4600 p
Schraubenachse ’

BSPT
(British Standard Pipe Thread)
Verwendung: Rohrgewinde fiir Dampf-, Gas- und Wasserleitungen

Mutter
P ——
¥/ a
0,6830 P
1,8660 P 4
05P
20 % 0,6830 P
N A
P 3-5 6-12  >12mm
A025 05 1,0mm Bolzen
TR DIN 103
Verwendung: mechanische Industrie fiir
Bewegungsschrauben

[}

* 0,7167 P

Y2 d Spiel

< I

A‘ 1 B To,ntw
c .
V‘/z d, Spiel AVL % d; Sp'e'i

0,0307 P
0,3707 P—x d Spiel
0,3707 P—(d, Spiel—d, Spiel)

Acme
Verwendung: Acme-General wird in der
mechanischen Industrie fiir Bewegungsschrauben verwendet

O w >
[T

P
%% d Spi |
2 d Spiel 7% d, Spiel
/ 0,8167 P
- - ‘ 03P
1,9334 P
k 0,8167 P
\ . C ‘
VVZ d, Spiel * %
A = 04224P
B = 04224 P—xd Spiel
C = 0,4224 P—(d, Spiel—d, Spiel)

Acme, abgeschnitten (Stub)
Verwendung: wo normale Acme zu tief ist

dargestellte
Verjingungiibertrieben

API Drehbare Eckverbindung

dargestellte

B(NR) B(ER)

Verjlingungubertrieben

p
n

o\ == p/2
-0 Gewindest:
60°a/ — =ty |
—\ Leitung

Abschr?igung =% Zol pro Fub (62,5 mm pro m)im Durchmesser

API Gehause und Rohrleitung
Rundgewindeform

parallel zur
Verjiingung

API Buttress

HINWEIS: P=1/TPI

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Technische Daten Gewindedrehen
Kennametal Gewindedrehen Bearbeitungsmethoden

Vorschubrichtung in Richtung des Spannfutters

* Drehung im dem Uhrzeigersinn.
* Werkzeughalter in Linksausfuihrung.

* Wendeschneidplatte und Spannelement
in Rechtsausfiihrung.

-

©

AuBenlinksgewinde

* Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn.
* Werkzeughalter in Rechtsausfiihrung.

* Wendeschneidplatte und Spannelement
in Rechtsausfiihrung.

®

-

AuBenlinksgewinde

Vorschubrichtung weg vom Spannfutter

* Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn.
* Werkzeughalter in Rechtsausfiihrung.

* Wendeschneidplatte und Spannelement
in Rechtsausfiihrung.

©

AuBenlinksgewinde

HINWEIS: TOP NOTCH™ Bohrstangen zum Gewindedrehen bendtigen entgegengesetzte Wendeschneidplatten und Spannelemente.

* Drehung im Uhrzeigersinn

* Werkzeughalter in Linksausfiihrung.

und S t

¢ Wenc

in Linksausfiihrung.

=)

®

AuBenlinksgewinde

* Drehung im Uhrzeigersinn
* Bohrstange in Linksausfiihrung.

* Wendeschneidplatte und Spannelement
in Rechtsausfiihrung.

©

Innenlinksgewinde

* Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn.
* Werkzeughalter in Rechtsausfiihrung.

* Wendeschneidplatte und Spannelement
in Rechtsausfiihrung.

=)
@)

Innenlinksgewinde

KZKENNAMETAI:

* Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn.
* Werkzeughalter in Rechtsausfiihrung.

* Wendeschneidplatte und Spannelement
in Rechtsausfiihrung.

-
®

Innenrechtsgewinde

* Drehung im Uhrzeigersinn
* Bohrstange in Linksausfihrung.

* Wendeschneidplatte und Spannelement
in Rechtsausfihrung.

®

Innenrechtsgewinde

Fir Bohrstangen in Rechtsausflihrung ist eine Wendeschneidplatte und ein Spannelement in Linksausflihrung erforderlich.

Fir Bohrstangen in Linksausfiihrung ist eine Wendeschneidplatte und ein Spannelement in Rechtsausflihrung erforderlich.

E74 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



Technische Daten Gewindedrehen
TOP NOTCH™ Gewindedrehen

‘ZKENNAMETAIZ

Die folgenden Tabellen geben die gréBte Gewindesteigung an, die bei
Innenanwendungen mit TOP NOTCH Gewindeschneidplatten fiir 60°-
V-Gewinde und Acme-Gewinde angewendet werden kann. Fiir Buttress-
Gewinde siehe Seiten E78-E79.

60°-V-Gewindegrenzwerte (metrisch)

