SYNCHRON-GEWINDESCHNEIDEN

(RT'S

Allgemeines

Heute sind alle modernen CNC-Maschinen mit
der Option "Rigid Tapping” (Synchron-Gewin-
deschneiden ohne Ausgleichsfutter) ausgestat-
tet, die ein vereinfachtes Programmieren der
Maschine fir das Gewindeschneiden erlaubt.
Eine vollkommene Synchronisation der Spin-
del und des Vorschubs erlaubt die Bestimmung
der zu schneidenden Steigung, die Fihrung
des fest eingespannten Gewindebohrers ohne
Werkzeugaufnahme sicherstellend.

Vorteile

Anwendungsfreundlich zufolge ein-
facher Programmierung

Wirtschaftlich weil traditionelle Ge-
windeschneidspindel Gberflissig ist

Grossere  Sicherheit  dank  NC-
gesteuverter Steigungsgenauigkeit

& & &

Nachteile

Behinderung der Spanabfuhr zu-
folge der nicht konstanten Schnitt-
geschwindigkeit

49

Der beim Anschneiden und Um-
schalten der Spindel entstehende

@ Axialdruck auf die Schneidkanten
des Gewindebohrers kann dessen

Standzeit bis zu 40 % verringern

Empfehlung DC

@O hat eine Reihe Gewindebohrer mit einer
hdheren Polyvalenz, Typ RTS fir Durchgangs-
und Sacklécher, mit bzw. ohne Innenkihlung,
entwickelt, die von
den Vorteilen des
Synchron-Gewin-
deschneidens pro-
fiteren und die
negativen Neben-

einflisse reduzieren kann. Auf folgende Merk-
male wurde besonders geachtet:

e Erweiterter Einsatzbereich dank spezieller
Schneidengeometrie, so dass mit einem Typen
die meisten Werkstoffe mit einer Zugfestigkeit bis
1150 N/mm? bearbeitet werden konnen. Dies
fihrt zu einer bedeutenden Kostenreduktion.

e Spezifische Nutenform und Multi-Ober-
flachen-Beschichtung, die trotz einer unregel-
mdssigen Schnittgeschwindigkeit eine optimale
Spanabfuhr erméglichen.

Gewindeschneidfutter SRT
@O offeriert eine

spezifische ~ Gesamt-
l6sung, den neuen
Bearbeitungsmethoden
angepasst: ein Gewin-
deschneidfutter  Typ
SRT, Soft Rigid Tapping mit “Axial-Stossdamp-
fer”, welches praktisch den gesamten Druck,
der beim Umschalten der Spindel auf die
Schneidkanten des Gewindebohrers ausgeibt
wird, ausgleicht. Dadurch wird eine erhebliche
Rigid/ SKI312 Standzeiterho-
hung ermoglicht
e | (Seite 11).
N W, ~~—1| Die Grafik zeigt
fy P sehr  deutlich,
a dass sich beim
Einsatz  eines
®@C) -Gewinde-
schneidfutters
SRT, mit minimaler Axial-Kompensation, die
Axialkraft, besonders im Moment des Dreh-
richtungswechsels, deutlich verringert (blaue,
dicke Linie).

SRT

RTS462VS-3 M12 6HX

— Drehmoment SRT312  — Drehmoment Rigid
— Axialkraft SRT312 — Axialkraft Rigid

Vorsicht

Die @©)-Gewindebohrer Typ
RTS sind ausschliesslich auf
CNC-Maschinen  mit  der

tosooo ._...1 Option “Rigid Tapping” einzu-
rooeEa —oa
oosoe _@al setzen. Ansonsten kann ein ein-

wandfreies Funktionieren dieser Gewindebohrer
nicht garantiert werden.

o Uniquement pour taraudage synchrone
e Nor fijr Syn(ﬁronbeurbeirung
# Only for rigid tapping
Solo per maschiatura sincrona
Solo para roscado sincronizado
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MERKMALE ANWENDUNGSTABELLE FUR

