





























Tangential Rollkopf T18F Y,
Tangential side rolling attachment T18F LMT- FETTE

5@ &) B B 2
Type Ident No.

T18F 2407485

W ks = EE R 2

Ly

GG
v} T |
L e
Dimax. Gmax. N
Ha H4 Ho Bs| Ba

BaumaBe in mm Dimension in inches

58 21,5 11,1 44 40,5 61 19,8 30,1 37,8 14 97,5
2.283" 0.846" 0.437" 1.732" 1.594" 2.402" 0.780" 1.185" 1.488" 0.551" 3.839"

m-Gesamt m-Total®

ca. 1,7 kg ca. 2,4 kg ca. 0,45 kg ca. 4,55 kg
approx. approx. approx. approx.
3.74 b 5.28 Ib 1.0 b 10.03 Ib

Fir Links- und Rechtsgewinde wird derselbe Rollkopf benutzt.

Die Gewinderollen sind jedoch unterschiedlich.

For left-hand-threads and right-hand-threads would be used the same rolling attachment.
However the thread rolls are different.

Dmax = Max. zulassiger Werkstiickbunddurchmesser, siehe Seite 344 (DBK-, DBR-, DBG-MaBe)
Max. shoulder diameter, see page 344 (DBK-, DBR-, DBG-sizes)

A, = Arbeitsvorschub, sieche www.Imt-tools.de/Bedienungsanleitungen_technische_infos.htm
Operating feed (manual, www.Imt-tools.de/Operating_Instructions_Thread_Rolling.htm)

1) Rollen, Rollkopfhalter und Einstelllehren bitte separat anfragen
Rolls, attachment holder and setting gauges please inquiry separately
2) Rollkopfgewicht Rolling attachment weight
3 Rollkopfhaltergewicht Rolling attachment holder weight
4 Rollengewicht Roll weight
5 Gewicht fur Rollkopf mit Rollkopfhalter und Rollen
Weight for rolling attachment with rolling attachment holder and roll
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Ersatzteile fiir Rollkopf T18F

Spare parts for rolling attachment T18F

Rollkopf
Rolling head
Teil Nr.
Part No.

Stiick ‘ Benennung

Qty. | Part description

11 1 Scharnier-Oberteil
Upper arm
27 1 Scharnier-Unterteil
Lower arm
3 2 Achse
Shaft
4 1 Buchse
Centre shaft
5 1 Buchse mit Steckkerbstift
Bushing
6 1 Buchse
Bushing
7 2 Lagerbuchse
Bearing bushing
8 2 Ritzel
Pinion
9 1 Zugfeder
Tension spring
10 2 Zahnrad mit DU-Buchse
Gear with bushing
117 1 Zahnradsatz mit Spiralfeder (16)
Gear with coil spring (16)
121 1 Zahnradsatz mit Spiralfeder (16)
Gear with coil spring (16)
13 2 Buchse
Bushing
14 2 Platte
Plate
15 2 Scheibe
Thrust washer
16 1 Spiralfeder (s. auch Teil 11 & 12)
Balance spring (see part no. 11 & 12)
17 4 Laufbuchse
Bushing
18 2 Rolle
Roll

) Nur paarweise liefer- und einsetzbar.
Be available only as a pair.

‘ T18F
‘ Ident No.
2407486
s. Teil Nr. 1
see part no. 1
2173433
2173434
2407487
2407488
2173437
2173438
2173439
2173440

2174925

s. Teil Nr. 11

see part no. 11

2407489

2173444

2173445

2173446

2173447

siehe Einzelfall
see individual

Rollkopf

Teil Nr. | Stiick

Part No. | Qty.
20 4
21 2
22 2
24 2
25 2
26 2
27 1
28 2
30 2
31 1
32 1
33 2
35 2
36 1
37 2
41 2

Rolling head

Benennung

Part description
Senkschraube

Flat head screw
Trichter-Schmiernippel
Grease nipple
DU-Buchse (siehe Teil Nr. 10)
Bushing (see part no. 10)
Zylinderschraube

Cap screw
Zylinderschraube

Cap screw

Zylinderstift

Pin

Gewindestift

Set screw

Gewindestift

Set screw

Gewindestift

Set screw
Rollkopfhalter komplett
Attachment holder complete

Einstelllehre

Setting gauge
Steckkerbstift (s. auch Teil 1 & 5)
Slotted pin (see part no. 1 & 5)
Sicherungsscheibe

Lock washer

Priflehre

Sheet metal gage
Gewindestift

Set screw

Klemmscheibe

Locking block

LMT

)

FETTE

(

Ident No.
2143237

2149168
2148865
2127376
2142013
2141245
2148369
2148366
2173449
abhangig vom
Maschinentyp
depending on
type of machine
siehe Einzelfall
see individual
2148843
2149269
2173450

2142119

2175329

Bei Bestellung von Rollkdpfen, Ersatzteilen, Rollkopfhaltern und Rollen gleicher, bereits gelieferter Ausfiihrungen,
unbedingt aufsignierte Bezeichnung und Ident No. angeben!
When ordering rolling attachment, spare parts, rolling attachment holders, setting gauges and rolls of the same type
as previously supplied, it is absolutely necessary to state the marking on this attachment, size and Ident No.
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Ersatzteile fiir Rollkopf T18F
Spare parts for rolling attachment T18F

Van
LMT+ FETTE
W’

www.Imt-tools.com 331

Tangential-Rollkdpfe Tangential rolling heads



Tangential Rollkopf T27F P
Tangential side rolling attachment T27F LMT- FETTE

-8 @ e & B 2
Type Ident No.

W ks = EE R 2

T27F 2408492
B4
D i L
‘ O 4
L4
¢ L (© ) P @
AV ‘ : T L !
\ %ngl %59 2 ,
| Dimax. ] N ¥dmax. N
Ho Hi Ho Bs| Ba

BaumaBe in mm Dimension in inches

83 31 15,8 63 59,5 87 28 43,1 53,5 20 140
3.268" 1.220" 0.622" 2.480" 2.343" 3.425" 1.102" 1.697" 2.106" 0.787" 5.512"

m-Gesamt m-Total 4

ca. 4,9 kg ca. 4,2 kg ca. 1,4 kg ca. 10,5 kg
approx. approx. approx. approx.
10.78 Ib 9.24 Ib 3.08 Ib 23.11b

FUr Links- und Rechtsgewinde wird derselbe Rollkopf benutzt.

Die Gewinderollen sind jedoch unterschiedlich.

For left-hand-threads and right-hand-threads would be used the same rolling attachment.
However the thread rolls are different.

Dmax = Max. zulassiger Werkstiickbunddurchmesser, siehe Seite 344 (DBK-, DBR-, DBG-MaBe)
Max. shoulder diameter, see page 344 (DBK-, DBR-, DBG-sizes)

A, = Arbeitsvorschub, sieche www.Imt-tools.de/Bedienungsanleitungen_technische_infos.htm
Operating feed (manual, www.Imt-tools.de/Operating_Instructions_Thread_Rolling.htm)

1) Rollen, Rollkopfhalter und Einstelllehren bitte separat anfragen
Rolls, attachment holder and setting gauges please inquiry separately
2) Rollkopfgewicht Rolling attachment weight
3 Rollkopfhaltergewicht Rolling attachment holder weight
4 Rollengewicht Roll weight
5 Gewicht fur Rollkopf mit Rollkopfhalter und Rollen
Weight for rolling attachment with rolling attachment holder and roll

332 www.Imt-tools.com



Ersatzteile fiir Rollkopf T27F

Spare parts for rolling attachment T27F

Rollkopf
Rolling head
Teil Nr.
Part No.

Stiick ‘ Benennung

Qty. | Part description

11 1 Scharnier-Oberteil
Upper arm
27 1 Scharnier-Unterteil
Lower arm
3 2 Achse
Shaft
4 1 Buchse
Centre shaft
5 1 Buchse mit Steckkerbstift
Bushing
6 1 Buchse
Bushing
7 2 Lagerbuchse
Bearing bushing
8 2 Ritzel
Pinion
9 1 Zugfeder
Tension spring
10 2 Zahnrad mit DU-Buchse
Gear with bushing
117 1 Zahnradsatz mit Spiralfeder (16)
Gear with coil spring (16)
121 1 Zahnradsatz mit Spiralfeder (16)
Gear with coil spring (16)
13 2 Buchse
Bushing
14 2 Platte
Plate
15 2 Scheibe
Thrust washer
16 1 Spiralfeder (s. auch Teil 11 & 12)
Balance spring (see part no. 11 & 12)
17 4 Laufbuchse
Bushing
18 2 Rolle
Roll

) Nur paarweise liefer- und einsetzbar.
Be available only as a pair.

‘ T27F
‘ Ident No.
2408504
s. Teil Nr. 1
see part no. 1
2173453
2173454
2408500
2408501
2173457
2173458
2173459
2173460

2174825

s. Teil Nr. 11

see part no. 11

2408502

2173464

2173465

2173466

2173467

siehe Einzelfall
see individual

Rollkopf

Teil Nr. | Stiick

Part No. | Qty.
20 4
21 2
22 2
24 2
25 2
26 2
27 1
28 2
30 2
31 1
32 1
33 2
35 2
36 1
37 2
41 2

Rolling head

Benennung

Part description
Senkschraube

Flat head screw
Trichter-Schmiernippel
Grease nipple
DU-Buchse (siehe Teil Nr. 10)
Bushing (see part no. 10)
Zylinderschraube

Cap screw
Zylinderschraube

Cap screw

Zylinderstift

Pin

Gewindestift

Set screw

Gewindestift

Locking screw
Gewindestift

Set screw
Rollkopfhalter komplett
Attachment holder complete

Einstelllehre

Setting gauge
Steckkerbstift (s. auch Teil 1 & 5)
Slotted pin (see part no. 1 & 5)
Sicherungsscheibe

Lock washer

Priflehre

Sheet metal gage
Gewindestift

Set screw

Klemmscheibe

Locking block

LMT

)

FETTE

(

Ident No.
2143244

2149168
2148854
2148742
2142021
2141258
2142132
2142172
2173468
abhangig vom
Maschinentyp
depending on
type of machine
siehe Einzelfall
see individual
2148842
2149274
2173469

2142119

2175733

Bei Bestellung von Rollkdpfen, Ersatzteilen, Rollkopfhaltern und Rollen gleicher, bereits gelieferter Ausfiihrungen,
unbedingt aufsignierte Bezeichnung und Ident No. angeben!
When ordering rolling attachment, spare parts, rolling attachment holders, setting gauges and rolls of the same type
as previously supplied, it is absolutely necessary to state the marking on this attachment, size and Ident No.
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Ersatzteile fiir Rollkopf T27F P
Spare parts for rolling attachment T27F LMTe. FETTE
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Tangential Rollkopf T42F
Tangential side rolling attachment T42F

5 @ e 8 B 2
Type Ident No.

T42F 9089859

Wks ===

BaumaBe in mm Dimension in inches

112 40,5 21 90 80 126 39 80,5
4.409" 1.594" 0.827" 3.543" 3.150" 4.961" 1.5635" 3.169"

m-Gesamt m-Total 4

ca. 15,1 kg ca. 7,4 kg ca. 3,9 kg ca. 26,4 kg
approx. approx. approx. approx.
33.22 Ib 16.28 Ib 8.58 Ib 58.08 Ib

Fir Links- und Rechtsgewinde wird derselbe Rollkopf benutzt.

Die Gewinderollen sind jedoch unterschiedlich.

For left-hand-threads and right-hand-threads would be used the same rolling attachment.
However the thread rolls are different.

Dmax = Max. zulassiger Werkstiickbunddurchmesser, siehe Seite 344 (DBK-, DBR-, DBG-MaBe)
Max. shoulder diameter, see page 344 (DBK-, DBR-, DBG-sizes)

A, = Arbeitsvorschub, sieche www.Imt-tools.de/Bedienungsanleitungen_technische_infos.htm
Operating feed (manual, www.Imt-tools.de/Operating_Instructions_Thread_Rolling.htm)

1) Rollen, Rollkopfhalter und Einstelllehren bitte separat anfragen
Rolls, attachment holder and setting gauges please inquiry separately
2) Rollkopfgewicht Rolling attachment weight
3 Rollkopfhaltergewicht Rolling attachment holder weight
4 Rollengewicht Roll weight
5 Gewicht fur Rollkopf mit Rollkopfhalter und Rollen
Weight for rolling attachment with rolling attachment holder and roll

Van
LMT+ FETTE
W’

94 26
3.701" 1.024"
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Ersatzteile fiir Rollkopf T42F

Spare parts for rolling attachment T42F

Rollkopf
Rolling head
Teil Nr.
Part No.

Benennung
Part description

Stiick
Qty.

11 1 Scharnier-Oberteil
Upper arm
27 1 Scharnier-Unterteil
Lower arm
3 2 Achse
Shaft
4 1 Buchse
Centre shaft
5 1 Buchse
Bushing
6 1 Buchse mit Steckkerbstift
Bushing
7 2 Buchse
Bearing bushing
8 2 Ritzel
Pinion
9 1 Zugfeder
Tension spring
10 4 Zahnrad mit DU-Buchse
Gear with bushing
117 1 Zahnradsatz mit Spiralfeder (16)
Gear with coil spring (16)
121 1 Zahnradsatz mit Spiralfeder (16)
Gear with coil spring (16)
13 2 Buchse mit Gewinde
Bushing
14 2 Gewindestift
Set screw
16 1 Spiralfeder (s. auch Teil 11 & 12)
Balance spring (see part no. 11 & 12)
17 4 Lagerbuchse
Bearing bushing
18 2 Rolle
Roll
20 2 Platte
Plate
21 2 Trichter-Schmiernippel

Grease nipple

) Nur paarweise liefer- und einsetzbar.
Be available only as a pair.

‘ T42F

‘ Ident No.
9089792

s. Teil Nr. 1

see part no. 1
2173473
2173474
2173475
2173476
9089163
2173478
2173479
2173480
2174883

s. Teil Nr. 11

see part no. 11
9089148
2173484
2173485
2173486

siehe Einzelfall

see individual

2173487

2149168

Rollkopf

Rolling head

Teil Nr.

Part No.

22

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

37

38

39

40

41

Stiick
Qty.

Benennung

Part description
DU-Buchse (siehe Teil Nr. 10)
Bushing (see part no. 10)
Zylinderschraube

Cap screw
Zylinderschraube

Cap screw

Zylinderstift

Pin

Gewindestift

Set screw

Gewindestift

Set screw

Senkschraube
Countersunk screw
Laufbuchse

Bushing

Rollkopfhalter komplett
Attachment holder complete

Einstelllehre

Setting gauge
Steckkerbstift (s. auch Teil 1 & 6)
Slotted pin (see part no. 1 & 6)
Zentrierscheibe

Centering ring
Sicherungsscheibe

Lock washer

Gewindestift

Set screw

Priflehre

Sheet metal gauge
Axial-Nadelkranz

Axial bearing

Axial-Scheibe

Axial sliver

Klemmscheibe

Locking block

)

LMT

FETTE

(

Ident No.
2148855

2148361
2142030
2141276
2142142
2148365
2143258
2173489
abhangig vom
Maschinentyp
depending on
type of machine
siehe Einzelfall
see individual
2148842
2173490
2149274
2142127
2173491
2147418

2127374

2175608

Bei Bestellung von Rollkdpfen, Ersatzteilen, Rollkopfhaltern und Rollen gleicher, bereits gelieferter Ausfiihrungen,
unbedingt aufsignierte Bezeichnung und Ident No. angeben!
When ordering rolling attachment, spare parts, rolling attachment holders, setting gauges and rolls of the same type
as previously supplied, it is absolutely necessary to state the marking on this attachment, size and Ident No.
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Ersatzteile fiir Rollkopf T42F

Y,
Spare parts for rolling attachment T42F LMTe. FETTE
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Rollkopfhalter und Zubehor Y,
Rolling head holder and spare parts LMT- FETTE

T18F

T42F T270K
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Ersatzteile fiir Rollkopfhalter Vam N
Spare parts for rolling attachment holder LMT- FETTE
W’
‘ Rollkopf
Rolling head
Teil Nr.
Part |Stiick | Benennung ‘ T120F ‘ T160F ‘ T220F ‘ T270K ‘ T350F ‘ T18F ‘ T27F ‘ T42F

Part description Ident No.

31-1 1 Grundkorper siehe Einzelfall
Basic housing see individual

31-21 1 Federbolzen 2174493 | 2174615 | 2174556
Spring-loaded bolt

31-2 1 Distanzblock 9203409
Spacer sleeve

31-31 1 Federbolzen 2174494 | 2174494 | 2174557
Spring-loaded bolt

31-3 1 Spannhiilse 2142575
Clamping sleeve

31-4 1 Schnellspannbolzen 2172616 2174495 @ 2174616
Quick action bolt

31-4 1 Bolzen siehe Einzelfall siehe 2174563 | 2174581 | 2174558
Bolt see individual Einzelfall

31-5 1 Beispiel: VDA-Schaft see
Example: VDA-Shank individual

31-5 1 Gewindestift 2142116
Set screw

31-62 1 Federblechhalter 2401352 | 2172817 | 2404011 2408695 siehe Einzelfall
komplett see individual
Spring clip holder

31-6 1 Gewindestift 2142157
Set screw

31-6 1 Klemmbolzen siehe
Clamping bolt Einzelfall

31-72 1 Federblech s. Einzelfall see
Spring clip s. individual individual

31-82 1 Gewindestift 2142173 | 2142138 | 2142138 2142094 siehe Einzelfall
Set screw see individual

31-92 1 Zylinderschraube 2141910
Cap screw

31-101 1 Druckfeder 2174496 | 2174617 | 2174560
Thrust spring

31-119) 1 Sechskantmutter 2148399 | 2148399 | 2148399
Hexagon nut

31-12 2 Gewindestift 2142112 | 2142112 | 2142112 2142129 | 2142113 | 2142122 | 2142138
Set screw

31-130 1 Zylinderschraube 2148875 | 2148875 | 2148875
Cap screw

31-17 4 Zylinderschrauben siehe Einzelfall s. Einzelfall
Cap screws see individual s. individual

1) Gilt nur fUr Querschlittenhalter Stands only for cross slide holder
2) Gilt nur fiir Revolverscheibenhalter Stands only for indexing turret holder

Bei Bestellung von Rollképfen, Ersatzteilen, Rollkopfhaltern und Rollen gleicher, bereits gelieferter Ausfiihrungen,
unbedingt aufsignierte Bezeichnung und Ident No. angeben!