Grenzwerte fiir Innengewinde NT-1 und NT-2 60°-V-Gewinde

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

WENDESCHNEIDPLATTEN

DREHWERKZEUGE

Gewindesteigung minimaler Innengewinde-
(mm) Gewinde-NenngroBe durct (mm)
NT-2 NT-1 NT-2 NT-1
4,00 M48 x 4.00 — 43,67 —
3,00 M42 x 3.00 — 38,75 —
? 2,50 M39 x 2,50 M24 x 2,50 36,29 21,29
minimaler Innendurchmesser Gewinde-NenngroBe 2,00 M33 x 2,00 M15x 2,00 30,84 12,84
(Kemndurchmesser) (AuBendurchmesser) 1,75 M32x 1,75 M15x 1,75 30,11 13,11
1,50 M32 x 1.50 M15 x 1,50 30,38 13,38
L 1,25 M29 x 1,29 M14 x 1,25 27,65 12,65
1,00* M27 x 1,00 M14 x 1,00 25,92 12,92
0,75 M22 x 0,75 M12 x 0,75 21,19 11,19
n *Das Schneiden einer Gewindesteigung von héchstens 1 mm ist mit einer NT-2-
Gange | Wendeschneidplatte méglich, wenn der Kerndurchmesser mindestens 25 mm betrégt
pro Zoll | (mindestens 11 mm mit NT-1).
60°-V-Gewindegrenzwerte (ZollgroBen) Grenzwerte fiir Innengewinde NT-3 und NT-4 60°-V-Gewinde
NT. ?r;r}z;v sr:;e fﬁ_r Z\nenl?evy;n?en Gewindesteigung (mm) Gewinde-NenngroBe Innengewinr:(;zr::ll'l?\esser (mm)
S ewes el paTen 600" M76 x 6,00 69,50
minimaler 5,60** M73 x 5,50 67,05
Gewinde-NenngroBe Innendurchmesser (Zoll) 5,00 M70 x 5,00 64,59
Géinge pro Zoll NT-2 NT-1 NT-2 NT-1 4,00 M64 x 4,00 59,67
6 17/8 — 1.695 — 3,00 M52 x 3,00 48,75
7 13/4 — 1.595 — 2,50 M48 x 2,50 45,29
8 15/8 — 1.490 — 2,00 M42 x 2,00 39,84
9 19/16 — 1.442 — 1,75 M40 x 1,75 38,11
10 11/2 15/16 1.392 .830 1,50 M38 x 1,50 36,38
1 1716 15/16 1.339 -830 *Das Schneiden einer Gewindesteigung von max. 1,5 mm ist méglich, wenn der
11172 13/8 15/16 1.281 .830 Kerndurchmesser mind. 35 mm betragt.
12 13/8 9/16 1.285 472 “*Nur NT-4-Wendeschneidplatte.
13 15/16 9/16 1.229 472
14 11/4 9/16 1.173 472
16 1 e 1182 42 Acme Gewindegrenzwerte
18 11/8 9/16 1.065 AT2
20 11/8 1/2 1.071 440 Grenzwerte fiir Innengewinde
24+ 11/16 1/2 1.017 NA und NAS-2, 3, 4 und 6 Acme-Gewindeschneidplatten
*Das Schneiden von vierundzwanzig Gangen pro Zoll und feiner mit einer NT-2- minimaler
Wendeschneidplatte ist méglich, wenn der Innendurchmesser mindestens 1.000 Zoll . Gewinde- Innendurchmesser
. . . Gange pro Zoll NenngroBe mm Zoll
(mind. .440 Zoll mit NT-1) betrégt. o 5 1143 2500
21/2* 41/2 104,1 4.100
3 4 93,1 3.665
Grenzwerte fiir Innengewinde 4 3172 826 8.250
NT-3 und 4 V-Gewindeschneidplatten 5 3 4N 2.800
6 21/2 59,3 2.333
Gewinde- minimaler 8 21/4 54,0 2.125
Gange pro Zoll NenngroBe Innendurchmesser (Zoll) 10 2 48,3 1.900
4 3 2.729 12 13/4 42,4 1.667
4172 27/8 2.634 14 15/8 39,5 1.554
5 23/4 2.534 16* 11/2 36,5 1.438
6 2172 2.320 “Das Schneiden von sechzehn Géngen pro Zoll und feiner ist méglich,
7 21/4 2.095 wenn der Innendurchmesser mindestens 36,5 mm (1.438 Zoll) betrégt.
8 2 1.865 “*Nur NA-6-Wendeschneidplatte.
9 115/16 1.817
10 17/8 1.767
1 113/16 1.714
111/2 13/4 1.656
12 13/4 1.660 Zum Schneiden gréberer und
13 15/8 1.542 mehrgangiger Gewinde kann ein
14 19/16 1.485 zusatzlicher, zweiter Freiwinkel
16* 17/16 1.370 an der voreilenden Kante der

*Kann 16 Gewinde pro Zoll und feiner schneiden, vorausgesetzt, dass der
Mindestdurchmesser 1,370 Zoll betrégt.

**nur NT-4-Schneidplatte.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

Freiwinkel erhéhen

Wendeschneidplatte geschliffen
werden. Es kénnen modifizierte
Standardwendeschneidplatten
far das Schneiden von Gewinden
auBerhalb der hier aufgefihrten
Grenzwerte angeboten werden.
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ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
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KM SCHNELLWECHSEL-

KLASSISCHE PRODUKTE

Technische Daten Gewindedrehen B kennamerac

Gewindedrehgrenzen mit Standard-Schneidplatten — TOP NOTCH™" -System

Acme Gewindedrehgrenzen

Anwendungsdaten fiir 60°-
V-Vollprofilgewindeschneidplatten

% 7

Vorgaben zum kontrollierten Grundradius
fur UNJ-Gewinde

Wendeplatten
Katalognummer der Schneideneckenradius | Gewinderadius proMIL-S-8879A
Wendeschneidplatte (mm) (mm)

NJ-3020R/L8 0,477/0,502 0,477/0,574
NJP-3020R/L8

NJ-3014R/L12 0,317/0,342 0,317/0,381
NJP-3014R/L12

NJ-3010R/L16 0,238/0,264 0,238/0,287
-=+—— Vorschubrichtung Vi hubricht NJP-3010R/L16

~=—— Vorschubrichtung NJF-3012R/L14 0,271/0,297 0,271/0,327
NJK-3012R/L14

NTC-Vollprofilschneidplatte NTC-Vollprofilschneidplatte NJF-3010R/L16 0,238/0,264 0,238/0,287
fiir 12 Génge pro Zoll und fiir 11 Génge pro Zoll und NJK-3010R/L16

feiner (P < 2,0 mm) grdber (P 2 3,0 mm) NJF-3009R/L18 0,210/0,236 0,210/0,254
NJK-3009R/L18

) . . NJF-3008R/L20 0,190/0,215 0,190/0,228
HINWEIS: Bei NTC-Wendeschneidplatten erfolgt die Kontrolle der NJK-3008R/L20

Gewindetiefe automatisch. Daher missen beim Einrichten von NJF-3007R/L24 0,160/0,185 0,160/0,190
Gewindeschneidoperationen mit NTC-Wendeschneidplatten nur der NJK-3007R/L24