Piktogramme

Synchron-Gewindeschneiden (Rigid Tapping)
Fir Werkstoffgruppen gemadss
DC-Anwendungstabelle

Bruchdehnung aon

o cmwmaa== Verstarkter Schaft, ~DIN 371 (d, hé) son]
T —wmaw = Durchfallender Schaft ~DIN 376 (CI2 hé) 20%- R‘ﬂ"g
10%
% Gerade Nuten und Schalanschnitt ool ®
zugfes“gke" N/mmﬂ | 200 | 300 | 400 | 500 1 600 .700 | 800 | 900 '1000'1100'12(
? . . . ~ 120 | 150 180 205 240 265 295 325 35
% Spiralnuten mit 40° Rechtsdralll LH0=ED —
R4D
PM| HSSE-PM
—Jﬁ% Durchgangslécher, fir langspanende
" Werkstoffe
Anwendungsgruppen
w-\\gwﬁ' Sacklécher, fir langspanende Werk- gsgrupp
<2so0| stoffe, <2.5xD Werkstoff Werkstoffbezeichnung Hiirte
. . Gruppen (HB)
“%Erv“ Sacklécher, fir langspanende Werk-
2s.0| stoffe, >2.5xD 10/ Stahl 11| | Automatenstahl <200
12 | | Baustahl, Einsatzstahl <200
C 2.3 Gewindegdnge, Form C 13 Kohlensl?ffsmhl <300
2.5xP 14 | | Stahl legiert <850 N/mm? <250
15 | | Stahl legiert / vergiitet >850 - <1150 N/mm? > 250
a 4 Gewindegdnge, Form B 16 | | Hochfester Stahl > 250
irF 20/ Rostfreier 21| | Rostfreier Stahl / geschwefelt <950
Stahl 99 | | Austenitisch <250
6HX Toleranzklasse 6HX 23 | | Ferritisch, martensitisch <850 N/mm? <250
24 | | Ferritisch, martensitisch >850 - <1150 N/mm? > 250
Innenkihlung mit seitlichem Schmier- 30/ Guss 31 Grauguss <250
mittelaustritt 32| | Kugelgraphitguss, Temperguss <250
. . . . . 40/ Titan 41 Reintitan <250
Inher;kuhlu.ng mit stirnseitigem Schmier- 42 [Tanlegiorung e
mittelausritt 50/ Nickel 51 | Nickellegierung 1 <850 N/mm? <250
52 | |Nickellegierung 2 >850 - <1150 N/mm? > 250
} Verjiingtes Fihrungsgewinde 53| | Nickellegierung 3 >1150 - <1600 N/mm? S 340
60/ Kupfer 61 | | Reinkupfer (Elektrolytkupfer) <120
. . 62 | | Messing, Bronze, Rotguss (kurzspanend) 200
VS | DC-Verschleissschutzschicht = v : :
63 | | Messing (langspanend) <200
70/ Aluminivm 71| | Al unlegiert <100
. . . Magnesivm | | 72| | Allegiert Si<1.5% <150
Verfugbarkelf der Artikel 73 | | AllegiertSi>1.5%-<10% <120
. 74 | | Allegiert Si > 10 %, Mg-Legierung <120
Preis . z
oder Ab Lager lieferbar 57 Komrnef | [81] [Thormoplast

82 | |Duroplaste
83 | | Faserverstiirkie Kunststoffe
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SYNCHRON-GEWINDESCHNEIDEN

(RTS

Rigid Tapping Synchre

Siche Seite

M
MF
UNC
UNF

)0 1300 1400

Polyvalenter Einsatz :

[E> geeignet mit Emulsion

5 385 415
——t—
Festigkeit Dehnung
Rm A
(N/mm?) (%)
<700 <10
<700 <30
<1000 <20
<850 <30
> 850 <30
> 850 <12
<850 <25
<850 >20
<850 >20
> 850 >15
<850 <10
<850 >10
<850 >120
> 850 <20
<850 >125
> 850 <25
> 1150 <20
<400 >12
<700 <12
<700 >12
<350 >15
<500 >15
<400 <15
<400 <10