When ordering rolling attachment, spare parts, rolling attachment holders, setting gauges and rolls of the same type
as previously supplied, it is absolutely necessary to state the marking on this attachment, size and Ident No.
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Gewinderollen und Einstelllehren
Thread rolls and setting gauges

Gewinderollen

Fir jede Gewindeabmessung ist ein Satz Gewinderollen notwen-
dig. Ein Satz besteht aus 2 unterschiedlichen Gewinderollen. Sie
sind mit den Nummern 1 und 2 gekennzeichnet.

Die Lage der Gewinderollen im Rollkopf ist vorgeschrieben. Der
Rollkopf ist an der Stirnseite mit 1 auf der oberen und mit 2 auf
der unteren Stirnseite beschriftet. Rolle 1 ist da einzubauen, wo
auch die 1 am Rollkopf signiert ist. Es ist beim Einbau der Rolle
darauf zu achten, dass die Zahl 1 auf der Rolle zum KopfauBeren
hinzeigt. Rolle 2 ist in der mit 2 beschrifteten Rollkopfseite einzu-
bauen. Die Zahl 2 auf der Rolle muss ebenfalls zum KopfauBeren
liegen. Es missen die Zahlen 1 und 2 auf der Rolle beide zum
KopfauBeren hinzeigen.

Weitere Angaben zum Einbau der Gewinderollen siehe Seite 348,
352 unter Punkt 1.

Die Drehrichtung der Maschinenspindel ist ohne Bedeutung. Sie
kann links- oder rechtslaufend sein. Beim Einsatz des Rollkopfes
ist darauf zu achten, dass die Rolle zuerst das Werkstulick berihrt
die mit der auf dem Rollkopf signierten Pfeilrichtung gleichen
Drehsinn hat, siehe auch Seite 349 Punkt 4.

Die Beschriftung der Rollen besteht aus der Gewindeabmessung,
der KopfgréBe, der Code-Nr., der Rollenbreite, der Rollenausfiih-
rung und der Artikel-Nr.

Einstelllehren

Zu jeder Gewindeabmessung gehdrt eine Einstelllehre. Die Ein-

stelllehre hat 2 Aufgaben:

1. Es wird nach dem Einbau der Gewinderollen im Rollkopf der
Achsabstand der Rollen eingestellt. Das in der Regel ab-
gesetzte BreitenmaB der Lehre entspricht dem Kern-@ des
Gewindes. Dieses MaB muss stramm zwischen den Rollen
eingestellt werden, siehe Seite 348, 352 Punkt 2.

2. Es wird die Lange des Querhubes eingestellt. Der Rollkopfhal-
ter ist im Querschlitten (Revolver) eingespannt. Die Einstell-
lehre wird auf dem Bolzen des Rollkopfhalters geschoben. Der
Querschlitten muss soweit zur Werksttickmitte verfahren wer-
den, bis die Vorderkante der Lehre den Werkstiick-Vordreh-@
berihrt. Dieses ist dann der Endpunkt des Querhubes, siehe
auch Seite 348 Punkt 3, Seite 353 Punkt 4.

Rolle
Roll

Gewindeabmessung
Thread size

Code-Nr.
Code-No.

M22 x2,5

A, =7,6, F = 37,56 E ;

r'T27-10-3

Arbeitsweg des

/__|Rollkopfes Lehrenlange
Working stroke Gauge length
of rolling head ‘

Kein @-Werksttick Dxw
Component core-@ Dyw
|

F
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Thread rolls

One set of rolls is needed for each thread size. One set has two
different rolls. They are marked with the number 1 and 2. The
rolls have a defined position on the rolling attachment. The rolling
attachments are marked on the front end, with the number 1 on
the upper side and number 2 on the low er side. The roll number 1
has to be mounted where the number 1 is marked on the attach-
ment. Attention has to be payed that the roll is mounted with the
marked number looking towards the out-side of the attachment.
The same has to be done with roll number 2. Both marked num-
bers have to look to the outer side of the attachment.

Further information about rolls mounting see page 348, 352

point 1.

The direction of spindle rotation is not important, being possible
to be right-handed or left-handed. Attention has to be payed by
using the attachment, that the component rotates in the same
direction as marked with an arrow in the position of the roll which
touches the component first, see also page 349 point 4.

The marking in the roll consists of the thread size, attachment
size, code no., roll width, roll style and Ident No.

Setting gauges

There is a setting gauge for each thread size. The setting gauge

has two tasks:

1. The distance of the axles are set-up after mounting the rolls
on the attachment. In general the width of the recessed part
of the gauge is equivalent to the minor diameter of the thread.
This dimension has to be set up tight between the rolls, see
page 348, 352 point 2.

Please check when using the setting gauge that the marking of
attachment size and serial code-no. are identical to the mark-
ing of attachment size and serial code no. on the rolls.

2. The length of the stroke is set. The attachment holder is
mounted on the slide (turret). The gauge is mounted on the
pin of the attachment holder. The slide has to be advanced
towards the component direction, until the tip of the gauge
touches the blank diameter. This position is the end of the
work-stroke, see also page 348 point 3, page 353 point 4.

Rollen-Code-Schliissel:

(Beispiel fir M 22 x 2,5 in Rollkopf T27F)
Roll-key-code:

(Example for M 22 x 2.5 on attachment type T27F)

T 27 - 10 - 12 A A entfallt bei max. Rollenbreite
A not for max. roll width

RollkopfgroBe Rollenausflihrung

Attachment size Roll style
Lfd. Code-Nr. Rollenbreite
Code No. Roll width

Max. Rollenbreite

Max. width rolls

T120F =15,5mm | 0.61"
T160F = 18,5 mm | 0.728"

T18F =21,5mm | 0.846"
T220F =26,0 mm | 1.024"
T270K = 26,0 mm | 1.024"
T27F =31,0mm | 1.22"

T350F =36,0 mm | 1.417"
T42F =40,5mm | 1.594"



Gewinderollen und Einstelllehren
Thread rolls and setting gauges

Einstelllehren-Code-Schliissel:

(Beispiel fir M 22 x 2,5 in Rollkopf T27F)

Setting gauges-key-code:

(Example for M 22 x 2.5 on attachment type T27F)

T27-10-3

RollkopfgroBe
Attachment size

Rollengangzahl
Number of starts on the roll

Lfd. Code-Nr.
Serial No.

Es ist zu empfehlen, die Rollenbreiten in den angegebenen
MaBen zu bestellen, da sonst mit I&ngeren Lieferzeiten gerechnet
werden muss. Sonderwinsche auf Anfrage.

Normalausfiihrung der Rollenbreiten
Standard roll width design

Van
LMT+ FETTE
W’

Es ist darauf zu achten, dass beim Gebrauch einer Einstelllehre
die Bezeichnung der KopfgréBe und Ifd. Code-Nr. mit der Rol-
lenbezeichnung von KopfgréBe und Ifd. Code-Nr. identisch sein
muss.

Please check when using the setting gauge, that the marking of
attachment size and serial code no. are identical to the marking
of attachment size and serial code no. on the rolls.

It is recommended to order the roll widths in the dimensions
shown. Special requirements upon request.

Rollkopf Rollenbreiten

Rolling Roll widths

head mm | inch

T120F 4 6 8 10 12 14 | 15,5
0.157/0.236|0.315|0.394|0.472|0.551| 0.61

T160F 6 8 10 12 14 16 | 18,5

0.236(0.315|0.394|0.472|0.551| 0.63 |0.728
T18F 6 8 10 12 14 16 18 | 21,5

0.236|0.315(0.394|0.472|0.551| 0.63 |0.709|0.846

T220F 8 10 12 14 16 18 20 | 22 24 26

T270K 0.315/0.394|0.472/0.551| 0.63 |0.709|0.787|0.866|0.945|1.024

T27F 8 10 12 14 16 18 | 20 22 24 26 | 28 31
0.315(0.394/0.472|0.551| 0.63 [0.709|0.787|0.866|0.945|1.024|1.102| 1.22

T350F 8 10 12 14 16 18 | 20 22 24 26 | 28 30 32 34 36
0.315/0.394|0.472/0.551| 0.63 |0.709|0.787|0.866|0.945/1.024|1.102|1.181| 1.26 |1.339|1.417

T42F 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 | 40,5

0.394|0.472|0.551| 0.63 |0.709|0.787|0.866|0.945|1.024|1.102|1.181| 1.26 |1.339|1.417|1.496|1.594

Tangential-Rollkdpfe Tangential rolling heads

Bestellbeispiel fiir Gewinderollen und Einstelllehre

Es werden Gewinderollen und Einstelllehre fiir das Gewinde

M 10 x 1,5 fir RollkopfgroBe T18F mit Rollenbreite 14 mm in
Ausfuhrung ,A“ gebraucht. Auf den max. Bund-@ ist zu achten.

Bei Neubestellung:
Rollkopf T18F
Gewinderolle fir M 10 x 1,5
Rollenbreite 14 mm
Ausfihrung A

Einstelllehre fir M 10 x 1,5

Bei Nachbestellung von bereits gelieferten Gewinderollen bzw.
Einstelllehren ist unbedingt die aufsignierte Bezeichnung anzu-
geben.

Z. B.: Gewinderollen fir M 10 x 1,5 nach Code-Nr. T 18-05-14 A.
Art.-Nr. 1536646

Einstelllehre fir M 10 x 1,5 nach Code-Nr. T 18-05-5.

Art.-Nr. 1534835

Example for ordering thread rolls and setting gauges
Required are thread rolls for M 10 x 1.5 for attachment size

T18F with roll width 14 mm (0.551"), design “A”. Attention should
be paid to max. shoulder-@.

When ordering new:
Attachment type T18F
Thread roll for M 10 x 1.5
Roll width 14 mm (0.551")
Design A

Setting gauge for M 10 x 1.5

When reordering previously delivered rolls or setting gauges, the
engraved marking must definitely be stated.

E. g.: Thread rolls for M 10 x 1.5 as per Code No. T 18-05-14 A.
Ident No. 1536646

Setting gauge for M 10 x 1.5 as per Code No. T 18-05-5.

Ident No. 1534835
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Beispiele der Rollenbreiten und Ausfiihrungen fiir zylindrische Gewinde

Roll design for parallel type threads

Rollenausfiihrung:
svolle Rollenbreite”
Roll design: “Full roll width”

Rollenausfuhrung: ,A*
Roll design: “A”

31

Beschriftung z. B.:
Marking e.g.: T 27-10-31

Beschriftung z. B.:
Marking e.g.: T 27-10-12 A

Rollenausfiihrung: ,B*
Roll design: “B”

Rollenausfiihrung: ,M“
Roll design: “M”

2]

Beschriftung z. B.:
Marking e.g.: T 27-10-12 B

Beschriftung z. B.:
Marking e.g.: T 27-10-12 M6

Rollenausfihrung: ,,AB“
~——  (nur bei gleicher Gewindeabmessung
moglich)
Roll design: “AB”
Roll design possible only if thread dia. and
pitch are the same
Beschriftung z. B. Marking e. g.:
T27-10-12 A-6 B
sind beide Gewindelangen gleich: 12 AB
if both thread lengths are the same: 12 AB

A

Rollenausfiihrung

Je nach vorliegendem Arbeitsfall kdnnen Rollen in verschiedener
Ausfiihrung zum Einsatz kommen. Der Regelfall ist die Ausflihrung
»A“. Der min. Rollenauslauf betragt auf jeder Seite der Gewin-
derolle ca. 1 x Steigung bzw. bei mehrgangigen Gewinden ca.

1 x Teilung. Die Rollenbreite muss also min. 2 x Steigung langer
sein als die schraubbare Gewindeldnge am Werkstick. Es ist zu
empfehlen, auf die in der Tabelle ,,Normalausfliihrung der Rollen-
breiten“ (Seite 341) angegebenen Rollenbreiten aufzurunden.

Ist die Rollenbreite ohne Bedeutung (Beispiel: vorgelagerter
Zapfen, oder man rollt vor einem Bund-@), so ist es ratsam, die
min. und max. Rollenbreite anzugeben. Dieses hat den Vorteil,
dass die Rollenlieferung evtl. aus dem jeweils vorhandenen
Lagerbestand erfolgen kann. Der Tangential-Gewinde-Rollkopf
kann auch mit seiner breiten Armseite (Getriebeseite) zur Spindel
liegend, eingesetzt werden. Der Mindestabstand von Vorderkante
Werkstlickspannung bis Gewinderollenanfang ist auf Seite 344
unter MaB bz bzw. MaB bg min. angegeben.

Fir jede Gewindeabmessung sind ein Rollensatz und eine
Einstelllehre erforderlich. Die ersten beiden Zahlengruppen der
Code-Nummern miissen gleich sein.
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Rollenausfiihrung: ,,volle Rollenbreite*
Roll design: Full width roll

Rollenausfiihrung: ,, A“
Roll design: “A”

Rollenausfiihrung: ,,B*
Roll design: “B”

Rollenausfiihrung: ,,M*
Roll design: “M”

Rollenausfiihrung: ,,AB“
Roll design: “AB”

Design of rolls

Depending on the type of component, rolls of various design
configurations can be used (normally design “A” is used). The
maximum roll runout on each side can be about 1 x pitch, or in
the case of multiple start threads about 1 x lead. The width of
rolls must therefore be at least 2 x pitch longer than the effective
thread length on the component. It is recommended to round-off
to the roll widths shown on page 341.

If the roll width is unimportant (Example: journal portion in
front, or in front of a shoulder diameter) it would be advisable to
indicate the minimum and the maximum width of the roll, as
it would facilitate delivery from stock. The tangential side rolling
attachment can also be used with its wide arm side towards the
spindle. The minimum distance from front edge of clamped com-
ponent to start of thread roll is shown on page 344 under “bs”,
respectively, “bg”.

One set of rolls and one setting gauge are required for every size
of thread to be rolled. The first two number groups need to be the
same.



Beispiele der Rollenbreiten und Ausfiihrungen fiir konische Gewinde
Examples of roll width and styles for tapered thread rolls

Rollenausfiihrung:
Roll design: “A”

2]
Beschriftung z. B.:
Marking e.g.:
T27-100-12 A

JAS

Rollenausfiihrung: ,MV*

Roll design: “MV”

Rollenausfiihrung: ,,B“
Roll design: “B”

2]
Beschriftung z. B.:
Marking e.g.:

T 27-100-12 B

Rollenausfihrung: ,ABV*

nur bei gleicher Gewindeabmessung mdglich

Roll design: “ABV”
possible only if thread dia.
and pitch are the same

Beschriftung z. B.:
Marking e.g.:
T 27-100-12 MV

Fur konische Gewinde ist die Normblatt-Nr. mit Angabe Regel-
oder Kurzausfiihrung, und fir Gewinde von der Norm abweichend
ist die Lage der Messebene (a) anzugeben. Max. Rollenauslauf

1 x Steigung bzw. bei mehrgangigen Gewinden 1 x Teilung.

AuBer den auf Seite 342 gezeigten Rollenausfiihrungen zur
Herstellung von Gewinden kdnnen im Tangential-Rollkopf auch
Rollen eingesetzt werden fir Randelungen, Glattungen und

RERHN

Beschriftung z. B.:

Marking e. g.: T 27-100-12 A-10 BV

if both thread lengths are the same: 12

ABV

Oberflachenprofilierungen.

Randelrollen
Knurling rolls

Glattrolle
Burnishing roll

Rollenausfiihrung: ,M*
Roll design: “M”

- -

2
g
i
&

Beschriftung z. B.:
Marking e.g.:
T 27-100-12 M

Rollenausfihrung: ,,AB*

Roll design: “AB”

possible only if thread dia.

and pitch are the same

Beschriftung z. B.:
Marking e. g.:
sind beide Gewindeldngen gleich: 12 ABV T 27-100-12 A-10 B

Profil-Glattrolle

Profil burnishing roll

nur bei gleicher Gewindeabmessung mdglich

sind beide Gewindelangen gleich: 12 AB

Rollenausfiihrung: ,,AV*
Roll design: “AV”

|22
Beschriftung z. B.:
Marking e.g.:

T 27-100-12 AV

Vam
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Rollenausfiihrung: ,,BV*

Roll design: “BV”

Beschriftung z. B.:
Marking e.g.:
T 27-100-12 BV

Rollenausfihrung: ,AVBV*

nur bei gleicher Gewindeabmessung mdglich

Roll design: “AVBV”
possible only if thread dia.
and pitch are the same

e gl
Beschriftung z. B.:
Marking e. g.: T 27-100-12 AV-10 BV

sind beide Gewindeléngen gleich: 12 AVBV
if both thread lengths are the same: 12

if both thread lengths are the same: 12 AB  AVBV

For standard taper threads the DIN or ANSI-No. with effective
thread length should be stated. Information on standard or short
Design is to be stated, and for threads which deviate from stan-
dard, the location of the gage length (L) is to be stated. Max. roll
runout 1 x pitch and in case of multiple start threads 1 x lead.

In addition to the roll design versions for threads, as shown on
page 342 roll de signs for knurling, burnish ing and surface profil-
ing work can be used on the tangential side rolling attachment.