AuBenund Innendurchmesser an der Gewindespitze (berprift werden. “ji‘_gggg%ﬁg 0,137/0,162 0,137/0,162

: ; ”_ : NJF-3005R/L32 0,119/0,142 0,119/0,142
Hinweis zu ,,J”-Gewinden NJK-3005R/[32

Die Gewindeform mit kontrolliertem Grundradius (MIL-S-8879A) ist nur fur das
AuBengewinde definiert. Um das entsprechende Innengewinde herzustellen, eine
Wendeschneidplatte zum Schneiden eines einheitlichen 2B-Gewindes wéhlen und
anschlieBend den Innendurchmesser ausdrehen. Siehe MIL-S-8879A fiir die
korrekten Durchmesserwerte fir ,,J”-Gewinde.

Anwendungsdaten fiir 60°-V-Gewindeschneidplatten

empfohlene metrische Gewindesteigung empfohlene Gangzahl pro Zoll*
Wendeschneid- | “D"Ref* | “E”Ref* (mm) i
Wendeschneidplattenbeschreibung platte (mm) (mm) AuBen Innen AuBen Innen
“Er NT-1 1,90 IAll - 1,00 bis 2,00 - 24 TP bis 12 TP
Ref. NT-2 28,70 19 0,70 bis 3,00 1,25 bis 3,50 36 TPl bis 8 TPI 20 TPl bis 7 TPI
NT-2-K 28,70 19 0,70 bis 3,00 1,25 bis 3,50 36 TPI bis 8 TPI 20 TPl bis 7 TPI
| Radius NTF-2 15,75 1,01 0,60 bis 1,75 1,00 bis 2,00 44TPI bis 14 TPI 24.TPI bis 12 TP
1_ NTK-2 15,75 1,01 0,60 bis 1,75 1,00 bis 2,00 44 TPI bis 14 TPI 24 TP bis 12 TP
"D" Ref. NTP-2 28,70 19 0,70 bis 3,00 1,25 bis 3,50 36 TPl bis 8 TPI 20 TPl bis 7 TPI
j_ NT-3 37,59 2,46 1,25 bis 4,00 2,00 bis 5,00 20 TPI bis 6 TPI 12 TPl bis 5 TPI
NT-3-K 37,59 2,46 1,25 bis 4,00 2,00 bis 5,00 0,097 20 TP! bis 6 TPI 12TPI bis 5 TPI
NT-3-C 37,59 2,46 2,50 bis 4,00 ausschl. 4,00 11 TPl bis 6 TPI 6 TPI (nur)
NT-3-CK 37,59 2,46 2,50 bis 4,00 ausschl. 4,00 11TPI bis 6 TPI 6 TPI (nur)
~=— Vorschubrichtung NTF-3 21,08 1,37 0,60 bis 2,50 1,00 bis 2,50 44 TPl bis 10 TPI 24 TPl bis 9 TPI
o NTK-3 21,08 1,37 0,60 bis 2,50 1,00 bis 2,50 44 TPI bis 10 TPI 24 TPIbis 9 TPI
FI‘Eef. NTP-3 37,59 2,46 1,25 bis 4,00 2,00 bis 5,00 20 TPI bis 6 TPI 12 TPl bis 5 TPI
- NT-4 49,78 322 1,25 bis 6,25 2,00 bis 6,25 20 TPI bis 4 TPI 12 TPl bis 4 TPI
NT-4-K 49,78 322 1,25 bis 6,25 2,00 bis 6,25 20 TPl bis 4 TPI 12 TPl bis 4 TPI
—A — Radius NT-4-C 49,78 322 2,50 bis 5,50 4,00 bis 5,50 11 TPIbis 4 12 TPI 6 TPl bis 4 1/2 TP
"D" Ref:lj NT-4-CK 49,78 322 2,50 bis 5,50 4,00 bis 5,50 11 TPl bis 4 1/2 TP 6 TPI bis 4 1/2 TP
NTE- NTF-4 21,08 1,37 0,60 bis 2,50 1,00 bis 2,50 44 TP bis 10 TPI 24 TPIbis 9 TPI
NTK NTK-4 21,08 054 0,60 bis 2,50 1,00 bis 2,50 44 TPl bis 10 TPI 24 TPl bis 9 TPI
~— Vorschubrichtung NTP-4 49,78 322 1,25 bis 6,25 2,00 bis 6,25 20 TPI bis 4 TPI 12 TPl bis 4 TPI

TECHNISCHER TEIL
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Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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API-Gewindeformen Wendeschneidplatten-Anwendungsiibersicht
fir API Rotary Shouldered Connections (Drehschulterverbindungen)

Kennametal-Wendeschneidplatte

Gewindeform

Vollprofil

Teilprofil

Technische Daten Gewindedrehen
API Gewindeform fiir die LT und TOP NOTCH™ Gewindedrehsysteme

Verbinder-Anwendungsbereich

minimale
MuffengréBe*

V-0,038

4 Géange/Zoll

NDC-4038R/L2
LT22-E/NR4API382

ND-3038R/L

2-3/8 API Innere Spllung
2-7/8 API Innere Spllung
3-1/2 API Innere Splilung
4 API Innere Spiilung
4-1/2 API Innere Splilung
5-1/2 API Innere Spllung
6-5/8 API Innere Spulung
4 API volle Offnung

API #23

API #26

API #31

API #35

API #38

API #40

API #44

API #46

API #50

API #31
2-7/8 IF

V-0,038R
" TPF
4 Gange/Zoll

NDC-4038R/L3
LT22-E/NR4API383

ND-3038R/L

API #56
API #61
API #70
API #77

API #56

4 Géange/Zoll

NDC-4050R/L2
LT22-E/NR4API502

ND-4050R/L

5-1/2 API volle Offnung
6-5/8 API regulér
6-5/8 API volle Offnung

5-1/2 API volle Offnung

V-0,050
4 Gange/Zoll

NDC-4050R/L3
LT22-E/NR4API503

ND-4050R/L

5-1/2 API regular7-5/8 API regulér8-5/8 API

regular

5-1/2 API regular

V - 0,040
3" TPF
5 Génge/Zoll

NDC-4040R/L3LT22-

NDC-3040R/L3
E/NR5AP1403

ND-3040R/L
ND-4040R/L

2-3/8 API regulér
2-7/8 API regulér
3-1/2 API regular
4-1/2 API regulér

3-1/2 API regular

*Minimale MuffengréBe, die aufgrund der minimalen Bohrungsanforderung mit einer Top Notch Standard-Wendeschneidplatte geschnitten werden kann.