Ve
(m/min)
< @20 mm
Richtwert

Beschichtet VS

20 - 40
20 - 40
16 -24
16 - 24
6-12

20 - 40

8-16

20 - 40
20 - 40

10 - 20

20 - 40

30-50
20 - 40
20 - 40

ey

(V) VARSI

WG V) @@@@@E

Wi o

RUS

4 5 5
7
8

e B B
5 B B
5 B B
5 B B
5 B B
B B B
B B B
5 B B
B B B
5 B B
B B B
5 B B
5 B B
B B B

6

Beispiele fir

Anwendungsgruppen

/ 11 /""°mmenstuh| /

[P

1.0711 9520
1.0715 9 SMn 28
1.0718 9 SMnPh 28
1.0726 35520
1.0737 9 SMnPb 36

0.6015 GG 15
0.6020 GG 20
0.6025 GG 25
0.6030 GG 30

="

[ ]

1.0037 St 37-2 (S235JR)
1.0050 St 50-2 (E295)
1.0060 St 60-2 (E335)
1.5919 15 CrNi6
17131 16 MnCr5

W Kohlenstoffstahl

1.0503 (45
1.0535 (55
1.0601 C60
1.1545 C105W1
1.2067 100 Cr 6

0.7040 GGG 40
0.7043 GGG 40.3
0.7050 GGG 50
0.7060 GGG 60
0.7080 GGG 80

2.0060 E-Cu57 (E-Cu)

[

W=

1.2363 X100CrMoV5-1
1.3551 80MoCrV42-16
1.4922 X20CrMoV12-1
1.7218 25CrMod4
1.7220 34CrMod4

1.3553 X82WMoCrV6-5-4
1.6580 30CrNiMo8
17220 34CrMo4
17225 42CMo4
1.8507 34CrAIMo5

2.0240 CuZn15 (Ms85)
2.0265 (uZn30 (Ms70)
2.0321 (uZn37 (Ms63)

E Allegiert Si < 1.5 %

3.1255 AICuSiMn
3.1355 AlCuMg 2
3.2315 AIMgSi 1
3.3206 AIMgSi 0.5
3.4345 AlZnMgCu 0.5

[? ™ ]

| 3 Sy

1.4005 X120rS13
1.4006 X12(r13
1.4016 X6Cr17
1.4104 X12CrMoS17
1.4305 X10CrNiS18 9

1.4301 X5CrNi18 10
1.4406 X2CrNiMoN17 12 2
1.4435 X2(rNiMo18 14 3
1.4541 X6CrNiTi18 10
14571 X6CrNiMoTi17 12 2

3.2161 G-AISiBCu3
3.2162 GD-AISiBCu3
3.2341 G-AlSi5Mg
3.2371 G-AISi7 Mg

Al legiert Si> 10 %
Mg-Legierung

3.2381 G-AISi10Mg
3.2382 GD-AISi10Mg
3.2581 G-AISi 12
3.3583

Referenz: DIN
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M PM {1 [~DIN371 (d; h6) =)
I1SO DIN 13 T -DIN376 (drhe) =
| =4 ;'—I_l—' § RTS320VS-4 [RTS323VS-4 | RTS420VS-4 | RTS423VS-4