Kugel-Glattrolle
Sphere burnishing roll

Profilrolle
Profiling rolls

www.Imt-tools.com
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Auswahl der Rollkopfgré6Be nach Gewindeabmessungen,
max. Bund-@ und Arbeitswegen
Selection of side rolling attachment sizes in accordance with
thread sizes, maximum shoulder diameter and stroke

b3

b,

Spindelseite
Spindle Side
o
2

bs

by

Vam
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Getriebeseite

side

Spindelseite
Spindle Side
o
2

bs

Spindelseite
Spindle Side
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b4 by b3 b, bs be min
T120F 43 15,5 7,2 18,5 17,3 20,3
1.693" | 0.61" | 0.283" | 0.728" | 0.681" | 0.799"
T160F 50 18,5 8,5 20,6 20,9 23
1.968" | 0.728" | 0.335" | 0.811" | 0.823" | 0.906"
T18F 58 21,5 11,1 22,5 24,4 25,4
2.283" | 0.846" | 0.437" | 0.886" | 0.961" 1"
T220F 70 26 13,2 27,5 29,3 30,8
T270K | 2.756" | 1.024" | 0.519" | 1.083" | 1.083" | 1.246"
T27F 83 31 15,8 33 34,2 36,2
3.268" | 1.22" | 0.622" | 1.299" | 1.346" | 1.425"
T350F 99 36 18 41 40 45
3.898" | 1.417" | 0.709" | 1.614" | 1.575" | 1.772"
T42F 112 40,5 21 46 45 50,5
4.409" | 1.595" | 0.827" | 1.811" | 1.772" | 1.988"
b, = Max. Rollenbreite
b, = Max. roll width
ACHTUNG!

Bei konischen Gewinden (Metrisch- und Whitworth-Profil)
sind Bund-@ und Arbeitswege mit zylindrischen Gewinden
gleicher Abmessung identisch.

IMPORTANT!
On taper threads NPT, NPTF, (Metric, Whitworth) shoulder

diameter and stroke are identical to parallel threads having
the same dimensions.

Der Rollkopf kann auch mit der Getriebeseite

zur Spindelseite liegend eingesetzt werden.
Location of spindle side to the position of the rolling

attachment can be selected to suit.




Auswahl der RollkopfgréBe nach Gewindeabmessungen,

max. Bund-@ und Arbeitswegen

Selection of side rolling attachment sizes in accordance with
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thread sizes, maximum shoulder diameter and travel

Je nach RollkopfgréBe und Gewindeabmessung werden die Ge-
winderollen ein- oder mehrgéangig ausgefihrt. Grundsétzlich ist
die groBte Rollengangzahl = gréBtmaoglicher Rollen-@ angestrebt
worden, um die gréBtmaoglichen Werkstlick-Bund-@ zu berick-
sichtigen.

Dek = Max. Werkstiick-Bund-@ an der schmalen Armseite
des Rollkopfes

Dgr = Max. Werkstlick-Bund-@ im Gewinderollenbereich
bei abgesetzten Rollen

Dgg = Max. Werkstiick-Bund-@ an der breiten Armseite
(Getriebeseite) des Rollkopfes

A, = Theoretischer Arbeitsweg des Rollkopfes, d. h. Weg
(mm) vom Zeitpunkt der ersten Berlihrung zwischen
Rollen und Werkstlick-Vordreh-@ bis zum Endstand
sRollen auf Werkstickmitte*

V4 = Rollengangzahl (Anzahl der Gewindeanfange auf der
Gewinderolle)

Fir die Auswahl der geeigneten Tangential-RollkopfgréBen mit
Bezug auf die GewindegréBen, den max. Bund-0 sowie den
Arbeitswegen, wenden Sie sich bitte an den fir Sie zustandigen
LMT-Mitarbeiter.

Seitenansicht auf Getriebeseite
Side view of gear end

Vorderansicht
Front view

T
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Depending on roll size and thread dimensions rolls are made with
one or more starts. Basically always uses the largest possible roll
diameter in order to accomodate the largest possible shoulder
diameter.

Dgk = maximum component shoulder diameter at the narrow
arm end of the rolling attachment.

Dgr = maximum component shoulder diameter range with rolls
not modified.

Dgg = maximum component shoulder diameter at the wide arm
end (gear end) of the rolling attachment.

A, = theoretical working stroke of the rolling attachment,
i. e. the travel (in inches) from the time of the first contact
between rolls and component blank diameter to the final
position of “rolls on center of component”.

4 = Number of thread starts on thread rolls.

For selecting the suitable tangential rolling heads under consid-
eration of the thread size, max. shoulder diameter and working
travel, please contact the LMT staff responsible for you.

Seitenansicht auf schmale Armseite
Side view of narrow arm end

Draufsicht
Top view

i
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Allgemeine Einsatzbedingungen
General overview

Anforderungen an die Werkzeugmaschine

Der Rollvorgang erfolgt im Einstichverfahren. Das Werkstlick
muss also umlaufen. Die Drehmaschine muss einen zwangsge-
steuerten Vorschub haben. Dieser kann tber Kurvensteuerung
hydraulisch oder elektrisch angetrieben sein. In der Werkzeug-
aufnahme des Querschlittens wird der Tangential-Rollkopf, der
in einem Rollkopfhalter (Adapter) gelagert ist, eingespannt.

Die Aufnahme des Rollkopfhalters kann verschieden sein. Sie ist
der jeweiligen Werkzeugaufnahme angepasst, z. B. T-Nut-,
Rundschaft-, Prisma- oder Vierkant-Aufnahme. Der Rollkopf
sollte an die Zentralschmierung und Zentralkiihlung angeschlos-
sen werden. Zwei Uber ein Getriebe synchronisierte Gewinderol-
len liegen im Tangential-Gewinde-Rollkopf Ubereinander. Diese
werden bis zur Mitte des Werkstiickes durch den zwangsgesteu-
erten Hub auf das rotierende Werkstlick gepresst und erzeugen
die gewlinschte Profilform. Die Profilrollen diirfen niemals tber
Werkstickmitte kommen. Bei Kurvensteuerung ist hierfiir ein
Festanschlag zu setzen. Der Vorschub des Querschlittens oder
Revolvers muss so ausgelegt werden, dass innerhalb von 10-35
Werkstickumdrehungen der Rollvorgang beendet ist.

Rollgeschwindigkeit

Die Rollgeschwindigkeit sollte zwischen 20-60 m/min gew&hlt
werden. Wir empfehlen = 20-30 m/min fiir hohe Werkstofffestig-
keiten und groBe Umformleistungen.

Werkstiickabmessungen

Das Tangential-Rollverfahren ist bei allen metallischen Werk-
stoffen anwendbar, deren Bruchdehnung &8s > ca. 7 % ist. Die
Festigkeit 8g sollte ca. 1.000 N/mm2 nicht Uberschreiten. Wenn
die Eigenschaften des Materials in der N&he der obengenannten
Grenzwerte liegen, ist die Rollbarkeit von der Umformleistung
abhéngig. Bei sehr kleiner Umformleistung kénnen diese Werte
Uberschritten werden.

Die groBte rollbare Gewindelange entspricht der Rollenbreite,
abzlglich pro Rollenseite 1 x Gewindeteilung als Umlauffase. Die
max. Rollenbreite b, ist aus der Tabelle auf Seite 344 zu ersehen.
Bei kleineren Gewindeléangen konnen, wenn erforderlich, abge-
setzte Rollen benutzt werden. Es ist bei Bestellungen von Rollen
die gewlinschte min. und max. Rollenbreite anzugeben.

Der Bund-@ des Werkstlickes muss kleiner sein als die Ausspa-
rungen im Rollkopf. Max. zulassige Werkstiick-Bund-@ fir die
jeweiligen KopfgroBen siehe Internet. Der Werkstlick-Ausgangs-
@ entspricht im Allgemeinen dem Flanken-@ des zu rollenden
Gewindes. Abweichungen nach oben oder unten kdénnen einer-
seits durch das FlieBverhalten des Werkstoffes und andererseits
wegen unterschiedlicher Toleranzlage des Gewindes notwendig
werden. Der Werkstlick-AuBen-@ sollte nach dem Rollen még-
lichst nicht pressblank sein, es darf kein Uberdruck auftreten.
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Machine tool considerations

The working process occurs in the plunging or straddle method
which requires that the component must rotate. The machine has
to have a controlled power feed stroke. This can be generated

by means of a cam, template, hydraulics, CNC servo, etc. The
tangential holder is attached to the machine’s mounting method;
i.e., T-slot, round shank, V-block, square shank, etc. Optimally,
the rolling attachment should be connected to the central lubrica-
tion and coolant system of the machine.

In the tangential rolling attachment, two self-timed synchronized
rolls are positioned one over the other. The profile is generat-

ed when the center line of the rolls is driven with a controlled
power feed rate, to the centerline of the rotating component. The
center line of the rolls should never go beyond the centerline of
the component. Cam driven automatics should use a mechanical
fixed stop. The feed rate of the cross slide or turret is calculated
so that the rolled profile is produced within 10-35 revolutions of
the component.

Rolling Speed

The selected rolling speed should be between 20 to 80 m/min.
(60-250 SFM). For components with higher tensile strength,
coarser pitches, or longer profile lengths, we recommend ap-
proximately 20 to 30 m/min. (60-90 SFM).

Component requirements

The tangential side rolling method can be applied to any metallic
material that has an elongation factor equal to or greater than

7 %. The tensile strength of the material should not exceed
approximately 145,000 PSI (1000 N/mm?). When the material is
within the above specifications, the rollability success is depen-
dent upon the volume of forming; i.e., profile, pitch, length, etc.
With smaller forming volumes, these limits can be exceeded. The
longest thread length possible is equivalent to the maximum roll
width by minus (1/2—1 x pitch) x 2 which represents the chamfers
(thread runout) on both sides of the roll. The maximum roll widths
can be taken from the tables on page 344. If needed, recessed
(hubbed) rolls can be used for shorter threads that are between
shoulders. To help delivery when ordering rolls, please state the
min./ max. roll width possible. Care should be taken to ensure
that the attachment will clear shoulder diameters.

The pre-diameter of the component before rolling usually cor-
responds to pitch diameter of the thread to be rolled. Deviations
to lower or upper range could be influenced either by the flow
behavior of the material or by different thread tolerance require-
ments. The major diameter of the component should not be
press-polished after rolling as overpressure need to be avoided.



Allgemeine Einsatzbedingungen
General overview

Kraftbedarf

Beim Tangential-Verfahren wird das Gewinde oder das Profil in
seiner gesamten Lange mit mehreren Umdrehungen erzeugt.
Grundsatzlich sind die Werkstlickumdrehungen wéhrend des
Rollvorganges von Bedeutung. Der Rollvorgang sollte innerhalb
von 10-35 Werkstlickumdrehungen beendet sein. Hohe Werk-
stiickumdrehungen sind fiir groBe Umformungen anzusetzen (sie-
he Werkstlickumdrehungen Seite 360, 361). Die Antriebsleistung
an der Spindel ist meistens nicht das entscheidende Kriterium.
Die Kraft zum Einrollen des Profils muss vom Seitenschlitten

bzw. vom Revolver aufgebaut werden. Bei kurvengesteuerten
Drehmaschinen ist das meistens kein Problem. Bei hydraulisch
oder elektrisch angetriebenen Schlitten ist es notwendig, die
Tangentialkraft zu errechnen, um eine ausreichende Schlittenkraft
zu gewabhrleisten. Die erforderliche Tangentialkraft kann anhand
der Berechnungsformel auf Seite 416 errechnet werden. Stellt es
sich aufgrund der ermittelten Werte zunachst heraus, dass die
Tangentialkraft der vorhandenen Maschine zu gering ist, kann
durch Verénderung der Werkstlickumdrehungen (max. 35) eine
geringere Tangentialkraft erreicht werden.

Gewinderollen auf Rohre

Das Gewinderollen auf nahtlos gezogene Rohre ist von der
vorhandenen Rohrwandstérke abhéngig. Im allgemeinen sind
Rollversuche fir den vorliegenden Arbeitsfall erforderlich, wenn
das Verhéltnis

Rohrbohrung-@ .
Gewindekern-@ = 0,65 ist.

Beim Rollvorgang auf Rohren sollten 25 Werkstiickumdrehungen
nicht unterschritten werden.

Beispiel der Werkstiickvorbereitung
Example of component preparation
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Power requirements

H.P. (kw), torque [ft./Ibs. (Nm)], and thrust [Ibs. (N)].

In the tangential method, the profile is generated during a number
of component revolutions. The number of component revolu-
tions during the forming process is very important. This should be
done within 10-35 revolutions. For greater volumes for forming,

a higher number of component revolutions should be selected.
(See component revolutions on page 360, 361). The power of

the spindle is not usually a limiting factor. The thrust required to
form the profile comes from the cross slide or turret. Cam driven
machines normally do not present a problem. For hydraulic or
electric driven machines, the tangential force should be calcu-
lated to guarantee sufficient power. The tangential thrust can be
calculated with the formula on page 416. If the calculated thrust
is not available on the machine, the required tangential force can
be reduced by increasing the number of component revolutions
(max. 35).

Thread rolling on tubes

The rolling of threads on seamless drawn tubes depends on
many factors, such as thread form, length, pitch, and material. In
general, testing should be done when the wall thickness appears
borderline. The following formula can be used as a guideline:

bore dia
thread minor dia. =065

if quotientis 0.65 or less it can be rolled

When calculating feed rate, use no more than 25 component
revolutions.

a = Anfaswinkel 10°-30°
l Chamfer 10°-30°

d, = Werkstiick-Ausgangs-&

‘
‘
‘
!
.

entspricht ca. dem
Werkstlick-Flanken-@
Blank-@ is approx.
workpiece pitch-@

Gewinde-Kern-@
minus 0,1 mm

Thread minor-@
minus 0.1 mm (0.004")

f

Gewinde-Kern-@
minus 0,1 mm

Thread minor-&
minus 0.1 mm (0.004")
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Einbauanweisung fiir Tangential-Rollkdpfe T18F, T27F und T42F
Assembly instructions for side rolling attachments T18F, T27F and T42F

Skizzen hierzu siehe Seiten 350, 351.

1 Einbau der Gewinderollen

Zylinderschraube (25)" 16sen, Achsen in Pfeilrichtung herauszie-
hen. Mit Blechprtflehre Uberpriifen, ob Ritzelmitnahmeklauen
richtig zueinander stehen. Ist das nicht der Fall, dann Gewindestift
(27) 16sen, Buchse (4) herausziehen. Zahnrad (10) solange ver-
drehen, bis die Ritzelklauen (8) in die Blechpriflehre (36) passen.
Kombiniertes Zahnrad (11, 12), mit Verzahnung nach unten,
wieder einbauen. Buchse (4) ins Geh&use stecken. Gewindestift
(27) festziehen. Rolleneinbau kann erfolgen. Laufbuchsen (17, bei
Rollkopf T42F Teil 30) in Gewinderollen stecken. Mit 1 signierte
Rolle in Getriebearmseite (1) auf Ritzelklaue (8) schieben, dabei
muss Zahl 1 der Rolle zum Werkstlick hinzeigen, siehe Skizze 1
(Seite 350). Achse in Gewinderollenbohrung einflihren, Scheibe
(15, bei Rollkopf T42F Teil 34) zwischen Rolle und schmale Roll-
kopfarmseite schieben. Achse bis auf Anschlag schieben. Schlitz
in Achse (Getriebearmseite) muss mit Strich auf Scharnier-Oberteil
(1) in 0-Stellung Ubereinstimmen. Achse mit Zylinderschraube (25)
sehr festklemmen. Gewinderolle 2 ist genauso einzubauen. Es ist
darauf zu achten, dass, nachdem die Gewinderolle 1 eingebaut,
diese nicht mehr verdreht wird. Beide Zahlen miissen also zum
Werkstuck hinzeigen, siehe Skizze. Die Arbeitsweise des Rollkop-
fes ist gewahrleistet, wenn die Rollen sich leichtgéangig drehen
lassen und beim Festhalten einer Rolle die andere sich zum
Kopfinneren verdrehen lasst. Beim Loslassen der verdrehten Rolle
muss diese selbsttétig in die Ausgangsstellung zuriickkommen.
Fir jede Gewindeabmessung sind ein Rollensatz und eine Einstell-
lehre erforderlich. Die ersten beiden Zahlengruppen der Code-Nr.
mussen in der Regel gleich sein.

Das axiale Lagerspiel ist unter standiger Kontrolle zu halten.

Wird das Spiel groBer als 0,1 mm (bei feinen Gewindeteilungen
groBer als 0,05 mm) ist die Feineinstellung nachzustellen (siehe
Seite 354). AuBerdem ist die Scheibe (15) zu kontrollieren und bei
starkem VerschleiB zu wechseln.

2 Einrichten des Rollkopfes

Der Mittenabstand der Gewinderollen ist durch Verstellen zweier
Gewindestifte 30 (bei Rollkopf T42F 14) auf das erforderliche
WerkstiickkernmaB einzustellen. Die Einstelllehre (32) entspricht
in ihrer Breite dem WerkstlickkernmaB. Dazu Gewindestift (28)
|6sen, Gewindestift 30 (bei Rollkopf T42F 14) solange verstellen,
bis Einstelllehre stramm zwischen Rollen passt und Gewindestift
(28) wieder festziehen. Es ist darauf zu achten, dass die beiden
Gewindestifte gleichmaBig in Ober- und Unterteil verstellt werden.

3 Einrichten des Rollkopfhalters (31)
a) Einsatz auf konventionellen Drehautomaten

mit Querschlitten
Einstelllehre in Rollkopfhalter auf Bolzen (31-4) schieben. Roll-
kopfhalter auf Querschlitten festspannen. Schlitten in héchste
Stellung der Vorschubkurve bringen. Kurve muss so ausgelegt
sein, dass innerhalb von 15-30 Werkstlickumdrehungen der
Rollvorgang beendet ist. Der Riicklauf des Rollkopfes muss in-
nerhalb von max. 5 weiteren Werkstlickumdrehungen erfolgt sein.
Die Lange des Arbeitsweges, die man zur Auslegung der Kurve
braucht und auch die Lehrenlange ,,F“ sind auf der Einstelllehre
signiert. Der Schlitten muss so lange verschoben werden, bis die
Einstelllehre den Werkstuckvordreh-@ eben berthrt. Hier ist der
Festanschlag zu setzen. Einstelllehre aus Rollkopfhalter nehmen
und eingestellten Rollkopf in Rollkopfhalter einsetzen. Bolzen
(31-4) einflhren und mit Gewindestift (31-12) festklemmen.

b) Einsatz auf CNC-Drehautomaten mit Revolver
Eingestellten Rollkopf im Rollkopfhalter aufnehmen. Rolleinheit
in Revolverscheibe einbauen. Prifen, ob Rollkopf bzw. Rollen
innerhalb des max. mdglichen Schaltkreis-@ liegen. Bei ver-

348 www.Imt-tools.com

Vam
LMT+ FETTE
W’

Sketches see pages 350, 351.