API-Gewindeformen Gewindeabmessung - Rotary Shouldered Connections (Drehschulterverbindungen) (Zoll)

i dahd Flachenbreite '
Gevindehdhe, Gewindehthe, Grundabfiachung Radius
: Verjiingung nicht ' - Spitzenabflachung . Grundradius an :
GewindeForm abgeflacht Sm=3Srs - Spitze ! ~ : Teilung
ZoII/lguB abgelfllacht hn = hs fn=frs fen =fes fon=fes Teilung m=rns Gewmdreecken
V-0,038RV-0,038RV -
- 0.040V-0.050\- 23330 216005.215379.17230].121844,121381.11784{038000.038000.020000.056161.055998.03446.065.065.040.080| 038.038.020.02.015.015.015.015.0 950950250
' 0 056 3.215379.216005 | 2.147303.147804 ,025000.025000 .043076.043201 050 5,025 15 e
HINWEIS: alle Abmessungen in Zoll
V-0,040 und V-0,050 Gewindeform Rundgewinde fiir Futterrohre und Steigrohre
A , (Héhenabmessung)
-~ p ——= Ubertriebene Verjiingung
Sm Muffe abgebildet
\ ; 10 Génge pro Zoll Gange pro Zoll
T ‘ \/ \ fos Gewindeelement p=,1000 p=.1000
I
Ho =/ N=—Fes Hs = hn = 0626p - 0007 05560 o125
‘ N - [ % Srs=Sm =0,120p + 0,002 01400 01700
i == 30° 307\ . | Scs=Scn =0,120p + 0,005 01700 02000
= rs s
* ‘ Fen 60° $
f g |
o e 2 R i
Gewirjdeachsej\ ) Bolzerj ‘\;’O ) Srs
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. E77
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KZKENNAMETAI:

Einsatzempfehlungen fiir das TOP NOTCH Gewindedrehsystem — Amerikanische Buttress-Gewinde

American Buttress (7°-Druckfléche voreilend) NTB-A-Wendeschneidplatten (Druck)

Drehung gegen
den Uhrzeigersinn

l=—7°-Druck-

Drehung gegen
den Uhrzeigersinn

NTB-2LA
NTB-3LA
NTB-4LA

7°-Druckflache des
Gewindes als
voreilende Kante

~ flache des
Spannfutter| \orschub Gewindes Spannfutter
- als voreilende
NTB-2RA Kante
NTB-3RA
NTB-4RA

Buttress-AuBengewinde
7°-Druckflache voreilend

Buttress-AuBengewinde
7°-Druckflache voreilend

ReferenzmalBe
— “A” Referenz
E 0,254mm Zustellung
Schneideneckenradius
0,0991mm
Spanquer-
NF schnitt 0,1321mm
Spanquerschnitt

D maximale Tiefe mit
"A’-Wendeschneid-

platte

Steigung
Wendeschneid- D (Zoll) “A” Ref. |Schneideneckenradius| basierend auf-
platte (Zoll) (Zoll) maximalem
Radius
NTB-2A| .133 .024 .002-.004 16-20 TPI
NTB-3A| .171 .031 .005-.008 8-16 TPI
NTB-4A| .218 .049 .008-.012 4-6 TPI

Grenzwerte fiir Innengewinde

Grenzwerte fiir Innengewinde
NTB-2A Buttress-Gewindeschneidplatten

—
15" Zustellwinkel

Vorschubrichtung

Wendeschneidplattenund
Klemmhalterausrichtung
AuBen Innen
-
NTB-2RA
NTB-3RA |
NTB-4RA |
. . ) I
Sitzflache in 1 Sitzflache in
Klemmbhalter
------ B Bohrstange
I
: Wendeschneid-
Wendeschneid- platten- ~ - -
platten-! Kerbe
| Spann- kerbe
I I
: : NTB-2LA
1 1 NTB-3LA
NTB-4LA

1

7°-Druckflache voreilend

0,254mm Zustellung

R
—

0,0305mm
Spanquerschnitt

NTB-A Schneidplatte

Spanquerschnitt in Abhangigkeit vom Zustellwinkel: 7°-Druckfléche

0,178mm
Spanquer-
schnitt

— o le—0"Zustellwinkel

Vorschubrichtung

HINWEIS: Fiir ausgeglichenen Spanquerschnitt wird ein Zustellwinkel von 15° vorgeschlagen.

Grenzwerte flr Innengewinde
NTB-3- und 4A-Buttress-Gewindeschneidplatten

4 Gewinde- minimaler Innendurchmesser 4 Gewinde- minimaler Innendurchmesser

Gange pro Zoll NenngroBe Zoll) Gange pro Zoll NenngréBe (Zoll)
4* 21/2 2.200

8 13/4 1.600 5 21/4 2.010

10 15/8 1.505 6 2 1.800

12 11/2 1.400 8 13/4 1.600

16 11/4 1.175 10 15/8 1.505

20 11/16 1.002 10%* 11/2 1.400

Gange pro Zoll bei maximalem Grundradius (Zoll)

* Nur NTB-4A-Wendeschneidplatte
**16 oder 20 Génge pro Zoll kénnen geschnitten werden, wenn der
Innendurchmesser mindestens 1.375 Zoll betragt.