Righd Tapping Synchre

RTS320VS-4 @ |@
CEr
RTS323VS-4 @ |g| vsI
RTS420VS-4 % VS
- A =
Risa23vs-4| [ |g| vsl
| gl [~ 60°_ B B B B
! ) - \ _L? 4xP 4xP [F13 [T13
= \ /
- 2 r AN,
|
SR | Lr 6HX 6HX 6HX 6HX
@d, P L L, dhe @ ﬁ
M mm mm mm mm mm mm ' >¥e
*2 0.40 45 8.0 2.8(h9) 2.1 2 1.60 °
25 0.45 50 10.0 2.8(h9) 2.1 3 2.05 °
3 0.50 56 55 18 3.5(h9 2.7 3 2.50 °
4 0.70 63 75 21 45 34 3 3.30 °
5 0.80 70 9.0 25 6.0 49 3 4.20 ° °
6 1.00 80 11.0 30 6.0 49 3 5.00 0 °
8 1.25 90 125 35 8.0 6.2 3 6.80 ° °
10 150 100 14.0 39 10.0 8.0 3 8.50 ° °
12 1.75 110 14.0 10.0 8.0 3 10.20 [] °
16 200 110 18.0 12.0 9.0 3 14.00 ° °
20 250 140 24.0 16.0 12.0 4 17.50 []
*RTS320VS-3
| i e
chro S A S0 6w iﬂﬁléhéiﬂﬂio

THREADING
TECHNOLOGY




M PM [T [~DIN 371 (d;h6) =
ISO DIN 13 T -DIN376 (d:h6) =]
| =) :'—I_l—'§ RTS362VS-3 | RTS365VS-3 | RTS462VS-3 | RTS465VS-3

Rigid Tepping Synchre

7
RTS3625-3| 7/ [’@
-
< ME O
7
msnvs3| 9 || 3 v |
-
RTS465VS-3| }E V$
TR
| aq -y C ! C ! C ! C !
1??_ e — ?—R*L % o 25xP Z5xP Z5xP 25xP
T (1 - B S ANA
Ia
I lr 6HX 6HX 6HX 6HX
@d, P I, l, l, dh6 o &
M mm mm mm mm mm mm - >'e
*2 0.40 45 7.0 2.8(h9) 2.1 3 1.60 [
*2.5 0.45 50 9.0 2.8(h9) 2.1 3 2.05 °
3 0.50 56 55 18 3.5(h9 2.7 3 2.50 [
4 0.70 63 75 21 45 34 3 3.30 °
5 0.80 70 9.0 25 6.0 49 3 4.20 ° °
6 1.00 80 11.0 30 6.0 49 3 5.00 () °
8 1.25 90 125 35 8.0 6.2 3 6.80 ° °
10 150 100 14.0 39 100 8.0 3 8.50 () °
12 1.75 110 14.0 10.0 8.0 3 10.20 [] °
14 200 110 14.0 12.0 9.0 3 12.00 °
16 200 110 18.0 12.0 9.0 3 14.00 [] °
20 250 140 24.0 16.0 12.0 4 17.50 °
24 3.00 160 27.0 16.0 120 4 21.00 []
*RTS360VS-3
&ﬁ §3}"#?1'"5;""15‘,::;;:::%‘::’.%7,;Y"‘“"’"e = z"u&‘iz?:;;‘ie
P nly for rigid tapping ~— on reques
oo per masciaur sncone >06mn] e
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L Ir—1] ~DC-DIN371 (doh6) —
ISO DIN 13 PM 1] ~DC-DIN 376 (d,h6) ==
| = §I_|_|_I§ RTS565VS-3 [RTS665VS-3

Rigid Tapping Symnabre

o 7| W
s 7 W

T
-

TECHNOLOGY

| %l — . C
I J
= T=h—t— == \\ ;’j 25xP
-2 AN,
la
i e 6HX 6HX
@d, P I, l, l, dhe o 7 ﬁ
M mm mm mm mm mm  mm >7e
6 100 125 110 30 60 49 3 5.00 [
8 125 140 125 35 80 62 3 6.80 °
10 150 160 140 39 100 80 3 8.50 [
12 1.75 180 14.0 100 80 3 10.20 o
16 2.00 200 18.0 120 90 3 14.00 °
B UniquememEourmrnudugesynchrone » sur demande
<H<_ | Norfiir Synchronbearbeitung i auf Anfrage
% g:llgl f:: :ril?zisd(lril(:]rlzli:ugsin(ronu I‘ "I o r'eﬁpm
Solo snru roscado sincronizado :zbr:; ;i?;:io
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PM [T [~DIN371 (d;h6) —
ISO DIN 13 T ~DiN376 (d:h6) =3
| =) g'—l_l—'g RTS362VS-3 |[RTS462VS-3