1 Assembly of thread rolls (18)

Loosen cap screw #25 and remove axles in direction of arrow.
Using sheet metal gage #36 (#38 on T42 F). Check if pinion dogs
are in correct position to each other. If not, loosen set screw #27
and withdraw bushing #4 and then combined gears #11 and 12,
rotate pinion #8 until dogs fit in gage slots. Turn the gear until the
pinions fit in the sheet metal gauge. Reinstall gears 11 and 12
with #11 entering first. Replace bushing #4 and retighten screw
#27. Now thread rolls may be assembled. Install two carbide
bushings #17 (in T42F #30) in to each thread roll. Place #1 roll in
geared arm marked 1 1 so that it engages the drivedogs and the
number 1 on the roll is facing out. See sketch 1 (pag. 350). Insert
axle in wide arm and push it part way thru thread roll. Holding
thrust washer #15 (on T42F, #34) between thread roll and narrow
arm push axle thru it against stop. Slot on end of axle, wide arm
side, must be aligned with upper arm on #13 bushing when in 0
position. Axle must be firmly clamped by tightening cap screw
#25. Assemble #2 roll in the same manner being very careful not
to move or rotate #1 roll until assembly has been completed. The
numbers on both rolls should point towrds the component. The
Attachment has been propberly assembled if the rolls can be
easily rotated, and if, while holding one roll stationary the other
is rotated towards the inside of the attachment automatically
returns to starting position. One set of rolls and one setting gage
#32 is required for each different job. Replacement rolls may be
ordered without ordering another gage.

2 Adjusting attachment for thread size

Thread size is controlled by #30 adjusting screws (#14 on T42F).
The #32 setting gauge, ground to minor diameter of thread being
rolled is inserted between the rolls. Loosen #28 locking screw
and rotate adjusting screws until the rolls lightly touch the gauge,
making sure the screws are moved equally. Remove the gauge
and retighten the locking screw.

3 Setting up the rolling head holder (#31)

a) Use on conventional automatic lathes with cross slides
Push the setting gauge in the rolling head holder onto the bolts
(#31-4). Clamp the rolling head holder onto the cross slide. Place
the slide block in the highest position of the feed cam. The cam
must be designed in such a way that the rolling process is com-
pleted within 15-30 rotations of the workpiece. The rolling head
must return within a maximum of 5 further workpiece rotations.
The length of the working path that is necessary for the design of
the cam is marked on the setting gauge, as is the gauge length
“F”. The slide block must be pushed along until the setting gauge
evenly touches the pre-turning diameter of the workpiece. The
fixed stop should be positioned here. Take the setting gauge out
of the rolling head holder and insert the set rolling head into the
rolling head holder. Insert bolt (#31-4) and fix with stud bolt (#31-
12).

b) Use on automatic CNC lathes with turret

Mount the adjusted rolling head in the rolling head holder. Fit the
rolling unit into the turret plate. Check that rolling head and/or
rollers are positioned within the maximum possible swing diam-
eter. Adjustable holders should have the side clearance set to the
previously measured swing circle clearance (min. offset 0.059”).
Remove the rolling head, and fit the setting gauge in its place.
Turn the turret with the rolling head holder and the gauge until
the front edge of the gauge meets the pre-turning diameter of the
workpiece. Note this dimension; the turret must move this far on
the x-axis during the subsequent rolling operation. Program the
transit distance — see page 364. The length of the working transit
“Av” and the gauge length “F” are marked on the setting gauge.
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stellbarem Halter Seitenabstand auf vorher ausgemessenen
Schaltkreisabstand einstellen (min. Verstellung 1,5 mm). Rollkopf
ausbauen, dafir Einstelllehre einbauen. Revolver mit Rollkopf-
halter und Lehre soweit verfahren, bis Vorderkante Lehre gegen
den Werkstlickvordreh-@ stoBt. Dieses MaB fixieren, soweit muss
der Revolver bei folgendem Rollvorgang in x-Achse verfahren.
Verfahrweg programmieren siehe Seite 364. Die Lange des
Arbeitsweges ,,Av“ und die Lehrenléange ,F“ sind auf der Einstell-
lehre signiert. Dann Einstelllehre aus Rollkopfhalter nehmen und
eingestellten Rollkopf im Rollkopfhalter setzen. Bolzen (31-4)
einflhren und mit Gewindestift (31-12) festklemmen. Wird der
Rollkopf im Rollkopfhalter um 180° gedreht, so ist das Federblech
(81-7) mit dem Klemmbolzen (31-6) in den Aufnahmebohrungen
auszutauschen. Grundsétzlich muss das Federblech immer zwi-
schen den beiden Gewindestiften (30, bei T42F 14) liegen.

4 Einsatz des Rollkopfes

Es muss die Gewinderolle zuerst das Werkstiick berlhren, die mit
der auf dem Rollkopf signierten Pfeilrichtung und der Werkstlck-
umdrehung gleichen Drehsinn hat.

a) Rollkopfhalter mit Federbolzen-Ausfiihrung (31-2). Der Feder-
bolzen (31-2) im Rollkopfhalter ist mit der zuerst anlaufenden
Gewinderolle am Werkstlick in gleicher Hohe einzusetzen. Der
Anschlagbolzen (31-3) muss so eingestellt sein, dass, wenn beide
Gewinderollen eben das Werkstiick berlihren, ca. 0,5 mm Spiel
zum Rollkopf vorhanden ist. Dann kontern mit Mutter (31-11).

b) Rollkopfhalter mit Federblech-Ausfiihrung (31-7). Beim Einsatz
eines Rollkopfhalters mit Federblech ist durch Verdrehen des
Gewindestiftes 30 (bei Rollkopf T42F 14) das Zuerstberihren
einer Rolle mit dem Werkstlick zu erreichen. Es ist aber darauf zu
achten, dass der Achsabstand des Rollkopfes wieder neu einge-
stellt werden muss.

Zeigt die nun folgende Rolloperation noch kein ausgerolltes
Gewinde, dann ist Gewindestift (28) zu |I6sen und Gewindestift (29
oder 30, bei Rollkopf T42F 14 oder 15) etwas im Uhrzeigersinn

zu verdrehen. Gewindestift (28) festziehen. 1 Teilstrich auf dem
Gewindestift entspricht fir T18F ca. 0,15 mm, flr T27F u. T42F
ca. 0,2 mm Zustellung. Dieses wiederholt man so lange, bis das
Gewinde maBhaltig ist. Stellt es sich heraus, dass das Gewinde
leicht konisch wird, so lasst sich durch Verdrehen beider Achsen
(3) ein paralleles Gewinde erreichen. Dreht man den Schlitz beider
Achsen zur AuBenseite des Rollkopfes, wird der Werkstiick-Flan-
ken-@ an der schmalen Armseite des Rollkopfes kleiner. Umge-
kehrt wird der Werkstiick-@ an der schmalen Armseite groBer. Es
ist unbedingt wichtig, dass die Achsen mit Zylinderschraube (25)
sehr fest angezogen werden miissen. Achsenverdrehung wahrend
des Rollens ergibt Rollen- und Getriebebruch. Auftretender starker
Spaneanfall kann die Rolloperation sehr beeinflussen. Wenn mog-
lich, ist Spaneschutz flir den Rollkopf vorzusehen. Kihlstromflis-
sigkeitsrichtungen sollten so vorgesehen werden, dass gleichzei-
tigdie Spane bei dem Rollvorgang weggesplilt werden.

5 Rollenwechsel

Wird in der laufenden Produktion ein Rollenwechsel erforderlich,
so ist darauf zu achten, dass eine Kontrolle des AuBen-@ erfolgt.
Die gemessenen @-Unterschiede sind durch Verédnderung der
Kopfeinstellung auszugleichen.

6 VerschleiBteile

Sollte das Rollergebnis bei einwandfreien Rollen nicht mehr
zufriedenstellend sein, so kann ein Teil im Rollkopf verschlissen
sein. HauptverschleiBteile sind: Scheibe (15), Achse (3), Ritzel (8),
Zahnrad (10, 11, 12), Buchse (13). Es empfiehlt sich, von diesen
Teilen einen Vorrat zu halten.

7 Rollgeschwindigkeit
Je nach Werkstoff und vorhandener Spindeldrehzahl sind Rollge-
schwindigkeiten von 20-60 m/min zu verwenden.
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Then take the setting gauge out of the rolling head holder and
insert the adjusted rolling head into the rolling head holder. Insert
bolt (#31-4) and fix with stud bolt (#31-12). If the rolling head is
turned by 180° in the rolling head holder, the spring clip (#31-7)
with the clamping bolt (#31-6) in the location holder must be
exchanged. The spring clip must always be located between the
two stud bolts (#30, #14 on the T42F).

4 Inserting the rolling head

The thread roller that rotates in the same direction as the arrow
marked on the rolling head and the rotation of the workpiece
must be the first to contact the workpiece.

a) Rolling head holder version with spring pin (#31-2). The spring
pin (#31-2) in the rolling head holder is to be set to the same
height as the thread roller that first runs onto the workpiece. The
stop bolt (#31-3) must be adjusted so that there is a clearance
from the rolling head of about 0.5 mm when the two thread rollers
contact the workpiece evenly. Then lock with the nut (#31-11).

b) Rolling head holder version with spring clip (#31-7). When
using a rolling head holder with a spring clip, the stud bolt, part
30 (#14 on the T42 rolling head), should be turned in order to
ensure that one roller is the first to contact the workpiece. Note,
however, that the clearance between the axis and the rolling head
must be adjusted again.

If the rolling operation that now follows still does not produce

a rolled thread, the stud bolt (#28) should be loosened, and the
stud bolt (#29 or 30, #14 or 15 on the T42F) turned some distance
clockwise. Tighten the stud bolt (#28). One graduation on the
stud bolt corresponds to an adjustment of approx. 0.15 mm
(0.006") on the T18F and approx. 0.2 mm (0.008") for the T27F
and T42F. This process is to be repeated until the thread has the
correct dimensions. If it is found that the thread is slightly conical,
a parallel thread can be achieved by turning the two axes (#3). If
the slot on the two axes is turned towards the outer side of the
rolling head, the workpiece flank diameter becomes smaller on
the side of the rolling head with the narrow lever. The opposite
movement will increase the workpiece diameter on the side with
the narrow lever. It is extremely important that the axes are tight-
ened very firmly with the cheese head screw (#25). Movement of
the axes during the rolling process will result in damage to both
rollers and gearing. Heavy chip formation can have a strong influ-
ence on the rolling operation. Protect the rolling head from chips
if possible. The direction of the flow of coolant should be selected
so that the rolling operation flushes chips away at the same time.

5 Installing a new set of rolls

When replacing a worn set of thread rolls they do not have to
be syncronized. The unique LMT Fette design accomplishes
this automatically. Gauge size of component should always be
checked.

6 Wear parts

Eventually some attachment parts will wear and thread quality
will suffer. Main wear parts are washer #15, shaft #3, pinion #8,
gears #10, 11 & 12. Bushing #13. It is recommended to stock
spareparts.

7 Rolling speed, and coolants

Depending upon material to be rolled we recommend a rolling
speed of 80 to 250 SSFM. Normal cutting fluids are suitable for
thread rolling. Water soluable mixture should be at least 10:1.

1) Diese Zahlen entsprechen den Ersatzteil-Nr. auf den Seiten 329-337.
These numbers correspond to the spare part no. on pages 329-337.
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Einbauanweisung fiir Tangential-Rollkdpfe T18F, T27F und T42F
Assembly instructions for side rolling attachments T18F, T27F and T42F

Einsatz auf konventionellen Drehautomaten
Skizzen entsprechen Rollképfen T18F, T27F
Beispiel: Einsatz auf Querschlitten mit T-Nut
Application on conventional automatic lathes
Sketches show attachments T18F, T27F
Example: application on cross slide with T-slot

1
Einbau der Gewinderollen
Mounting of rolls

Gewinderolle (18) Rollkopf Getriebearmseite
Thread roll (18) Roll attachment Drive arm side

@

-

iR

|
TN

:
|
i
|

f

L

Werkstlick Ziffern 1 und 2 Pruflehre (36) Ritzelmitnahmeklaue

Component  Figures 1 and 2 Sheet metal Pinion drive dog
gauge (36)

2

Einrichten des Rollkopfes
Pre-set of rolling attachment for size

Einstelllehre (32)
Setting gauge (32)

Kopfeinstellung
Attachment adjustment

Kern-@ Werkstiick
Minor-@ component

3
Vorbereitung des Werkstiickes
Component preparation

e « ]
@ dy / o dy !
: L
N o =10-30°
10 - 30° (max. 30°)

dy= Flanken-@ Werkstlick
Pitch-@ component (Ref.)

350 www.Imt-tools.com

Vam
LMT+ FETTE
W’

Einsatz auf CNC-Drehautomaten

Skizzen entsprechen Rollkopf T42F

Beispiel: Einsatz auf Revolver mit Rundschaft
Application on NC, CNC automatic lathes
Sketches show attachments T42F

Example: application on turret with round shank

Gewinderolle (18) Rollkopf Getriebearmseite
Thread roll (18) Roll attachment  Drive arm side

LRl

\

N IARN|
i | o

1,
N

Werkstlick Ziffern 1 und 2 Pruflehre (36) Ritzelmitnahmeklaue
Component  Figures 1 and 2 Sheet metal Pinion drive dog
gauge (36)
Einstelllehre (32)
Setting gauge (32)
N
DXd
ELy,

Kopfeinstellung
Kern-@ Werkstiick Attachment adjustment

Minor-@ component

e « ]
o dy / @ dy !
: L
N o =10-30°
10 - 30° (max. 30°)

dy= Flanken-@ Werkstlick
Pitch-@ component (Ref.)
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Einsatz auf konventionellen Drehautomaten
Skizzen entsprechen Rollképfen T18F, T27F
Beispiel: Einsatz auf Querschlitten mit T-Nut
Application on conventional automatic lathes
Sketches show attachments T18F, T27F
Example: application on cross slide with T-slot

4
Einrichten des Rollkopfhalters
Setting rolling attachment holder

Rollkopfhalter (31)

Einstelliehre (32) Rolling attachment holder (31)

Setting gauge (32)

)
%

Maschinenschlitten
Machine slide

dy = Werkstuick-Ausgangs-@
entspricht ca. dem
Werkstlick-Flanken-@
F = Lehrenlange
Component blank-@
equiv. approx. to pitch-@
F = gauge length

5
Einsatz des Rollkopfes
Application of rolling attachment

Werkstlickdrehrichtung
Direction of rolling component  Federbolzen (31-2)
Spring-loaded bolt (31-2)

Werkstuck (
Component

Werkstlick

Component Anschlagbolzen (31-3)

Stop bolt (31-3)

Werkstlckdrehrichtung (
Direction of rotating component

Einsatz auf CNC-Drehautomaten

Skizzen entsprechen Rollkopf T42F

Beispiel: Einsatz auf Revolver mit Rundschaft
Application on NC, CNC automatic lathes
Sketches show attachments T42F

Example: application on turret with round shank

Rollkopfhalter (31)
Rolling attachment holder (31)

Einstelllehre (32)
Setting gauge (32)

dy = Werkstlick-Ausgangs-@
entspricht ca. dem
Werkstlick-Flanken-@
F = Lehrenlédnge Revolverscheibe
Component blank-@ Turret
equiv. approx. to pitch-&
F = gauge length

Werkstlckdrehrichtung
Direction of rotation component

Vi

Werkstilck
Component

Federblech (31-7)
Spring clip (31-7)

g Jlf\\\:
i\ B
)5

beide Skizzen ohne
WerkstUlickdrehrichtung

Revolverscheibe gezeichnet

Vam
LMT+ FETTE
W’

Direction of rotation component both sketches not showing turret
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Einbauanweisung fiir Tangential-Rollképfe T120F, T160F, T220F und T350F
Assembly instructions for side rolling attachments TF120, T160F, T220F and T350F

1 Einbau der Gewinderollen

Gewindestift (25)") 16sen. Achsen herausziehen. Mit der Blech-
pruflehre (36) Uberprifen, ob die Ritzelmitnahmeklauen richtig
zueinander stehen. Ist das nicht der Fall, Gewindestift (27) 16sen,
Buchse (4) herausziehen. Kombiniertes Zahnrad (11, 12) heraus-
nehmen. Zahnrad (10) solange verdrehen, bis die Ritzelklauen (8)
in die Blechpriflehre (36) passen. Kombiniertes Zahnrad (11, 12)
mit der Verzahnung nach unten wieder einbauen. Buchse (4) ins
Gehéause stecken. Gewindestift (27) festziehen.

Nun kann der Rolleneinbau erfolgen. Vom Uberpriifen mit der
Blechpriiflehre sollen die Ritzelklauen noch so stehen, dass die
schmale Klaue in Richtung Werkstlick zeigt. Mit 1 signierte Rolle
in die Getriebearmseite (1) auf die Ritzelklaue (8) schieben, dabei
muss die Zahl 1 der Rolle zum Werkstiick zeigen (siehe Skizze 1,
Seite 354).