Gange pro Zoll 20 16 12 10 8 6 5 4 3 21/2 2 11/2 11/4 1
maximaler
Grundradius .0036 .0045 .0059 .0071 .0089 .0119 .0143 .0179 .0238 .0286 .0357 .0476 .0572 .0714

HINWEIS: Spezielle Strebenformen sind auf Anfrage erhéltlich.
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Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Amerikanisches Buttress-Gewinde (45°-Freiflache voreilend):
NTB-B-Wendeschneidplatten (Zug)

Technische Daten Gewindedrehen
Einsatzempfehlungen fiir das TOP NOTCH Gewindedrehsystem — Amerikanische Buttress-Gewinde

Wendeschne

idplatten-

und Klemmhalterausrichtung

AuBen Innen
Drehung gegen den Drehung gegen den
Uhrzeigersinn Uhrzeigersinn
NTB-2RB
NTB-3RB Fommmmommoo
Vorschub
NTB-4RB : Wendeschneid-
@_ . @ ! platten-Kerbe
45i __Sitzflache in o
D KlemmRalter Sitzflache in
~ I NTB-2LB | Bohrstange
NTB-3LB : -
NTB-4LB i
Spannfutter S 452 . Wendeschneldlplatten-
45°-Freiflache des P Vorschub 45°-Freiflache i Kerbe | NTB-2LB
Gewindes als - des Gewindes t | NTB-3LB
voreilende Kante als voreilende I 1 NTB-4LB
NTB-2RB Kante
NTB-3RB
NTB-4RB
Buttress-Innengewinde Buttress-AuBengewinde 45°-Freiflache voreilend
45°-Freiflache voreilend 45°-Freiflache voreilend
Referenzabmessungen Spanlast in Abhangigkeit vom Zustellwinkel: 45°-Freiflache voreilend
“A” Referenz e 0,254mm
0,254mm Zustellung Zustellung
Schneideneckenradius 0,178mm
Spanquerschnitt f
AV4l 0,1321mm : 0,0991mm 0,0305mm
D maximale Tiefe Spanquerschnit Spanquerschnitt Spanquerschnitt
mit "B”-
Wendeschneidplatte
15° Zustellwinkel 0° Zustellwinkel
X NTB-B Wendeschneidplatte .
Wendschneid| D | “A” Ref. {Schneidenecken-| Steigung basierend auf- Vorschubrichtung Wendeschneidplatte
platte | (Zoll) | (Zoll) radius (Zoll) maximalem Radius
NTB-28 | 193 | .04 1002-004 16-20TPI HINWEIS: Fir ausgeglichenen Spanquerschnitt wird ein umgekehrter Zustellwinkel von 15°
NTB-3B | .171 031 .005-.008 8-16 TPI Vorgesch|agen_
NTB-4B | 218 | .049 .008-.012 4-6TPI
Grenzwerte flr Innengewinde
Grenzwerte fiir Innengewinde Grenzwerte fiir Innengewinde
NTB-2B Buttress-Gewindeschneidplatte NTB-3- und 4B-Buttress-Gewindeschneidplatte
Génge pro Zoll Gewinde-NenngrBe minimaler Iane;}It)iurchmesser Géinge pro Zoll Gewinde-NenngroBe minimaler In(nzec:;lt)lurchmesser
8 13/4 1.600 ¢ 27/8 2575
10 15/8 1.505 5 23/4 2510
12 112 1.400 6 23/8 2175
16 11/4 1.175 8 21/8 1.975
20 11/16 1.002 10 17/8 1.755
12 15/8 1.525
16 1172 1.407
20 17116 1.378

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

*Nur NTB-4B Schneidplatte.
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KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

Technische Daten Gewindedrehen

Spindeldrehung beim Gewindedrehen/Vorschubrichtung —LT (Laydown Threading)-System

Vorschubrichtung in Richtung des Spannfutters — Standardsteigung

KZKENNAMETAE

¢ Drehung im Uhrzeigersinn.

L1 o Werkzeughalter in
Linksausftihrung.

¢ Schneidplatte in
Linksausftihrung (EL).

¢ Standardsteigung.

¢ Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn.

* Werkzeughalter in Rechtsausfiihrung.

* Schneidplatte in Rechtsausfiihrung
(ER).

¢ Standardsteigung.

®

¢

* Drehung im Uhrzeigersinn.

¢ Bohrstange in Linksausftihrung.

e Schneidplatte in Linksausfiihrung (NL).
¢ Standardsteigung.

©

[~

¢ Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn.

* Bohrstange in Rechtsausfihrung.

* Schneidplatte in Rechtsausfiihrung
(NR).

¢ Standardsteigung.

.

®

AuBenlinksgewinde

AuBenlinksgewinde

Innenlinksgewinde

Innenrechtsgewinde

Vorschubrichtung weg vom Spannfutter — Negative Steigung

¢ Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn.

¢ Werkzeughalter in Rechtsausfiihrung.

e Schneidplatte in Rechtsausfiihrung
(ER).

¢ Negative Steigung.

@)
I

—

—

.
®

* Drehung im Uhrzeigersinn.

¢ Werkzeughalter in Linksausfiihrung.

¢ Schneidplatte in Linksausfihrung (EL).
¢ Negative Steigung.

* Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn.

¢ Bohrstange in Rechtsausfiihrung.

¢ Schneidplatte in Rechtsausfiihrung
(NR).

¢ Negative Steigung.

—

¢ Drehung im Uhrzeigersinn.

* Bohrstange in Linksausfiihrung.

¢ Schneidplatte in Linksausfiihrung (NL).
¢ Negative Steigung.