Righd Tepping Synchre

7
RTS362vs-3| [’@
-
RTS462VS-3| g@
| o s c c
—a! s —— — E—.:Ié" \\ ,/f 2.5xP 25xP
7 - ANA
Ia
I 2 LP 6HX 6HX
@4, P |1 |2 |3 d2 he a o ﬁ
MF mm mm mm mm mm  mm >'e
8 1.00 90 125 3% 80 62 3 7.00 o
10 1.00 100 14.0 39 100 80 3 9.00 o
12 150 110 14.0 100 80 3 10.50 °
14 150 110 14.0 120 90 3 12.50 °
16 150 110 14.0 120 90 3 14.50 °
&ﬁ T PR ) o b
o :z :; :TII?IIS( ‘i‘l:"l)Jlr"ugsin(mnu =l onrequest
golo gum rostl:ld; sincronizado 206mm ::br:ceh;lzzsdti‘:io
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PM [T [~DIN371 (d; h6) =
ANSI B1.1 T ~DIN376 (d:he) =
| = g '—I_l—' § RTS320VS-4 [RTS420VS-4 | RTS362VS-3 | RTS462VS-3

Righd Tapping Synchre

RTs320v5-4 | (1 |@
ELEx
RTS420VS-4 % | vsI
RTS362VS-3| ¢ } vsI
Bama| =
. ELEE
RTS462VS-3| (/ } vsl
| —::l —° 60° B B C C
| ) i < Y TP TxP T5xP 75xP
] Eh=r—r= N
- 2 r ' AN,
|
W | L 28X 28X 28X 28X
2" P d, I, l, I, dh6 a ot ﬁ
UNC TPI mm mm mm mm mm mm T 3%
6 32 350 5 65 200 40 30 3 2.70 ° °
8 32 416 63 75 210 45 34 3 3.50 () °
10 24 482 70 90 250 6.0 49 3 3.80 ° °
1/4 20 635 80 11.0 300 6.0 49 3 5.10 () °
5116 18 793 90 125 350 80 6.2 3 6.50 ° °
318 16 952 100 140 390 100 8.0 3 7.90 () °
12 13 1270 110 14.0 10.0 8.0 3 1070 [ °
Nk o
chro 3 B Ammiono S0 6mm PN

8
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PM [T [~DIN371 (d;h6) —
ANSI B1.1 T ~DiN376 (d:he) =3
| =) §I_|_|_I§ RTS320VS-4 | RTS420VS-4 | RTS362VS-3 | RTS462VS-3

Rigid Tepping Synchre

RTS320VS-4

RTS420VS-4

RTS362VS-3

RTS462VS-3

] ] ]
" al Bl
] ] o]
3]

] ] ]

L El Bl
] ] ]
3]}

W]jvs|

| —2 60° B B C C
! | \‘\r _L?f dxP 13 2.5xP 2.5xP
— - L5 X L5 X
s = = \ / n :
T (1 - B S ANA
Ia
I | L 2BX 2BX 2BX 2BX
" dl P d] I] I2 I3 CI2 h6 a I_:I . %
UNF TPI mm mm _ mm_ mm  mm_ mm e
10 32 482 70 90 250 6.0 49 3 4.00 (] °
1/4 28 635 80 1.0 300 60 49 3 540 (] °
5/16 24 793 90 125 350 80 62 3 6.90 (] o
3/8 24 952 100 140 390 100 80 3 840 (] °
1/2 20 1270 110 14.0 100 8.0 3 11.50 (] °
o Uniquement pour taraudage synchrone L0 | sur demande
NurﬁirSyn(Eronheurheilung auf Anfrage
0 Only for rigid tapping on request
Solo per maschiatura sincrona WS su richiesta
Solo para roscado sincronizado 206mm| ohe pedido