Achse (3) in Gewinderollenbohrung einflhren, Scheibe (15)
zwischen Rolle und schmale Rollkopfarmseite schieben. Achse
bis auf Anschlag einschieben. Die Achse mit Gewindestift (25)
festklemmen. Die zweite Rolle ist nach gleichem Muster einzu-
setzen. Nach dem Einbau beider Rollen missen die aufsignierten
Ziffern zum Werkstlck hinzeigen (siehe Skizze 1, Seite 354). Die
Arbeitsweise des Rollkopfes ist gewahrleistet, wenn die Rollen
sich leichtgéngig drehen lassen und beim Festhalten einer Rolle
die andere sich zum Kopfinneren verdrehen lasst. Beim Loslassen
der verdrehten Rolle muss diese selbsténdig in die Ausgangsstel-
lung zurickkommen.

2 Einrichten des Rollkopfes

Der Mittenabstand der Gewinderollen (bezeichnet als ,,Achsab-
stand*) ist durch Verstellen der Spindel (30) auf den erforderlichen
Werkstilickkern-@ einzustellen (siehe Skizze 2, Seite 354). Hierzu
beide Klemmschrauben (28) 16sen. Durch Verdrehen der Spindel
(30) mit beiliegendem Inbusschliissel wird der Achsabstand
verandert.

Einstellen mit Einstelllehre

Die Einstelllehre (32) entspricht in ihrer Breite dem Werkstlick-
kern-@. Spindel (30) so weit verdrehen, bis die Einstelllehre
stramm zwischen die Rollen passt.

Hinweis: Wird die Spindel (30) im gleichen Drehsinn gedreht,
wie dem aufgraviertem Drehrichtungspfeil verstellt, so wird der
Abstand zwischen den Rollen verringert.

3 Feineinstellung des Rollkopfes

Nachdem das erste Werkstlick gerollt wurde, kann eine Fein-
einstellung des Achsabstandes nétig sein, um evtl. geforderte
Toleranzen des Werkstlcks zu erreichen.

Hierzu ist die Einstellskala auf den Teilen (29 und 30) vorgesehen.
(siehe Skizze 3, Seite 354) Eine Verstellung der Spindel (30) um
einen Teilstrich ergibt folgende Anderung des Achsabstandes:
ca. 0,05 mm beim T120F

ca. 0,06 mm beim T160F

ca. 0,07 mm beim T220F

ca. 0,08 mm beim T350F

Achtung: Vor Aufnahme der Serienfertigung unbedingt die Spin-

del mit mindestens einer der beiden Klemmschrauben (28) wieder
festsetzen.

) Diese Zahlen entsprechen den Ersatzteil-Nr. auf den Seiten 314-328.
These numbers correspond to the spare part no. on pages 314-328.
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1 Assembly of thread rolls

Loosen set screw #25 and remove axles in direction of arrow.
Using sheet metal gauge #36, check if pinion dogs are in correct
position to each other. If not, loosen set screw #27 and withdraw
bushing #4 and then combined gears #11 and 12. Rotate pinion
#8 until dogs fit in gauge slots. Reinstall gears 11 and 12 with #11
entering first. Replace bushing #4 and retighten screw #27. Now
thread rolls may be assembled. Before checking with the gauge,
make sure that the smaller one of the pinions faces towards

the component. Place #1 roll in geared arm marked 1 so that it
engages the drivedogs and the number 1 on the roll is facing

out. See sketch 1 (page 354). Insert axle #3 between thread roll
and narrow arm, push axle through it against stop. The numbers
on both rolls should point towards the component (see sketch 1
(page 354). Axle must be firmly clamped by tightening cap screw
#25.

Assemble #2 roll in the same manner. The attachment has been
properly assembled if the rolls can be easily rotated, and if, while
holding one roll stationary, the other is rotated towards the inside
of the attachment automatically returns to starting position.

2 Adjusting attachment for thread size

Thread size is controlled by adjusting spindle #30 to the diameter
of the component body (see sketch 2 (page 354). Loosen the two
locking screws #28. You can adjust the axle distance by turning
the spindle with the enclosed hex driver.

Adjusting with setting gage

The setting gauge #32, corresponds with the component body
diameter. Turn spindle #30 until setting gauge fits tightly between
the rolls.

Note: If you turn spindle #30 towards the same direction as

the engraved arrow points to, the distance between the rolls is
reduced.

3 Fine adjustment of the rolling attachment

After having rolled the first component, a vernier adjustment of
the axle distance could become necessary, to achieve a desired
tolerance. This is the purpose of the adjusting dial on the parts
#29 and 30. (Sketch 3 (page 354). Adjusting the spindle #30 of
one scale line, you achieve the following changes in the axle
distance:

Appr. 0.05 mm (0.0020") with T120F

Appr. 0.06 mm (0.0024") with T160F

Appr. 0.07 mm (0.0028") with T220F

Appr. 0.08 mm (0.0031") with T350F.

Note: Before starting the serial production, make sure that the
spindle is clamped with at least one of the two locking screws
#28.
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4 Einsatz des Rollkopfs

Rollkopf auf Mehrspindler

Einstelllehre in Rollkopfhalter auf Bolzen (31-4) schieben. Roll-
kopfhalter auf Querschlitten festspannen. Schlitten in héchste
Stellung der Vorschubkurve bringen. Kurve muss so ausgelegt
sein, dass innerhalb von 10-35 Werkstiickumdrehungen der
Rollvorgang beendet ist. Der Riicklauf des Rollkopfes muss in-
nerhalb von max. 5 weiteren Werkstlickumdrehungen erfolgt sein.
Die Lange des Arbeitsweges, die man zur Auslegung der Kurve
braucht, ist auf der Einstelllehre signiert. Der Schlitten muss so
lange verschoben werden, bis die Einstelllehre den Werkstlck-
vordrehdurchmesser eben bertiihrt. Hier ist der Festanschlag zu
setzen. Einstelllehre aus Rollkopfhalter nehmen und eingestellten
Rollkopf in Rollkopfhalter einsetzen. Bolzen (31-4) einfiihren und
mit Gewindestift (31-12) festklemmen.

Weitere Informationen siehe Kapitel Einsatz auf Drehautomaten
mit Kurvensteuerung (Seiten 362, 363).

Rollkopf auf Drehzentrum

Rollkopfhalter (31) am Revolver anbauen. Eingestellten Rollkopf
in den Rollkopfhalter (31) setzen. Bolzen (31-4) einfiihren und mit
Gewindestift (31-12) sichern. Prifen, ob Rollkopf bzw. Rollen in-
nerhalb des Schwingkreis-@ liegen, damit es beim Durchschalten
keine Kollision gibt.

Die Steuerung der CNC-Maschine programmieren. Die bendtigten
MaBe sind der BaumaBzeichnung des Halters sowie den Angaben
auf der Einstelllehre zu entnehmen.

Weitere Informationen siehe Kapitel Einsatz auf CNC-Drehma-
schinen (Seiten 364, 365).

5 Rollenwechsel

Wird in der laufenden Produktion ein Rollenwechsel erforderlich,
so ist darauf zu achten, dass eine Kontrolle des AuBen-@ der Rol-
len erfolgt. Die gemessenen @-Unterschiede sind durch Verande-
rung der Kopfeinstellung auszugleichen.

6 VerschleiBteile

Sollte das Rollergebnis bei einwandfreien Rollen nicht mehr
zufriedenstellend sein, so kann ein Teil im Rollkopf verschlissen
sein.

HauptverschleiBteile sind: Scheibe (15), Achse (3), Ritzel (8),
Zahnrad (10, 11, 12), Buchse (13).

Es empfiehlt sich, von diesen Teilen einen Vorrat zu halten.

7 Rollgeschwindigkeit

Je nach Werkstoff und vorhandener Spindeldrehzahl sind Roll-
geschwindigkeiten von 20-60 m/min zu verwenden. Wir empfeh-
len ca. 20-30 m/min fir hohe Werkstofffestigkeiten und groBe
Umformleistungen.

) Diese Zahlen entsprechen den Ersatzteil-Nr. auf den Seiten 314-328.
These numbers correspond to the spare part no. on pages 314-328.
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4 Mounting attachment

On multispindle attachment with cross slide

Mount setting gauge on bolt #31-4 and mount them in the T type
holder. Attach holder to cross slide. Advance cross slide to high
point of the special thread rolling cam designed for this compo-
nent. The cam must have been designed to complete the thread-
ing operation in 10/35 revolutions. The return must be completed
in no more than 5 revolutions. The length of the feed stroke, AV,
is marked on the setting gauge. Push the slide forward until the
end of the setting gauge contacts the OD of the Blank. When the
gauge is removed and the attachment mounted on the bolt in the
holder, the center line of the rolls will be on the centerline of the
component. A positive stop should be set to ensure that the slide
cannot advance beyond this point. Remove setting gage from at-
tachment holder and mount the pre-set rolling attachment to the
holder. Tighten #31-12 locking screws in order to retain bolt.

For further information, refer to chapter application on cam con-
trolled machine tool (see pages 362, 363).

On turning centers

Mount holder complete with attachment and rolls on turret and
carefully index in order to ensure adequate clearance. Replace
setting gage in holder with pre-set attachment and lock bolt
(#31-4) in place with set screws (#31-12).

Program the control of the CNC lathe. For the required dimen-
sions, refer to the structural dimensions drawing of the holder as
well as to the information on the setting gauge.

For more information, see chapter “Application on CNC INC
machine tools” (see pages 364, 365).

5 Installing a new set of rolls

When replacing a worn set of thread rolls during production
process, make sure to check the outer diameter of the rolls. You
can level out any diameter deviations by changing the setting of
the attachment.

6 Wear parts

In case the rolling results are not satisfying despite the fact that
the rolls work properly, parts of the rolling attachment could be
worn out.

Main wear parts are washer #15, shaft #3, pinion #8, gears #10,
11 & 12, bushing #13. It is recommended to stock spareparts.

7 Rolling speed

Depending upon material to be rolled and given number of
spindle revolutions, we recommend a rolling speed of 20-60 SFM.
We recommend appr. 20-30 SFM for high material strengths and
large rolling operations.

www.Imt-tools.com 353

Tangential-Rollkdpfe Tangential rolling heads



Einbauanweisung fiir Tangential-Rollkopfe T120F, T160F, T220F und T350F
Assembly instructions for side rolling attachments TF120, T160F, T220F and T350F

1
Einbau der Rollen
Assembling of rolls

Gewinderolle (18) Rollkopf
Roll (18) Rolling Head

Werkstlck Nummer 1 und 2
Workpiece Number 1 and 2

2
Einrichten des Rollkopfes
Set up of rolling attachment

mn |
; ; 30

©

©

@ 29R
i 291

Achsabstand
Axle distance

VoreinstellmaB
Pre-Setting gauge

o
2
%\
\J

©

28
3
Feineinstellung des Rollkopfes
Arm adjustment of rolling attachment
Einstellskala Drehrichtungspfeil

Adjusting scale < Arrow

) Diese Zahlen entsprechen den Ersatzteil-Nr. auf den Seiten 314-328.
These numbers correspond to the spare part no. on pages 314-328.
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Ritzelmitnahmeklaue

Drive arm side Pinion drive dog

&

[ of]

=

N\

Blechpriiflehre (36)
Sheet metal gauge (36)




Einbauanweisung fiir Tangential-Rollképfe zum Einsatz Vam

bei Randelungen und Oberflachenglattung LMT- FETTE
Installation of tangential rolling attachments A

for knurling and burnishing

Mit LMT Fette Tangential-Rollkdpfen kénnen auch Werkstlicke Réndelpaket

mit Randelungen hergestellt werden. Es sind auch Oberflachen- Kit for knurling and burnishing knurls, serrations
glattungen moglich. Bei Glattoperationen ist Voraussetzung, dass

der Vorbearbeitungs-@ innerhalb einer Toleranz von + 0,015 mm

liegt. Beim Gebrauch eines Tangential-Rollkopfes zum Randeln Distanzscheibe nach Code-Nr.
bzw. Glatten ist folgendermaBen vorzugehen: Spacer as per Code No.

Die Ritzel (8)," Zahnrader (10), Buchsen (13), sowie Lagerbuch- I |

sen (7), (17) sind aus dem Rollkopf auszubauen. Dafir ist fir jede T12-15 Ident No. 2173425
Rollenlagerung eine neue Buchse (39) einzusetzen. Die Rolle hat N 7 T160-15 Ident No. 2170316
keine Mitnahmenut. Daflir ist eine Distanzscheibe (38) einzuset- T18R-38 Ident No. 2173977
zen. Diese Teile werden als Randelpaket bezeichnet. Es besteht T220-15  Ident No. 2172161
aus 2 Distanzscheiben und 2 Buchsen, die passend zu dem T27R-38 Ident No. 2173979

T350-15  Ident No. 2408038
T42R-38 Ident No. 2173982

betreffenden Rollkopf zu bestellen sind.

F‘—I

Wird ein Tangential-Rollkopf fir Randelungen oder Oberflachen-
glattungen ab Werk ausgeliefert, so lautet die Kopfbezeichnung \ Buchse nach Code-Nr.
T120FR, T160FR, T18FR, T220FR, T27FR, T350FR, T42FR. Spacer as per Code No.

Der Einsatz des Rollkopfes ist genauso vorzunehmen, wie beim | T120FR-39 Ident No. 9089065

Gewinderollen. Siehe Einbauanweisung, Seiten 348-354. || T160FR-39 Ident No. 7001662

Anstatt der Einstelllehre wird ein Einstellmeister verwendet. T T18FR-39 Ident No. 9167408

Vorbereitung des Werkstlickes zum Randeln. T220FR-39 Ident No. 7001661

Nach DIN 82, Ausgabe 1973, wird bei Randelungen der Nenn-@ T27FR-39 Ident No. 9180993

dq = AuBen-OJ des Werkstlickes angegeben. T350FR-39 Ident No. 7001663

Der Ausgangs-@ d, des Werkstlickes fir die Formen RAA (Randel T42FR-13 Ident No. 7011925

mit achsparallelen Riefen), RBL (Linksrandel), RBR (Rechtsran-

del), RGE (Links-Rechtsrandel) und RKE (Kreuzréndel) errech-

net sich anndhernd WerkstiickauBen-@ minus 1 x Zahnhdhe =

Ausgangs-Q. Teilung Pitch t Zahnhéhe Tooth height h
mm | inch mm | inch

0,510.02" 0,23 10.009"

Tangential rolling heads by LMT Fette also can be used to pro- 0,6 10.024" 0,2510.01"

duce knurled workpieces. Burnishing also is possible. Burnishing 0,810.031" 0,3710.015"

requires that the premachining diameter is within a tolerance of 1,010.039" 0,4710.018"

+ 0.015 mm. When using a tangential rolling head for knurling 1,210.047" 0,50 10.02"

resp. burnishing, you have to proceed as follows: 1,510.059" 0,64 10.025"

Remove the pinions (8),1) gears (10), bushings (13), as well as the 1,6 10.063" 0,7510.03"

bearing bushings (7), (17) from the rolling head. 2,010.079" 0,9510.037"

For each roll bearing, a new bushing (39) has to be inserted.

The roll does not have any guiding groove. To this purpose, a
spacer disk (38) has to be inserted.

These parts are called knurling kit. It consists of 2 spacer disks
and 2 bushings which have to be ordered in accordance with the
corresponding rolling head.

If a tangential rolling head for knurling or burnishing is delivered
ex factory, the head designation is T120FR, T160FR, T18FR,
T220FR, T27FR, T350FR, T42FR.

The rolling head has to be installed exactly as for thread rolling
procedures. Refer to installation instructions, pages 348-354.
Instead of the setting gauge, a setting master is used.

Preparing the workpiece for knurling.

According to DIN 82, 1973 edition, for knurling the nominal diam-
eter d4 = outer diameter of the workpiece is specified.

The original diameter d, of the workpiece for the forms RAA
(knurling with axially parallel grooves), RBL (left knurling), RBR
(right knurling), RGE (left/right knurling) and RKE (axial and cir-
cumferential knurling) is calculated approximately from the work-
piece outer diameter minus 1 x depth of teeth = original diameter.

) Diese Zahlen entsprechen den Ersatzteil-Nr. auf den Seiten 314-337.
These numbers correspond to the spare part no. on pages 314-337.
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Einrichten des Rollkopfes und Rollkopfhalters fiir konische Gewinde
Preparing the attachment for rolling tapered threads LMT- FETTE

1 Einstellen des Rollkopfes
Der Rollkopf muss so eingestellt werden, dass die gréBten
Rollen-@ auf Einstelllehrenbreite zur Anlage kommen.

2 Einrichten des Rollkopfhalters

Einstelllehre mit Bundfldche an die Rollkopfhalterseite legen, an
der die Spindel liegt. Rollkopfhalter nun so einrichten, dass die
Spitze der Lehre auf Messebene liegt. Weiteres Einrichten siehe
Seite 348 Punkt 3, Seite 353 Punkt 4.

Drw

= Rollkopf Rolling attachment
= Rolle Roll

= Einstelllehre Setting gauge
Rollkopfhalter Holder

= Werkstick Component

= Messebene Checking plane
= Spannzange Collet

= Spindel Spindle

SQ "0 O 0 T o
1]
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1 Adjusting the rolling head
The rolling head must be adjusted in such a way that the largest
roller diameters come to rest at the width of the setting gauge.

2 Adjusting the rolling head holder

Place the setting gauge with the shoulder surface against the side
of the rolling head holder where the spindle is. Now adjust the
rolling head holder so there the tip of the gauge is located at the
measuring plane. See point 3 on page 348 or point 4 on page 353
for further adjustment.

3
S
m\—a

1

1

—— O
o

L4

]
]

LehrenmaBe:

Gauging dimensions:

Dkw = Kern-@-Werkstlick Minor-@ component
F = Lehrenlange Gauge length

H Lehrenhéhe Gauge height

WerksttickmaBe:
Component dimensions:

De = Werkstiick-Flanken-@ Component pitch-@
L = Abstand der Messebene Distance of measuring
L1 = Gewindelange Thread length



Maximal rollbare Gewindeldnge
Maximum rollable thread length

Abhangig vom Werksttickmaterial, dem Gewindedurchmesser
und der Gewindeteilung treten unterschiedlich groBe Kréfte beim
Gewinderollen auf.