AuBenlinksgewinde

AuBenlinksgewinde

Innenlinksgewinde

HINWEIS: Werkzeughalter und Bohrstangen in Rechtsausfiihrung verwenden Schneidplatten in Rechtsausfiihrung.Werkzeughalter und

Bohrstangen in Linksausfiihrung verwenden Schneidplatten in Linksausfihrung.

Innenrechtsgewinde

E80 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Suchen Sie zunichst die erforderlichen Informationen.

Zum Beispiel:

Von Werkstiickzeichnung

Material: .............. 316SS, 200 HB
Gewindeform: ......... ISO R262 1,00 Steigung
Bearbeitung: .......... AuBengewinde
Gewindedurchmesser: .. 50mm x 25mm tief Von
Maschineneinrichtungsdaten

Werkzeug: ............ 20 x 20mm

Spindeldrehung: ....... entgegen dem Uhrzeigersinn
Vorschub: ............ in Richtung Spannfutter

Technische Daten Gewindedrehen
LT-AuBengewindedrehen Beispiel

Spann

backen
Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn

25mm

B

50mm ——-———

ISO R262 1.00 pitch

Vorschub

e—— 70mm

KENNA PERFECT" Schritte fiir einen erfolgreichen Gewindeschneidvorgang

Bestimmen
der Gewindeschneidmethode

Notwendige Informationen:

+ Bearheitung (auBen).

+ Spindeldrehung (entgegen dem Uhrzeigersinn).

* Vorschubrichtung (in Richtung des Spannfutters).

,/Dmhung entgegen dem Uhrzeigersinn.

» Werkzeughalter in Rechtsausfiihrung.
+ Schneidplatte in Rechtsausfiihrung (ER).
+ Standardsteigungsmethode.

a

2 Schneidplatte auswahlen

Notwendige Informationen:
 Gewindeform (ISO R262 1,00 Steigung).
e Ausfiihrung der Schneidplatte (rechts — ER).

Wihlen Sie die leistungsstérkste Losung

Katalognummer IC KC5025
LT-16ER-10ISOCB 16 ol ]
LT-16ER-10I1SOK B [

Achleistungsauswahl

' HINWEIS:Verwenden Sie Schneidplatte
mit groBtem verfiigharem IC

Schneidplatte:  LT-16ER-10ISOCB
Sorte: KC5010
Geschwindigkeit: 150 m/min

3 Wah! des Schneidstoffs und der Geschwindigkeit

Notwendige Informationen:
o Werkstiickstoff (316SS-200HB).
¢ Bearbeitung (auBen).

Optionen: Richtlinien zur Auswahl des Schneidstoffs und der Geschwindigkeit

Gew\'/%?gjﬁgne'd Nicht rostender Stahl
Universal- Ausfilhrung
KC5025
50-360 m/min c8
Auben = hochleistungsfahig 03
&‘ KC5010 -
70-390 m/min

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, lhren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

4 Werkzeuge auswahlen

Notwendige Informationen:
¢ AuBen- oder Innengewinde (auBen).

¢ Flankendurchmesser zur Bestimmung des
minimalen Bohrungsdurchmessers (k/A).

* Werkzeugtyp — Werkzeughalter,
Bohrstange, KM-Einheit (Werkzeughalter).

* Richtung des Werkzeugs (rechts). ( Unterlage SM-YE3 -1N auswahlen
¢ SchneidplattengroBe (16).

5 Unterlage auswéhlen

Notwendige Informationen:
o Gewindeform — Génge/Zoll oder Steigung mm (1,00mm).
o Steigungsdurchmesser (50mm).
¢ Steigungsmethode (Standard).
Siehe LT-Unterlagenauswahltabelle.

—

N—

HINWEIS: Die Unterlage SM-YE3-1N wird
mit dem ausgewahlten Werkzeughalter
geliefert.

Optionen:
Katalognummer Messeinsatzes |  Unterlage
LSASR2020K16 LT-16ER SM-YE3-IN
LSSR2020K16Q LT-16ER SM-YE3-IN
Erste Wahl:

LSASR2020K16 Halter
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KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
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TECHNISCHER TEIL

INDEX

Technische Daten Gewindedrehen

LT-Innengewindedrehen Beispiel

Suchen Sie zunachst die erforderliche Informationen.
Zum Beispiel:

Von Werkstiickzeichnung

Material: ............. 4140 Stahl
Gewindeform: ......... ISO R262 2,50 Steigung
Bearbeitung: .......... Innengewinde

Gewindedurchmesser: . . 40mm x 25mm tief
Von Maschineneinrichtungsdaten

Werkzeug: ........... 20mm Bohrstange
Spindeldrehung: . . .. ... im Uhrzeigersinn
Vorschub: ............ weg vom Spannfutter

KZKENNAMETAI:

70mm

N

Spann
backen

50mm ——= ISO R262 2.50 pitch
/ 50 mm deep
40mm —= Vorschub

|

Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn

KENNA PERFECT Schritte fiir einen erfolgreichen Gewindeschneidvorgang

Bestimmen
der Gewindeschneidmethode

Erforderliche Informationen

¢ Bearbeitung (innen).

e Spindeldrehung (im Uhrzeigersinn).
e Vorschub (weg vom Spannfutter).

2 Schneidplatte auswéahlen

Wahlen Sie die leistungsstérkste Losung

Erforderliche Informationen:
¢ Gewindeform (ISO Metrisch Klasse 6G/6H).
* Richtung der Schneidplatte (links — NL).

/'Drehung im Uhrzeigersinn.

* Werkzeughalter in Linksausfihrung.
¢ Schneidplatte in Linksausfihrung (NL).
 Umgekehrte Steigungsmethode. /

Katalognummer

IC KC5025 KC5010

LT-16NL-251SO

16 hd

/sie Wahl

HINWEIS: Schneidplatte mit einem
groBtmaglichen IC verwenden
der in die Bohrung passt

Schneidplatte: ~ LT-16NL-251SO
Sorte KC5025
Geschwindigkeit: 130 m/min

3 Wahl des Schneidstoffs und der Geschwindigkeit

Erforderliche Informationen:
¢ Werkstiickstoff (4010 Stahl).
¢ Bearbeitung (innen).