©o
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DIN 1SO 228

(RIS

Rigid Tapping Symebre

7]
21y
[_R4D_|

[El[=s]ME[=]
EFIE[=]E]

PM

I

~DIN 5156 (d;h6) —]

a -]
%l 3
5| Eh————=
Iz {
I P

od, P4 1 a6« o
G TPI mm mm mm mm mm >
1/8 28 972 90 14.0 80 6.2 3 8.70 [
318 19 16.66 110 14.0 120 9.0 4 1525 [

SE Unig EO"" Jage synch
e Nur fiir Synchronbearbeitung
Only for rigid tapping
Solo per maschiatura sincrona
Solo para roscado sincronizado

I sur demande
I auf Anfrage
——— on request

L | iohi
su richiesta
206mm| cohre pedido
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Only for rigid tapping
Solo per maschiatura sincrona
Solo para roscado sincronizado

GEWINDESCHNEIDFUTTER “SOFT RIGID TAPPING* &ﬂ oSyt
SPANNZANGEN UND SCHNELLWECHSELSYSTEME

SRT054

SRT312 / SRT520
Lz

. L
: g ‘%
= & =3
Ly
Kapazitit D D, L L L Weldon  Fiir Innen-
mm mm mm mm mm DIN 1835 kithlung

MO0.5 - M4 20 53 56 73.0 B

56 53 110 122.0

D9820- / D9825-

Bestellnummer D, L, d, a  SRT054 SRT312 SRT520

mm mm mm mm

D9865-0250 . . v

D9865-0350 . . : v

D9865-0450 . . ) v

D9820-0045 . . . . o

D9820-0070 . . . . o

D9820-0090 . . . . o

D9820-0110 . . . . o

D9825-0070 . . . . o
D9825-0090 . . . . o
D9825-0110 } . . . o

D9825-0160 . . . o

THREADING 11
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TECHNISCHER FRAGEBOGEN - GEWINDESCHNEIDEN

zum Fotokopieren

CIMaschinenfehler

Angebotsanfrage CI Versuchsresultat 1 Beanstandung O
Vertretung : Kontaktperson :
Kunde : E-Mail :
Tel.- /Fax-Nr : Datum :
1. Werkzeug-Typ : Abmessung :
Besonderheit : Toleranzklasse :
2. Werkstoffgruppe :
Werkstoff-Nr : Hiirte : N/mm? /HB/HRC
Norm : Bruchdehnung : %
3. Gewinde : OSackloch  CIDurchgangsloch Gewindeldnge : mm
Kernloch-@ : Tiefe : mm
Aufbohrungs-@ : Tiefe : mm
4. Schnittgeschwindigkeit (V) : m/min 1/min
Vorschub (f) : %
5. Maschine : CInnenkiihlung
Arbeitsrichtung : Chorizontal Olvertikal
Synchro-Gewindeschneiden : [JSoft-Rigidfutter Gewindeschneidspindel : ClLingenausgleich
CISpannzange CJAusklinkbar
CIWeldon CIRutschkupplung
CISchrumpffutter CJAutomat. Umschaltung
6. Schmierung : CIEmulsion OISchneidol ClLuft CIMMS
Produkt :
7. Grund des Werkzeugwechsels [1Werkzeugverschleiss [CIWerkzeugbruch

O Gewinde nicht korrekt (kontrolliert mit Lehrdorn) 1 Zahnaushbriiche im Anschnitthereich

I Zahnausbriiche im Fishrungsgewinde

8. Standzeitvergleich
Vergleichswerkzeug :
Resultat und Befund :

Bemerkungen :

12 Kopie senden an : DC SWISS SA - CH-2735 Malleray Fax +41 32 491 64 64