Daher lassen sich nicht alle Gewinde in maximaler Rollenbreite
rollen.

Nach unten aufgefihrten Formeln kann die maximal rollbare
Gewindelange berechnet werden.

L = Max. rollbare Gewindelédnge (mm)
P = Gewindesteigung

(bei mehrgéngigen Gewinden — Gewindeteilung) (mm)
d = Gewinde-Nenn-@ (mm)

Alle Werte sind Richtwerte und kénnen im Einzelfall abweichen.

Rollkopf T120F

max. rollbare

Van
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The magnitude of the forces to which the thread rollers are sub-
jected depends on the workpiece material, thread diameter and
pitch.

Not every thread can therefore be rolled to the maximum roller
width.

The maximum rollable thread length can be calculated by means
of the formula below.

-
Il

Max. rollable thread length (inch)
= thread lead

(on multiple threads - the thread pitch) (inch)
d = nominal thread diameter (inch)

T
|

All values quoted are guides only, and can vary in individual

o
QO
[72]
(]
[72]

Rolling attachment T120F

max. rollable

Gewindelange in mm

Werkstoffzugfestigkeit

L= ;5% bis 500 N/mm?2
L= ;2% > 500-700 N/mm?
L= % > 700-900 N/mm?
L= ;17% > 900 N/mm?

L= 5p89§ bis 500 N/mm?2
L= s% > 500-700 N/mm?
L= ;VL% > 700-900 N/mm?2
L= % > 900 N/mm?

Rollkopf T27F + T220F

L= 1§§5&5 bis 500 N/mm?
L= :)0—43 > 500-700 N/mm?
L= si% > 700-900 N/mm?2
L= SQ% > 900 N/mm?

Rollkopf T42F + T350F

L ?34705 bis 500 N/mm?2
L= i8723 > 500-700 N/mm?2
L= ?71; > 700-900 N/mm?
L= %4.33 > 900 N/mm2

thread length in inch Material strength

L= 6p-1_0d2 up to 72 PSI
L= 5p'0.7d9 72-101 PSI
L= 456_8d5 101-130 PSI
L= 453% over 130 PSI

Rolling attachment T18F + T160F

Tangential-Rollkdpfe Tangential rolling heads

L= 2?)-?24 up to 72 PSI
L= 12-_0216 72-101 PSI
L= %%@ 101-130 PSI
L= 1g-?g9 over 130 PSI

Rolling attachment T27F + T220F

| 49.429

p-d up to 72 PSI
L 4;-?21 72-101 PSI
L:%‘%Q— 101-130 PSI
L 32'_226 over 130 PSI
L= 13p3;9d37 up to 72 PS|
L= ”p1;6d14 72-101 PSI
L:J?%Ojl 101-130 PSI
L= 92-?29 over 130 PS|

~

www.Imt-tools.com 35



Kraftbedarf fiir das Rollen
Power requirements for thread rolling

Tangential-Rollkopf

Beim Tangential-Verfahren wird das Gewinde in seiner gesam-
ten Lange mit mehreren Umdrehungen erzeugt. Deshalb ist die
Antriebsleistung an der Spindel meistens nicht das entscheiden-
de Kriterium. Die Kraft zum Einrollen des Profils muss vom Quer-
schlitten bzw. Revolver aufgebracht werden. Bei kurvengesteuer-
ten Drehautomaten ist das meistens kein Problem. Bei hydraulich
oder elektrisch angetriebenen Schlitten ist es notwendig, die
Tangentialkraft zu errechnen.

Die erforderliche Antriebsleistung:

N = 0,105 - 1075 - n - Fy [kW]

Die Tangentialkraft:

Fr =~ 2340 - L~%-(O,06~d0182+0,46~p—0,1 -z+ 1) [N]

Das Drehmoment:
M = 0,01 - Fy [Nm]

Zugfestigkeit 6 K

bis 500 N/mm?2 1

bis 700 N/mm?2 1,2
bis 900 N/mm?2 1,3
groBer 900 N/mm? 1,4
Kupfer 1,1
Messing 0,9

Rechenbeispiel: M 22 x 2,5 -18 mm lang

Gewinde-@ d = 22mm
Werkstucksteigung p = 2,5mm
Werkstlickdrehzahl n = 480 min™’
Werkstlickkonstante K = 1.2

Gewindelange L = 18 mm
Eingriffsumdrehungszahl nw = 30 (siehe auch Seiten 360, 361)
Rollengangzahl z =13

Fr = Tangentialkraft = N
N = Antriebsleistung = kW
M = Drehmoment = Nm

Tangentialkraft:
1,2

Fr~2340-18 - 2=

- (0,06 - 22082 + 0,46 - 2,5-0,1 -3 + 1)

Fr =~ 4391,8 N

Antriebsleistung:
N =~ 0,105 - 10-° - 480 - 4391,8
N = 2,21 kW

Drehmoment:

M = 0,01 - 4391,8
M = 43,92 Nm
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Tangential rolling attachment

In the tangential method, the thread is formed in its whole length,
with a controlled number of component revolutions. Therefore,
the power requirement on the spindle is not that relevant. The
power needed to form the profile must be supplied by the cross
slide, respectively turret slide. On cam controlled automatics,
this is normally not a problem. On hydraulic or electric controlled
slides, the tangential power needed must be available.

Required drive power:
N ~ 0.626 - 1075 - n - Fy [hp]

The tangential force:
Fr =~ 2340 - L'%' (0,06 - dogo + 0,46 - p—0.1-z + 1) [N]

The Torque:
M =~ 0.03937 - Fr [forceinch]

Tensile strength 6g K

up to 500 N/mm?2 1

up to 700 N/mm?2 1.2
up to 900 N/mm?2 1.3
over 900 N/mm? 1.4
Cupper 1.1
Brass 0.9

Calculation example:
Given:

M 22 x 2.5, 0.709" long

thread diameter d = 0.866 inches
thread pitch p = 0.098 inches
machine spindle speed n = 480 RPM
material constant K =1

thread length L = 0.709 inches

number of revolutions for rolling nyw= 30 (see also pages 360, 361)
thread starts on roll 7z = 8

=

Fr = tangential force = poundsforce
N = drive power = horsepower
M = torque = poundsforceinch

Tangential force:

Fr~2340- 18 - 13-§~(0.06~220-82+0.46~2.5—0.1 3+1)
Fr~4391.8 N

Drive power:

N =0.626 - 10-5-n- Fy

N = 0.626 - .00001 - 480 - 987.3
N =2.97 hp

Torque:
M = 0.03937 - Fr = 0.03937 - 987.3
M = 38.87 forceinch



Rollzeit
Rolling time

Metrisch | Metric

1. Wenn mit Drehzahl gerechnet wird
By using spindle speed

t =60y +wy [s]

2. Wenn mit Rollgeschwindigkeit gerechnet wird
By using rolling speed
0,06 -d -
= % - (nw + Wy) [s]
d = Ausgangs-@ oder Flanken-@ Werkstiick  [mm]
Blank-@ or pitch-@ of component

n = Maschinendrehzahl [min-1]
Machine spindle revolution
_ 1000 - v P
= g [min-1]
v = Rollgeschwindigkeit Rolling speed [m/min]
_d-m-n .
=000 [m/min]

nw = Werkstlickumdrehungen (10-35 siehe Seiten 360, 361)
Component revolutions (10-35 see pages 360, 361)

W, = Verweilzeitumdrehungen (2-5)
Dwell revolutions (2-5)

Beispiel

Example

Gewinde-d Thread-@ and pitch M16x 1,5
Flanken-@ Werkstiick Pitch-@ component 15,08 mm
Maschinendrehzahl Machine spindle rev. 635 min"

Rollgeschwindigkeit Rolling speed 30 m/min

Werkstiickumdrehungen Component revolution 20
Verweilzeitumdrehungen Dwell revolution 3

_ 60 . -
t= opr (20+3)=217s

oder or

_006-1503 1

t
' 30

20 +3)=2,17s

Vam
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Zoll | Inch

1. Wenn mit Drehzahl gerechnet wird
By using spindle speed

t =60y +wy) [s]

2. Wenn mit Rollgeschwindigkeit gerechnet wird
By using rolling speed

t =29y 4wy [s]

d = Ausgangs-@ oder Flanken-@ Werkstiick  [inch]
Blank-@ or pitch-@ of component

n = Maschinendrehzahl [RPM]
Machine spindle revolution

_12-v

=4 [RPM]
v = Rollgeschwindigkeit Rolling speed [SEM]

_d-m-n

= 15 [SFM]

nw = Werksttickumdrehungen (10-35 siehe Seiten 360, 361)
Component revolutions (10-35 see pages 360, 361)

W, = Verweilzeitumdrehungen (2-5)
Dwell revolutions (2-5)

Beispiel
Example

Gewinde-@ Thread-@ and pitch 5/8 x 18 UNF 2A

Flanken-@ Werkstiick Pitch-@ component 0.585"
Maschinendrehzahl Machine spindle rev. 751 RPM
Rollgeschwindigkeit Rolling speed 115 SFM
Werkstiickumdrehungen Component revolution 20
Verweilzeitumdrehungen Dwell revolution 3

_ 60 . -
tr= o (20+3)=1.84s

oder or

_5-0585 1. _
te = 2053 (20 +3)=1.84s
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Richtwerte fiir die Anzahl der Werkstiickumdrehungen
in Abhdngigkeit von Steigung und Gewindelange
Recommended number of component revolutions

in relation to thread pitch and length

Van
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Allgemein gilt: Je geringer die Umformung, umso kleiner sind
auch die Werkstlickumdrehungen festzulegen.

Festzulegende Anzahl: min. 10, max. 35

Die Angaben in der Tabelle sind Richtwerte. Je nach vorliegen-
dem Arbeitsfall sind Abweichungen mdglich.

Die Anzahl der Werkstiickumdrehungen (nw) wahrend des Roll-

vorganges sind von gravierender Bedeutung. Sie sind abhéngig
von RollkopfgroBe, Gewindesteigung (bei mehrgangigen Gewin-
den von der Teilung), Gewindeldnge und Werkstofffestigkeit.

Rollkopf
Rolling attachment
\ T120F
Werkstiick- Werkstiick- Werkstiick-
umdrehungen umdrehungen umdrehungen
Steigung Gewindeldnge Component Gewindeldnge Component Gewindeldnge Component
Pitch Thread length revolution Thread length revolution Thread length revolution
mm | inch mm | inch Nw mm | inch Nnw mm | inch Nw
bis up to <8 <9 <10
0,510.02 < 0.315 10-12 < 0.354 10-12 < 0.394 10-12
>8-12 >9-14 >10-16
> 0.315 - 0.472 15-18 > 0.354 — 0.551 15-20 > 0.394 - 0.63 15-20
>12-155 >14-18.5 >16-21.5
> 0.472 - 0.61 18-20 >0.551 - 0.728 20-25 > 0.63 — 0.846 20-25
>0,510.02 <8 <9 <10
bis up to <0.315 12-15 <0.354 12-15 <0.394 12-15
0,810.031 >8-12 _ >9-14 ~ >10-16 _
> 0.315-0.472 15-20 > 0.354 - 0.551 15-20 > 0.394 - 0.63 15-20
>12-15.5 >14-18.5 >16-21.5
> 0.472 - 0.61 20-25 >0.551 - 0.728 20-25 > 0.63 - 0.846 20-25
>0,810.031 <8 <9 <10
bis up to <0.315 15-18 < 0.354 15-18 < 0.394 15-18
1,110.043 >8-12 >9-14 >10-16
> 0.315 - 0.472 18-22 > 0.354 — 0.551 18-22 > 0.394 - 0.63 18-22
>12-15.5 >14-18.5 >16-21.5
> 0.472 - 0.61 22-28 >0.551 - 0.728 22-30 > 0.63 - 0.846 22-30
>1,110.043 <8 <9 <10
bis up to <0.315 18-20 <0.354 18-20 < 0.394 18-20
1,510.059 >8-12 B >9-14 _ >10-16 ~
> 0.315-0.472 20-25 > 0.354 - 0.551 20-25 > 0.394 - 0.63 20-25
>12-15.5 >14-18.5 >16-21.5
> 0.472 - 0.61 25-30 >0.551 - 0.728 25-30 > 0.63 - 0.846 25-30
>1,510.059 <9 <10
bis up to <0.354 18-20 <0.394 18-20
1,810.071 >9-14 _ >10-16 _
> 0.354 - 0.551 20-25 > 0.394 - 0.63 20-25
>14-18.5 >16-21.5
>0.551 - 0.728 25-30 > 0.63 — 0.846 25-30
>1,810.071 <10
bis up to < 0.394 20-25
2,01 0.079 >10-16 _
> 0.394 - 0.63 23-28
>16-21.5
> 0.63 — 0.846 25-35
>2,010.079
bis up to
2,510.098
>2,510.098
bis up to
3,210.126
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Richtwerte fiir die Anzahl der Werkstiickumdrehungen
in Abhdngigkeit von Steigung und Gewindelange
Recommended number of component revolutions

in relation to thread pitch and length

Van
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During the rolling operation, the number of component revolu-
tions (ny) is very important. It depends on the rolling attachment
size, thread pitch, lead (for threads with multiple starts), thread
length and material tensile strength.

As a rule: the smaller the forming factor is, a reduced number of
component revolutions can be used.

Range: min. 10, max. 35.

The recommendations in the table are reference. Deviations are
allowed according to operation.

Werkstiick- Werkstiick- Werkstiick- Werkstiick-
umdrehungen umdrehungen umdrehungen umdrehungen
Gewindeldnge | Component | Gewindeldnge | Component |Gewindeldnge| Component |Gewindelange| Component
Thread length revolution Thread length revolution Thread length revolution Thread length revolution
mm | inch nw mm | inch nw mm | inch nw mm | inch Nnw

<<0.142;2 12-15 <<o.15231 12-18 <<01.§3 12-15 <B.17%9 12-15
> 0%4;2 - :).9748 15-20 > 0.>5;1 - 5.2866 18-20 > (;;36—_12.?)24 18-20 > o.>7:)g - ?81 02 18-20
> 0%7:12 - f§024 20-25 > (;82626_—311.22 20-25 > 1%022 _ ??41 7 20-25 > 1> 12(?2_—410.,5594 20-25
<T).14272 15-18 <T).15‘;1 15-18 <<01.§3 15-18 <TJ.17£C;)9 15-18
> o.>4;§ - (1).9748 18-22 > 0%5:3? - 5.2866 18-22 > (;(;36—_12.224 18-22 > 0%7(133 _ ?81 02 18-22
> 0?7312 - ?.6024 22-25 > O>.82626_—311.22 22-25 > 1%02?1 - ??41 7 22-25 > 1> 12(?2_—410.’:94 22-25
e t8e20 G -2 S8 -0 TR 18-20
> 0%4;2 - (1).9748 20-25 > 0.>5jf>;1 - ?).2866 20-25 > ;;36—_12.324 20-25 > 0%7(132 - ?81 02 20-25
> 0%7:12 - ?.6024 25-30 > 5_526__91’1_22 25-30 > 1%022 - ?.641 7 25-28 > 1> 12§2_—41O.’§94 25-28
e |02 G, -2 S8 20-2 G, 20-29
> o.>4;§ : (1)?748 23-26 > o.>5;‘11 - (2).0787 23-26 > (;6136—_12.324 25-30 > 0%72)2 - 381 02 25-30
> 0%7312 : ??024 25-30 > (;72807_—311.22 26-30 > 1%05?1 - ??41 7 25-30 > 1> . 12 (?2_—410 .':94 25-30
e e M we-es SR e0-2s TR0 20-28
> 0%4;2 - 2).9748 23-26 > o.>5;>‘11 - 39787 23-26 > &3136—_12.324 25-30 > 0.>7:)Z - f81 02 25-30
> 0%7:12 _ ?.6024 26-32 > O>.72807_—311.22 26-30 > 1?02?1 _ ?.641 7 25-30 > 1> . 12 52_—410 .‘5594 25-30
e | 2728 G, -2 S8 20-2 G, 20029
> 0.>4;§ - :)?748 23-28 > 0%5:3? . 5.0787 23-26 > (;6136—_12.324 25-30 > o.>7(1)g - fs1 02 25-30
> 0%7312 _ ?.6024 28 - 32 > ;72807_—311.22 26-30 > 1%02?1 _ ?41 7 25-30 > 1> 12 (?2_—410 .’5594 25-30
<<0.14272 20-25 <<o.15‘:31 20-25 <<01.(?3 20-25 <?).17%9 20-25
> 0.>4;§ - (13?748 25-30 > 0%5;? - 39787 25-30 > 5536—_12.224 25-30 > o.>7(133 - f81 02 25-30
> 0%7212 _ 3.6024 25-35 > (;72807_—3;1.22 25-30 > 1%02461 : ??41 7 25-30 > 1> 12(?2_—410.’:94 25-30
I T R
> O>.6136—_12.324 25-30 > o.>7g)g - ?81 02 25-30
>26 - 36 05 35 > 28 - 40,5 05 _ 35

>1.024 - 1.417

>1.102 - 1.594
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Einsatz auf Drehautomaten mit Kurvensteuerung
Application on cam controlled machine tool

Eine richtige Auslegung der Kurve ist auBerst wichtig fiir das Ge-
winderollen mit LMT Fette Tangential-Rollkdpfen. In der Kurven-
Prinzipzeichnung ist der Ablauf des Querschlittenweges schema-
tisch skizziert. Der Weg des Querschlittens mit Rollkopf setzt sich
aus Eilgang vor, Arbeitshub und schnellen Riickhub zusammen.

Der Eilgang vor ist als max. Weg so auszulegen, dass er ca 50 %
vor Beginn des eigentlichen Arbeitsweges beendet ist.