Optionen: Richtlinien zur Auswahl des Schneidstoffs und der Geschwindigkeit

Gewindeschneid
Vorgang Stahl
1 Universal-
Ingen KC5025 150 )
40— 200 m/min

Optimieren Sie lhren Gewindeschneidvorgang,
indem Sie einen konstanten Zustellung oder

die konstante Volumenzustellungsmethode mit einer
Mindestzustellung von 0,005 und einen
Zustellungswinkel von 29-12° verwenden.
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4 Werkzeuge auswahlen

Erforderliche Informationen:
¢ AuBen- oder Innengewinde (innen).

¢ Flankendurchmesser zur Bestimmung des
minimalen Bohrungsdurchmessers fiir
Innengewinde (40mm).

¢ Werkzeugtyp — Werkzeughalter, Bohrstangen,
KM-Einheit (Bohrstange).

¢ Richtung des Werkzeugs (links).
¢ SchneidplattengrdBe (16).

Optionen:

Katalognummer | Wendes- Imr Unter-
chneidplatte | pyehm, | lage

A2020LSEL16 LT-16NL | 24 | SM-YE4
/

Erste Wahl: A2020LSEL16

5 Unterlage auswéhlen

Erforderliche Informationen:

¢ Gewindeform — Génge/Zoll oder Steigung.
¢ Flankendurchmesser (40mm).

* Steigungsmethode (umgekehr).

Siehe LT-Unterlagenauswahltabelle.

/

HINWEIS: Die Unterlage, die mit der ausgewahlten
Bohrstange geliefert wurde, ist nicht
korrekt; bestellen Sie die richtige
Unterlage.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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A Steigung (mm)

10
9

8

i
¥

Rechtsgewinde/ Werkzeuge in Rechtsausfiihrung ¢

Vorschubrichtung in Richtung des
Spannfutters (Standardsteigung)

l
Gl
I i

Linksgewinde/ Werkzeuge in Linksausfihrung 1

Technische Daten Gewindedrehen
LT Auswahltabelle fiir Unterlagen

TPI

5 4 3 2 1 2

35

4

Q&
-2
%
3.
v

) (@)

¥

O 0 N OO U W N

Linksgewinde/ Werkzeuge in Rechtsausfiihrung

Vorschubrichtung weg vom Spannfutter
(umgekehrte Steigung)

¥
T

Rechtsgewinde/ Werkzeuge in Linksausfiihrung
“ Steigung (mm)

*bezeichnet UnterlagengroBe:

50 100

25

20 -1° TPI

3 = WendeschneidplattengroBe 16 (3/8 Zoll D)
4 = WendeschneidplattengroBe 22 (1/2 Zoll D)

HINWEIS: Bei mehrgangigen Gewinden den Steigungswert anstelle des Teilungswerts verwenden.
Bei eingéngigem Gewinde ist der Steigungswert gleich dem Teilungswert.

Gewindesteigungen

Standard-Steigungswinkel:
Beim Schneiden von

Rechtsgewinden mit
Werkzeugen in rechter
Ausflihrung bzw. von
Linksgewinden mit Werkzeugen
in linker Ausfiihrung.

T

1.5 std. \ \

I _—.

Unterlagenauswahl - LT-System
Darstellung der Gewindesteigungswinkel

B = Arctan
n De

Px$S

B = Gewindesteigungswinkel

De = effektiver Flankendurchmesser des Gewindes
(fur ZollmaBe gilt: P = 1/tpi)

tpi = Gang/Zoll

S = Anzahl der Gewindegénge
(= 1 fur Standardgewinde)

P = Teilung
mehrgéngig, Steigung =P x S
eingangig, Steigung =P x 1

Negativer Steigungswinkel:

Beim Schneiden von Rechtsgewinden
mit Werkzeugen in linker Ausfuhrung
bzw. von Linksgewinden mit
Werkzeugen in rechter Ausflihrung.

Abmessung “H” ist flir jede
Unterlagen-Wendeschneidplatten-
Verbindung konstant. Alle
Klemmbhalter werden mit einem
Steigungswinkel von 1,5° geliefert.

-B
L

1.5 std. 3
|

3
N

Satz mit abgeschréagten Unterlagen

Wendeschneidoatiengribe| UntterlagengrdBe (D) Bestellcode enthélt abgeschrégte Unterlagen
" SM-YE4-2P1P,1N,2N,3NSM-Y14-

16 3/8 ABY3 PIPININAN
" SM-YE4-2P1P,1N,2N,3NSM-Y14-

22 1/ ABY4 PIPININAN

Da gelegentlich andere Unterlagen als die im Lieferumfang unserer Standard-
Klemmbhalter enthaltenen benétigt werden, wird die Ausstattung mit
Unterlagensétzen dringend empfohlen.