Der wirkliche Arbeitsweg (fUr jeden Arbeitsfall verschieden)
muss innerhalb von 10 bis 35 Werkstlickumdrehungen beendet
sein. Dieser Weg ist als A,-Wert auf der Einstelllehre signiert. Bei
Gewindelangen groBer als 75 % der max. Rollenbreite, groBer
Gewindesteigung und hoher Werkstoffestigkeit empfehlen wir
30-35 Werkstiickumdrehungen. Der Arbeitsvorschub errechnet
sich, indem man den in den Tabellen angegebenen A,-Wert durch
die geforderten 10 bis 35 Werkstlickumdrehungen dividiert. Emp-
fohlene Werkstlickumdrehungen siehe Seiten 360, 361.

Vam
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Correct cam design is important in the operation of LMT Fette
tangential attachments. As shown above, the ideal movements of
the attachment during one complete cycle are: rapid advance, a
controlled power feed rate until the centerline of the rolls are on
the centerline of the component, zero dwell, and rapid turn.

The rapid advance is the majority of the total attachment
travel.

The actual working stroke (A,) must be completed within 10-35
revolutions of the component. The actual feed rate (in/rev) is
calculated by dividing the value “A,”, by the selected 10-35
component revolutions. The distance (A,) is noted on the setting
gauge (32). For thread lengths greater than 75 % of the max. roll
width, coarser pitches, and harder materials, utilize 30-35 revolu-
tions, see pages 360, 361.

Kurven-Prinzipzeichnung fiir den Einsatz eines LMT Fette Tangential-Rollkopfes
Cam design elements for the application of LMT Fette tangential rolling attachment

Werkstilick J

Werkstlickmitte

1 .
m Component centerline

f‘/ Component
\.\J

Rollen beriihren den Verdreh-@
(Flanken-@) des Werkstlickes.
Rolls touching turned dia.

Rollkopf in hinterster (pitch dia.) of component

Stellung des Querschlittens
Roll Attachment !

Querschlitten in vorderster Stellung,
hier Festanschlag, setzen.

Rollen haben das Gewinde erzeugt.
Cross-slide in fully extendet position,
set stop here, rolls have formed thread

in retracted position

tatséchlich gebrauchter
| Arbeitshub innerhalb |

10-35 Werkstiickumdrehungen

= Action zone
o 22 ~ s Effective-stroke
= — o) —é 4 <K X i
o L% 2 2 of within 10-35 erforderlicher Riickhub
e s =20 = 29 component innerhalb 5 Werkstiickumdrehungen
cg = 2= &£ p< revolutions
Lo f—éig gi\mi%‘ S Return stroke
=3 2= N B i (required within 5 component revs.)
c» s ? £E| - <<
g @ _C”% gEE) <
a2 g2 Rollzeit in sec.
% 5% Rolltime in sec.
© ©
>0 E E e 60 - (10 - 35)
@ W . Spindeldrehzahl
= %ﬁn'te Spindle RPM
0 - Lauf keine 0 - Lauf keine
Veranderung des Eilgang Eilgang Verénderung des
Querschlittenweges vor Arbeitshub Zuriick Querschlittenweges
0 - No travel Approach Work cycle slow feed Return 0~ No travel
fast feed fast speed
eine Kurvenumdrehung = 360°

1 Revolution of the cam (360°)
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Einsatz auf Drehautomaten mit Kurvensteuerung
Application on cam controlled machine tool

Beispiel:
A, = 4,7; Werkstickumdrehungen ny = 15

Kurvengesteuerte Automaten

Vorschub s = A = Enlf =0,31 mm/U
nw 15

Kurvenlos gesteuerte Automaten
Die Vorschubgeschwindigkeit bei Spindeldrehzahl n = 1200 min-?

A,-n_47-1200
nw — 15

V = =376 mm/min

Einrichtzeit fur kurvenlos gesteuerte Automaten mit bestimmter
Messstrecke ,L“ = 100 mm

_L-60-ny
te = n-A, [s]
_ 100-60-15 _
to="1200-47 1%

Die reine Rollzeit fur diesen Arbeitsfall betragt

t = 80w _6015_g754

n 1200

Der Riickhub muss innerhalb von 5 weiteren Werksttickumdre-
hungen erfolgen. Es darf also keine Verweilzeit vorhanden sein.
Eine Kurvenrolle muss so klein wie méglich gehalten werden. Der
Rickhub muss durch eine Rickholkurve bzw. durch eine Riick-
holeinrichtung gewahrleistet sein.

Es ist unbedingt wichtig, dass die Vorschubbewegung des Quer-
schlittens, nachdem der hdochste Punkt der Kurve erreicht ist,
durch einen Festanschlag begrenzt wird. Die Gewinderollen dir-
fen auf keinen Fall Uber Werkstlckmitte kommen. Die Herstellung
einer Kurve zum Gewinderollen sollte vom Automatenhersteller
vorgenommen werden. Folgende Daten sind dafir erforderlich:
Automatenhersteller, Maschinen-Typ und Serien-Nr.
Spindellage (Rollstation)

Gewindeabmessung und Werkstoff

Werkstiickumdrehung beim Rollen (10-35)

Spindeldrehzahl

Arbeitsweg flr das Gewinde

(hier sind 50 % des A,-Wertes zuzugeben. Die Rollen dirfen
im Eilgang nicht das Werkstlick bertihren)

ooswp o

Beispiel eines
Rollkurvensatzes
Example of a thread
rolling disc cam set

Hochsten Punkt der Kurve ﬁ

mit méglichst kleinem
Radius ausbilden.
Highest point on cam
as small of radius as
possible

\//
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Example:
A, = 4,7 (0.185"); Work stroke ny = 15

Cam controlled machine tool

A, _4.7(0.185")

Feed s = W 15

=0.31 mm/rev (0.012 in./rev)

Camless controlled machine tool
Feed rate at speed n = 1200 min~' RPM
A,-n_4,7(0.185") - 1200

U= nw 15

=376 mm/min (14.803 in./min)

Setting time for camless controlled automatics with a given
travel length L = 100 mm/3.937":

|_'60'|’1W
t, =
e n-A, [s]
_100-60-15_
te_7120014_7 =15.96 s

The actual rolling time for this example:

_60-nw_60-15 _
= > =0y =075

The return stroke must be completed within 5 revolutions of the
component. The rolls should not stay in contact (dwell) with the
component any longer than absolutely necessary, so the radius
on the high point of the cam should be as small as possible. The
return stroke must be controlled by a return cam or by some
other positive return method.

The end of the work stroke must be controlled by a positive,
fixed, mechanical stop. The centerline of the thread rolls must
never go beyond the centerline of the component.

Cams should be ordered from a qualified manufacturer.

The following information should be provived:

Make, model, size, and serial number of machine

Thread rolling position

Thread specifications and material

Suggested work stroke revolutions (10-35)

Spindle speed

Work stroke, plus safety distance, of the attachment.

Rolls must not contact component while in rapid advance!

S
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Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
Application on CNC/NC machine tools
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Prinzipskizze fiir den Einsatz eines LMT Fette Tangential-Rollkopfes auf CNC-Drehmaschinen
Basic sketch for the application of LMT Fette tangential rolling attachments on CNC-lathes

Werkzeugrevolver
Machine tool turret

Referenzpunkt
Reference point

Werksttick- D
%\, vordreh-@
\, Component-@ | \
\ (blank) dy

feststellen (ausmessen)
Determinate (measure)

Rechendaten zur Festlegung der Einstellparameter
auf einer CNC-Drehmaschine:

1. Vordreh-@: dy = ca. Flanken-@ Werkstiick  [mm]
e Attt o — Chg O B0 M .
2. Rollgeschwindigkeit: v =77000 [m/min]
3. Drehzahl: n=1000-v [min-1]
dy 7

4. Werkstlick-
umdrehungen: nw = 10 — 35 (siehe Seiten 360, 361)

5. Verweilzeit-
umdrehungen: W,=2-5

6. Arbeitsweg: A, = siehe Signierung Einstelllehre [mm]
7. Arbeitsweg gesamt: A, = A, - 1,5 [mm]
. Av
8. Vorschub: (= o [mm/U]
w
9. Verweilzeit: - r}w" [sec]
10. Sicherheits-@: D=2 <% +1,5- AV> [mm]
11. Lehrenlange: F = siehe Signierung Einstelllehre [mm]
12. Rollzeit: i =w [sec]
oder t, =w - (nw + Wy) [sec]

364 www.Imt-tools.com

|7
Spindelmitte Aw
F Eilgangsweg  Center line Arbeitsweg gesamt
Traverse of spindle Total work advance

Calculations to determine the set-up parameters
on a CNC-lathe:

1. Blank-@: d, = approx. pitch-&@ component [inch]
2. Rolling speed: M \% :% [SFM]
3. Spindle speed: M n=1000-Vv [RPM]
dy-m
4. Component
revolutions: nw = 10 — 35 (see pages 360, 361)
5. Dwell time
revolutions: W, =2 -5 (5 max.)
6. Rolling advance: A, = see marking on gauge [inch]
7. Totale work advance: A, = A, - 1,5 [inch]
. _A -
8. Feed: f_m [in./rev.]
9. Dwell time: t,= 80 W [sec]
10. Safety-@: D=2 <—dé¥ +1,5- Av> [inch]
11. Gauge length: F = see marking on gauge [inch]
12. Rolling time: ik (n\r/]v + W) [sec]
or i :w - (nw + W,) [sec]



Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
Application on CNC/NC machine tools

Beispiel der Rolldatenfestlegung fiir Gewinde M 12 x 1,75;
12 mm lang fiir Rollkopf T18F nach obigen Angaben

1.

10.

11.

12.

Vordreh-@:

. Rollgeschwindigkeit:

. Drehzahl:

. Werksttickumdrehungen:
. Verweilzeitumdrehungen:
. Arbeitsweg:

. Arbeitsweg gesamt:

. Vorschub:

. Verweilzeit:

Sicherheits-@:
Lehrenlange:

Rollzeit:

dy =10,86 mm
v =50 m/min gewahlt
n =1465 min-'

nw = 20 gewahlt

W, = 3 gewahlt
A, =52 mm

Ay =7,8 mm

f =0,26 mm/U
t, =0,12 sec

D =26,5mm

F =29,47 mm
t, =0,94 sec

Programmbeispiel fiir vorliegenden Arbeitsfall:

N 100 T707 S1465 M3 (M4)
N200 GO Zz-12

N300 X26,5M8

N 400 G1x10,86 F0,26
N500 GO4x0,12

N 600 GO x 300 M9

N 700 Z400

Vam
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Example of rolling parameters for thread M 12 x 1.75
0.472" long for rolling attachment T18F, as above

1.

10.

11.

12.

Starting-@:

. Rolling speed:

. Spindle speed:

. Component revolution:
. Dwell time revolution:

. Rolling advance:

. Total work advance:

. Feed:

. Dwell time:

Safety-@:
Gauge length:

Rolling time:

dy =0.4276"

Vv

n

=164 SFM

= 1465 RPM

nw = 20 selected

W, = 3 selected

A, =0.2047"
Ay =0.3071"

f =0.0102"/U
ty, =0.12 sec
D =1.0433"

F =1.16"

ty =0.94 sec

Program example for this case:

N100  TO0707 S975 M3 (M4)
N200 GOZ-5

N300 X.651 M8

N400 G1xOF.018

N500 G4x.3

N600 GO x.651 M9

N700 Z1.
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Verstellbarer Tangential-Rollkopfhalter fiir CNC-Drehmaschinen
Adjustable tangential rolling attachment holder for CNC-lathes

Zur rationellen spanlosen Kaltumformung von Profilen auf CNC-
Maschinen haben sich LMT Fette Tangential-Rollkdpfe bewahrt.
Um die Aufnahme der Tangential-Rollkdpfe bei den verschie-
denen Maschinentypen zu vereinfachen, hat LMT Fette einen
universellen Rollkopfhalter entwickelt. Die Werkzeugaufnahme
bietet dem Anwender durch den mdéglichen Verstellbereich einen
optimalen Ausnutzungsgrad fir seinen jeweiligen Bearbeitungs-
fall.

Der Grundkorper ist fur eine groBe Anzahl von CNC-Drehma-
schinen ausgelegt und kann durch Anderung der AuBenkontur
individuell auf den jeweiligen Maschinentyp abgestimmt werden.

B Austauschbarer VDI-Schaft

(DIN 69880) @ 20, @ 25, @ 30, @ 40, @ 50

Gleiche AnschlussmaBe bei Grundkérper und Zylinderschaft
90° Verzahnung

Verstellspriinge von 1,5 mm

Formschlussige Spannung

Genaue Positionierung und Einstellung des Halters
Integrierter KihImittelanschluss

Der verstellbare Rollkopfhalter besteht aus je einem Grundkdrper
fur die 7 Tangential-RollkopfbaugroBen T120F, T160F, T18F,
T220F, T27F, T350F und T42F sowie einem Werkzeughalter mit
Zylinderschaft nach DIN 69 880 mit eingepasster Prismenleiste.
Die Werkzeughalter und die Grundkdérper sind an den Anflansch-
seiten mit einer 90° Verzahnung versehen, die zur Aufnahme der
beim Rollen auftretenden Tangentialkrafte sowie zur genauen
Positionierung und Einstellung der Teile dienen.

Grundkorper fiir
Rollkopfhalter
Basic holder for
rolling attachment
Siehe nachste Seite

Werkzeughalter mit Schaft-
aufnahme DIN 69880

Tool holder with

VDI shank to DIN 69880
See next page

—
e 220

i

i HL _-ﬁl—ﬁﬁ @30

==

Rollkopf
Rolling
attachment

@ 40

- o

Gewinderolle 7 i _lL
Thread roll 1
[
-
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The LMT Fette tangential rolling attachments have been recog-
nized for the economical cold forming of profiles on automatics
and CNC-lathes. LMT Fette developed a universal rolling at-
tachment holder, to simplify the mounting of the tangential rolling
attachments on the different machines.

This holder offers to the user more versality profit grade for each
application case, due to its adjustment range. The adapter is
designed to fit a large number of NC-CNC-lathes and can be
adapted individually to each machine by means of adjusting of
its outer shape.

B [nterchangeable VDI-shank
(DIN 69880) @ 20, @ 25, @ 30, J 40, @ 50
B Same coupling dimensions at basic holder and cylindrical
shank
90° serration
Adjusting pitch of 1.5 mm (0.059")
Close fit
Accurate positioning of the holder
Integrated coolant supply

The adjustable attachment holder consists of one basic holder
for each of the 7 tangential attachment sizes T120F, T160F,
T18F, T220F, T27F, T350F, T42F, and a tool holder with cylindri-
cal shank to DIN 69 880, in different sizes, with adapted serrated
coupling. In order to support the tangential forces originated by
rolling and also for an accurate positioning and adjusting of both
parts, the coupling faces of the tool holders and basic holders
have a 90° serration.

LMT Fette tangential attachments have a proven history of reduc-
ing costs when rolling threads or profiles on CNC-lathes.

Tangential-Rollkopf T27F mit verstellbarem Rollkopfhalter
im Einsatz auf einer CNC-Drehmaschine

Tangential rolling attachment T27F with adjustable tool
holder mounted on a CNC-lathe



Verstellbarer Tangential-Rollkopfhalter fiir CNC-Drehmaschinen
Adjustable tangential rolling attachment holder for CNC-lathes

O/

o

_\_<_l_

d1 |1

Eine Ubersicht der Méglichkeiten, Tangential-Rollkdpfe auf ver-
schiedenen Werkzeugmaschinen aufnehmen zu kénnen, haben
wir neu fur Sie zusammengestellt.

Fur Informationen hierzu wenden Sie sich bitte an den fir Sie
zustandigen LMT-Mitarbeiter oder unsere Rollkopf-Hotline:
+49(0)4151 12-391 und E-Mail: TeamRollen@Imt-tools.com

Van
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Application range
Verstellbereich (l,) in mmlinch
(Abstand der Revolveraufnahme

Halter- zur Rollkopfaufnahme)

groBe Adjustment range (l,) in mm/inch

Attach- (Distance of turret coupling

ment size to rolling attachment coupling)

T120F 0-138 mm | 0-5.433" Teilung Pitch 1,5 mm | 0.059"
T160F 0-128 mm | 0 -5.039" Teilung Pitch 1,5 mm | 0.059"

T18F 0-126 mm | 0 —4.961" Teilung Pitch 1,5 mm | 0.059"
T220F 0-120mm | 0 - 4.724" Teilung Pitch 1,5 mm | 0.059"
T27F 0-114 mm | 0 - 4.488" Teilung Pitch 1,5 mm | 0.059"
T350F 0-114 mm |0 - 4.488" Teilung Pitch 1,5 mm | 0.059"
T42F 0-111 mm |0 -4.370" Teilung Pitch 1,5 mm | 0.059"

BaumaBe: Grundkorper fiir Rollkopfhalter

Dimensions: basic holder for rolling attachment holder
Halter-

groBe

Attach-

ment

size mm | inch|{mm | inch|mm | inch |mm | inch

T120F 15516.102" 6012.362"| 5011.968" 810.315" 2407090
T160F 14815.827" 6712.638" 6012.362" 1010.394" 2406792
T18F 150 15.906" 7512.953" 6012.362" 1210.472"/2176118
T220F 15015.906" 8713.425" 7012.756" 1510.591" 2406904
T27F 15015.906" /100 13.937"| 7012.756" 1810.709" 2176119
T350F 15015.906" 116 14.567"| 9013.543"23,510.925" 2408858
T42F 18015.906"/13015.118"/100 1 3.937"| 2911.142" 2176120

Werkzeughalter mit Zylinderschaft nach DIN 69880
Tool holder with cylindrical shank to DIN 69880 (VDI)

d4 l4 Io
mm | inch | mm linch | mm | inch Ident No.
20 501 1.968" 6812.677" 2811.102" 2176102
25 58 12.283" 7612.992" 2811.102" 2171221
30 68 11.968" 8313.268" | 2811.102" 2176103
40 8313.268" 9113.583" | 281 1.102" 2176104
50 98 13.858" | 106 14.173"| 281 1.102" 2176105

An overview about the possibilities to adapt tangential rolling
heads on various machine tools has been re-compiled recently.