Steigun
Steigungswinkel gung

T X Flankendurchmesser

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

Technische Daten Gewindedrehen
LT Auswahltabelle fiir Unterlagen - Metrisch

KZKENNAMETAIZ

Wendeschneid- Klemmhalter Unterlagen-Bestellcode (metrisch mm)
plattengréBe | AuBen Innen
Standard
1638 Rechts Links SM-YE3-3P SM-YE3-2P SM-YE3-1P SM-YE3 SM-YE3-IN SM-YE3-1.5N SM-YE3-2N SM-YE3-3N
Links Rechts SM-YI3-3P SM-YI3-2P SM-YI3-1P SM-YI3 SM-YI3-1N SM-YI3-15N SM-YI3-2N SM-YI3-3N
\ Rechts Links SM-YE4-3P SM-YE4-2P SM-YE4-1P SM-YE4 SM-YE4-IN SM-YE4-15N SM-YE4-2N SM-YE4-3N
LF22(1/2) Links Rechts SM-Y14-3P SM-Y14-2P SM-YI4-1P SM-YI4 SM-YI4-IN SM-YI4-1.5N SM-YI4-2N SM-YI4-3N
Génge/Zoll St(?\‘ﬂgm“)”g Flankendurchmesser (mm)
72 31-8 8-214 >214 214-8 8-31
0,35 3-8 8-213 >21,3 21,3-8 3-8
64 34-9 9-241 >24,1 241-9 9-34
040 35-91 91-243 >243 243-91 91-35
56 0,45 39-103 103-27,6 >21,6 276-103 103-39
0,50 28-43 43-114 11,4-304 >304 304-114 114-43
48 3-46 46-121 121-322 >822 322-12,1 121-46
44 33-5 5-132 13,2-35,1 > 35,1 35,1-132 132-5
0,60 26-34 34-52 52-137 13,7-36,5 >36,5 36,5-13,7 13,7-52
40 28-36 36-55 55-145 14,5-386 >386 386-14,5 145-55
0,70 3-4 4-6,1 6,1-16 16-42,6 > 42,6 42,6-16 16-6,1
36 31-4 4-6,1 6,1-16,1 16,1-429 >429 42,9-16,1 16,1-6,1
0,75 28-32 33-43 43-65 6,5-17,1 17,1-456 >456 45,6-17,1 17,1-65
2 3-34 34-45 45-6,9 6,9-18,1 18,1-483 >483 483 -18,1 18,1-69
0,80 3-35 35-46 46-69 6,9-182 18,2 - 48,6 > 486 48,6-182 182-6,9
28 34-39 39-52 52-79 79-20,7 20,7 - 55,1 >55,1 55,1-20,7 20,7-79
27 36-41 41-54 54-82 82-214 214-57.2 >57,2 572-214 214-82
1,00 38-43 43-57 57-87 8,7-228 22,8-60,8 >60,8 60,8-22,8 228-87
24 4-46 46-6 6-92 9.2-241 241-643 >643 64,3-24,1 241-92
1,25 47-54 54-71 7,1-108 109-285 285-76 >76 76-285 285-108
20 48-55 55-7.2 72-11 11-289 29-712 >772 772-289 29-11
18 53-6,1 6,1-8 8-122 12,2-322 322-858 >58 858-322 32,2-12,2
1,50 57-65 6,5-85 85-13 13-342 342-912 >91.2 91,2-342 342-13
16 6-69 69-9 9-138 13,8-362 36,2-96,5 > 96,5 96,5 - 36,2 36,2-138
1,75 6,6-76 7,6-10 10-15,2 15,2-39,9 39,9-106,4 >106,4 106,4 - 39,9 399-152
14 69-79 79-103 10,3-15,7 157-414 41,4-1103 >1103 1103-414 4,4-157
13 74-85 85-11,1 1,1-17 17-445 445-1188 >1188 1188-445 445-17
2,00 76-87 87-114 114-174 17,4-456 456-121,6 >121,6 121,6-456 456-174
12 8-92 92-12 12,1-184 184-482 48,3-128,7 >128,7 128,7-482 483-184
15 84-96 9,6-126 12,6-19.2 19.2-50,3 50,3-134,3 >134,3 134,3-50,3 50,3-19,.2
11 88-10 10-13,1 13,1-20 20-52,6 52,6-1404 >1404 1404 - 52,6 52,6 - 20
2,50 95-108 10,8- 14,2 142-21,7 21,7-57 57-152 >152 152 - 57 57-217
10 9,6-11 11-145 145-22 22-5719 579-1544 > 1544 154,4-579 579-22
9 10,7-122 12,2-16,1 16,1-245 245-643 64,3-171,6 >171,6 171,6-64,3 64,3-245
3,00 114-13 13-17,1 17,1-26 26-684 68,4 -182,4 >1824 182,4-684 68,4 - 26
8 12-138 13,8-18,1 18,1-27,6 216-724 724-193 >193 193-724 724-216
3,50 13,3-15,2 15,2-19,9 19,9-30,4 304-798 798-212,8 >2128 212,8-798 79,8-304
7 138-15,7 15,7-20,7 20,7-315 315-827 82,7-220,6 >220,6 220,6-82,7 82,7-315
4,00 152-17,3 173-22,8 22,8-347 34,7-912 91,2-2432 > 2432 2432-912 91,2-347
6 16-18,3 18,3-24,1 24,1-36,7 36,7-96,5 96,5 - 257,4 > 2574 257,4-96,5 96,5- 36,7
5,00 19-21,7 21,7-285 285-434 434 -114 114-304 > 304 304 - 114 114-434
5 193-22 22-289 289-441 41-1158 115,8-308,8 >308,8 308,38-1158 1158 - 44,1
45 214-245 245-32,1 32,1-49 49 -128,7 128,7-343,1 > 3431 343,1-128,7 128,7-49
6,00 22,7-26 26-342 34,2-52,1 52,1-136,8 136,8 - 364,8 >364,8 364,8-136,8 136,8 - 52,1
4 241-275 275-362 36,2 - 55,1 55,1-1448 144.8 - 386 > 386 386- 1448 1448 - 55,1
Neigungswinkel 45 35 2.5 15 0.5 0 -05 -1.5
) } ) o umgekehrter Steigungswinkel
Vorschubrichtung Standard-Steigungswinkel (Vorschub in Richtung des Spannfutters (Vorschub weg vom Spannfutter)

1. Wahlen Sie Génge/Zoll oder Steigung aus den linksseitigen Spalten aus.
2. Folgen Sie der Zeile bis zum angegebenen Flankendurchmesser und der richtigen Vorschubrichtung.
3. Folgen Sie der Spalte bis zum oberen Ende, um die erforderliche Unterlage basierend auf dem Klemmbhalter und der SchneidplattengroBe zu finden.

E84 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.