For more information please contact the LMT staff responsible for

you or our Rolling Head-Hotline: +49(0)4151 12-391 and
E-Mail: TeamRollen@Imt-tools.com
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Fehler - Ursachen - L6sungen
Errors — Causes - Solutions

Fehler Ursache
Problems Probable cause

1. Flanken- und AuBen-@ des Gewindes

Ausgangs-@ zu groB3 gewahlt

zu groB? Blank diameter selected too
Pitch and major diameter of thread large
too large?)

. Flanken- und AuBen-@ des Gewindes | Ausgangs-O zu klein gewahlt

zu klein? Blank diameter selected, and
Pitch and major diameter of thread setting of rolls too small
too small"

. Flanken-@ des Gewindes zu groB,
AuBen-@ im Toleranzbereich?
Pitch diameter of thread too
large, major diameter within
permissible tolerances?

Ausgangs-@ zu groB gewahlt,
Rollenprofil falsch

Blank diameter selected too
large or roll profile incorrect

. Flanken-@ des Gewindes zu groB,
AuBen-@ zu klein"

Pitch diameter of thread too
large, major diameter too small®

Rollenprofil falsch
Roll profile incorrect

. Flanken-@ des Gewindes zu klein,
AuBen-@ im Toleranzbereich"
Pitch diameter of thread too small,
outside diameter within permiss
abletolerances’

Ausgangs-@ zu klein gewahlt,
Rollenprofil falsch

Blank diameter selected too
small or roll profile incorrect

. Flanken-@ des Gewindes zu klein,
AuBen-@ zu groB"

Pitch diameter of thread too small,
outside diameter too large?

Ausgangs-@ zu klein gewahlt,
Rollenprofil falsch

Centre distance of rolls too
small or roll profile incorrect

. Flanken-@ des Gewindes im
Toleranzbereich, AuBen-@ zu groB"
Pitch diameter of thread within
permissible tolerances, major
diameter too large’

Ausgangs-@ zu groB gewahlt,
Rollenprofil falsch

Blank diameter selected too
large or roll profile incorrect

. Flanken-@ des Gewindes im
Toleranzbereich, AuBen-@ zu klein"
Pitch diameter of thread within
permissible tolerances, major
diameter too small?

Ausgangs-d zu klein gewahlt,
Rollenprofil falsch

Blank diameter selected too
small or roll profile incorrect

Vam
LMT+ FETTE
W’

Lésung

Solutions

Ausgangs-@ verkleinern, Achsabstand der Rollen
im Rollkopf verkleinern

Reduce blank diameter, reduce distance between
rolls in rolling attachment

Ausgangs-@ vergréBern, Achsabstand der Rollen
im Rollkopf vergréBern

Increase blank diameter, increase centredistance
of rolls in rolling attachment

Falls AuBen-@ im GréBtmaB liegt, Ausgangs-Q
verkleinern, Achsabstand der Rollen im Rollkopf
verkleinern, evtl. AuBen-@ nicht ganz ausrollen,
sonst neuen Rollensatz einsetzen

In case outside diameter is at maximum size,
reduce blank diameter, reduce centredistance of
rolls in rolling attachment, perhaps do not o.d. to
full depth, or install a new set of rolls

Neuen Rollensatz einsetzen
Use a new set of rolls

Falls AuBen-@ im KleinstmaB liegt, Ausgangs-@
vergroBern, Achsabstand der Rollen im Rollkopf
vergroBern, evtl. AuBen-@ nicht ganz ausrollen,
sonst neuen Rollensatz einsetzen

In case outside diameter is at minimum size,
increase blank diameter, increase distance of rolls
in rolling attachment, perhaps do not roll

o. d. to full depth, or use a new set of rolls

Ausgangs-@ vergroBern, Achsabstand der Rollen
im Rollkopf vergréBern, AuBen-@ des Werkstiicks
nicht ganz ausrollen, sonst neuen Rollensatz
einsetzen

Increase blank diameter, increase centredistance
of rolls in rolling attachment, perhaps do not roll
0. d. to full depth, or use a new set of rolls

Falls Flanken-@ im GréBtmaB liegt, Ausgangs-@
verkleinern, Achsabstand der Rollen im Rollkopf
verkleinern, evtl. nicht ganz ausrollen, sonst neuen
Rollensatz einsetzen

In case pitch diameter is at maximum size, reduce
blank diameter, reduce centerdistance of rolls in
rolling attachment, perhaps do not roll o. d. to full
depth, or use a new set of rolls

Falls Flanken-@ im KleinstmaB liegt, Ausgangs-@
vergroBern, Achsabstand der Rollen im Rollkopf
vergréBern, sonst neuen Rollensatz einsetzen

In case pitch diameter is at minimum size,
increase blank diameter, increase centerdistance
of rolls in rolling attachment, or use a new set of
rolls

1) Vorbedingung: Werkstlicke sind voll ausgerollt, d. h. die Zahnspitzen haben einen Radius und sind blank poliert.
Condition: Components are rolled to “Over-Rolled”, that means the thread crest is radiused and burnished (shiny)
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Fehler - Ursachen - L6sungen
Errors — Causes - Solutions

Fehler
Problems

9.

9.1

Unsauberes Gewinde, Spane beim
Rollen, Risse am Werkstiick,
Markierungen in den Gewinde-
gangen des Werkstiickes

Thread not smooth, chips produced
when rolling, cracks on component,
markings in the thread of the
component

Splitter oder Risse
Slivers or flakes

N
LMT- FETTE
W’
Ursache Lésung
Probable cause Solutions
a) Rollensétze vertauscht a) Beschriftung der Rollen Uberpriifen, Satz-Nr.

Roll sets mixed up by mistake

b) Rollen nicht richtig im Rollkopf | b)

d

-~

=

-~

=

=

eingebaut

Rolls assembled incorrectly in
rolling attachment
Gewindeanfange der Rollen C)
stehen falsch zueinander

Thread starts of rolls are
incorrectly positioned to each
other

Werkstlickachse nicht parallel | d)
mit Rollenachse

Component axis not parallel to
rolling attachment axis
Spitzenhdhe der Rolleinheit e)
falsch

Centre height of attachment

unit is wrong

Hubbewegung des Querschlit- | f)
tens falsch, d. h. Rollen zu lang
bzw. zu kurz im Eingriff

wahrend der Rolloperation

Stroke of cross slide turret
incorrect, i. e. rolls engaged for
too many revolutions and/or

not enough during rolling
operation. Worn #15 bushing
correct roll not touching blank
first.

Worn bolt misalignment rough
finish on blank material has

poor rollability

Gewinderollen und Zahnradzug | g)
im Rollkopf klemmen

Thread rolls and gear-train in
rolling attachment are jamming

Rollen sind abgenutzt oder h)
ausgebrochen

Rolls are worn or broken

schlechte Oberflachengite i)

beim Vordrehen
Poor surface quality of blank

muss gleich sein

Check markings on rolls, set No. must be the
same on all rolls

Einbau der Gewinderollen siehe
Bedienungsanleitung

For assembly of thread rolls, refer to
operating instructions

Getriebe nicht richtig montiert, Stellung der
Ritzelnasen (Rollenaufnahme) mit Priflehre
Uberprifen

Gears incorrectly assembled, check position of
pinion tags (roll mount) with checking gauge
Parallelitdt der Rollenachse herstellen

Align roll axes in parallel

Spitzenhdhe korrigieren, Hohentoleranz max.
+0,5mm

Adjust centre height, maximum vertical
tolerance + 0.5 mm (0.020")
Vorschubbewegung des Schlittens Uberprifen.
Fir groBe Unformarbeit groBere Werkstlick-
umdrehung festlegen. Arbeitsweg ist auf der
Einstelllehre signiert. Dieser Arbeitsweg muss
innerhalb von 15-30 Werkstlickumdrehungen
erfolgen

Kontrolle: Gestoppte Rolleneingriffszeit in Sek.
multipliziert mit vorhandener Spindelumdre-
hung in Sek. muss zwischen 15 und 30 Um-
drehungen ergeben. Ricklauf des Schlittens
innerhalb 5 Umdrehungen. Rollen dirfen nicht
Uber Mitte Werkstlick kommen. Festanschlag
setzen.

Check feed movement of slide.

For large-scale forming jobs, establish

higher rate of component revolution. Stroke is
marked on setting gauge. This cycle must be
completed within 15 to 35 revolutions of the
component. Means of checking: Time roll enga-
gement in seconds multiplied by the available
rate of speed of spindle in seconds, must be
equal to 15 to 35 revolutions. Slide must return
within 5 revolutions. Rolls not to pass beyond
center of component. Set fixed stop

Getriebe bzw. Rollenlagerung verschmutzt.
Ausgleichsfeder im Doppelzahnrad evtl. neu
spannen.

Gears and/or roll bearing are dirty. Compensa-
ting spring in dual gear must be replaced

neue Rollen einsetzen

Install new rolls

Oberflache am Werkstiick verbessern
Improve surface finish on blank

www.Imt-tools.com 369

Tangential-Rollkdpfe Tangential rolling heads



Fehler - Ursachen - L6sungen
Errors — Causes - Solutions

Fehler
Problems

9. Unsauberes Gewinde, Spane beim

Rollen, Risse am Werkstiick,
Markierungen in den Gewinde-
gangen des Werkstiickes

Thread not smooth, chips produced
when rolling, cracks on component,

markings in the thread of the
component

10. Unrundes Gewinde

Thread out of round

11. Gewinde mit Taumel
Drunken thread

12,
Einsatz aus

Threads on rolls break off after short

use
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Rollenzdhne brechen nach kurzem

Ursache
Probable cause

)

=

c

-

=

-~

e

d

f)

<

=

-~

Werkstlickdurchbiegung beim
Gewinderollen

Component bends through during
rolling operation

Material hat vor dem Rollen schon
Walzrisse

Blank material furnished by steel mill
shows cracks prior to rolling
Werkstoff ungeeignet fur Kaltumformung
Material not suitable for cold forming
Vordreh-@ ist unrund

Blank diameter is out of round
Rollenachse nicht parallel mit
Werkstiickachse

Roll axis not parallel to component axis
der Arbeitshub des Querschlittens pro
Werksttiickumdrehung ist zu groB
Operating stroke of cross slide is too
great

Rollgeschwindigkeit zu niedrig

RPM is too low

Werkstoff ungeeignet fir Kaltumformung
Material not suitable for cold forming
Mit Uberdruck gerollt

Rolled with overload (over rolling)
Axialscheibe verschlissen

worn #15 bushing

Rollenséatze vertauscht

Roll sets mixed up by mistake
Rollenséatze nicht richtig im Rollkopf
eingebaut

Roll sets assembled incorrectly in rolling
attachment

Gewindeanfange der Rollen stehen
falsch zu einander

Thread starts of rolls positioned
incorrectly in relation to each other
Rollenachse nicht parallel zur
Werksttickachse

Roll axis not parallel to component axis
Durchbiegung des Werkstiickes beim
Rollen

Bending of component during thread
rolling operation

Hubbewegung des Querschlittens falsch
Operating stroke of cross slide is
incorrect

mit Uberdruck gerollt

Rolled with overload

falsche Anfasung des Werkstlckes
Incorrect chamfer on component

Vam
LMT+ FETTE
W’

Lésung
Solutions

)

K)

h)

a

=

b

-

c)

d

=

e)

Q

a

=

b)

c)

d

=

e)

f)

Qe

a)

Werkstlck abstitzen
Support component

Nicht geeignet zum Rollen
Not suitable for thread rolling

Materialdnderung, wenn mdéglich
Change material, if possible
Werkstuck rund vordrehen
Component to be machined properly
Parallelitat herstellen

Establish parallelism

Prifen siehe 9.f), evtl. korrigieren
Check 9.f), correct if necessary

Rollgeschwindigkeit sollte nicht
kleiner als 20 m/min betragen
Rolling speed should not be less than
20 m (65.6 ft.) per minute
Materialdnderung, wenn mdéglich
Change material if possible
Vordreh-@ verkleinern

Reduce blank diameter

Teil 15 ersetzen

Replace #15 bushing

siehe 9.a)

see 9.a)

siehe 9.b)

see 9.b)

siehe 9.¢)
see 9.c)

siehe 9.d)
see 9.d)

siehe 9.i)
see 9.i)

siehe 9.1)
see 9.f)

Vordrehdurchmesser verkleinern
Reduce blank diameter

Anfasung unter max. 30°, zur Achse
gesehen, anbringen auch im Auslauf,
falls vorhanden. Nach dem Rollen
erhélt man dann ca. 45°

Make chamfer under 30° max. in
relation to axis, as well as runout end
if any. About 45° will be generated
after rolling



Fehler - Ursachen - L6sungen
Errors — Causes - Solutions

Fehler
Problems

12,

13.

14.

15.

Rollenzdhne brechen nach kurzem
Einsatz aus

Ursache
Probable cause

b)

Threads on rolls break off after short | c)

use

Bei kurzen Gewindeldangen stark

On short lengths of thread, heavily
tapered profile at start and run out

Schlechte Rollergebnisse an
Werkstiicken mit diinnen
Wandstarken (Rohre)

Poor rolling results on components
with thin walls (example: pipes)

Zylindrische Gewinde nach dem
Rollen konisch

Parallel thread comes out tapered
after rolling

Rollenséatze vertauscht

Roll sets mixed up by mistake
Rollensétze nicht richtig im Rollkopf
eingebaut

Roll sets assembled incorrectly in rolling
attachment

Gewindeanfénge der Rollen stehen
falsch zueinander

Thread starts of rolls are positioned
incorrectly in relation to each other
Hubbewegung des Querschlittens falsch
Operating stroke of cross slide/turret
incorrect

mit Uberdruck gerollt

Rolled with overload (over-rolled)

Werkstoff flieBt zu stark in Achsrichtung
abfallendes Profil im Ein- und Auslauf | Too much material flowing into direction of
axis

a)

b)

o

d

=

b

-

o

e

Verbleibende Wandstérke ist zum Rollen
zu klein

Remaining wall thickness too thin for
rolling

Hubbewegung des Querschlittens falsch
Operating stroke of cross slide incorrect

Werkstuckdurchbiegung beim Rollen
Bending of component during thread
rolling operation

Rohre haben eine SchweiBnaht, oder
durch Uberdrehen ungleichmaBige
Wandstéarke

Pipes have a welding seam or
non-uniform wall thickness

Konisch vorgedreht
Pre-machined with taper

Rollenachse nicht parallel mit
Werkstiickachse

Roll axis not parallel with component
axis

Werksttickdurchbiegung beim
Gewinderollen

Component bends during rolling
operation

Durchbiegung der Rollenachse
Bending of roll axles

Vam
LMT+ FETTE
W’

Lésung

Solutions

b) siehe unter 9.a)
see 9.a)

c) siehe unter 9.b)
see 9.b)

-

d) siehe unter 9.c)
see 9.c)

e) siehe unter 9.1)
see 9.f)

f) Vordreh-@ verkleinern
Reduce blank diameter

DurchmesservergréBerung im Ein- und
Auslauf vornehmen (Formstahl)
Increase diameter of blank at start and
runout end of component

a) Bohrung verkleinern oder nach dem
Rollen bohren. Dorn beim Rollen in
Bohrung legen.

Reduce bore, or drill after thread
rolling, place arbor into bore when
thread rolling

b) Siehe unter 9.f), evtl. Rollen langer im
Eingriff lassen
See 9.f), leave rolls in engagement
longer

c) Werkstiick abstltzen
Support component

d

=

GeschweiBte Rohre meistens unge-
eignet zum Rollen, Rohrwandstarke
muss gleichmaBig sein

Welded pipes are mostly unsuitable
for rolling, pipe walls must have
uniform thickness

a) Zylindrisch vordrehen
Make certain there is no taper
on blank

b) Parallelitat herstellen
Establish parallelism

c) Werkstiick abstitzen
Support component properly

d) Achsenverstellung vornehmen
siehe Bedienungsanleitung
Adjust axles, see operating
instructions
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Fehler - Ursachen - L6sungen
Errors — Causes - Solutions

Fehler Ursache
Problems Probable cause
16. Zahnradbruch bzw. Rollenmitnahme- | Mit starkem Uberdruck gerollt:
klauen abgeschert Rolled with excessive overpressure
Gear breakage and/or roll driving a) Zu groBer Vordreh-@
dogs sheared off Blank diameter too large
b) Verdrehen der Achsen
Twisting of axles

c) Querschlitten ist im Vorlauf nicht
durch einen Festanschlag begrenzt
Cross slide/turret in travel not
restricted by fixed stop

d) Falscher Einbau der Zahnrader
Gears assembled incorrectly

e) Achsen haben gefressen
Axles have seized
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Y
LMT- FETTE
W’

Lésung

Solutions

a) Vordreh-@ verkleinern

b

-

Reduce blank diameter

Achsen haben Exzenter. Darum sehr
stark festklemmen, nach kurzem
Einsatz nachziehen. Fiur T18F, T27F,
T42F.

Axle eccentric must be clamped very
firmly, and retightened after short
operation. For T18F, T27F, T42F.
hdchster Punkt der Kurve =
Umkehrpunkt des Schlittens mit Ein-
stelllehre festlegen. Dann muss ein
Festanschlag gesetzt werden.

Rollen durfen nicht Uber Werkstuck-
mitte kommen.

Establish highest cam point = return
point of slide to be set by means of
setting gauge.

The stationary stop must be set.

Rolls must not travel beyond center
of component

Rollen mussen durch Zahnrader
synchronisiert sein. Leichter Rollenlauf
muss vorhanden sein. Beim Festhalten
einer Rolle muss die andere sich zum
Kopfinneren verdrehen lassen. Diese
Rolle muss selbsttatig wieder zurlick-
schnellen.

Rolls must be synchronized by means
of gears, rolls must move freely and
smoothly. When holding one roll back,
the other must be able to rotate towards
the inside of the attachment. This roll
must spring back automatically
Kihlung bzw. Schmierung muss
wéhrend des Rollens ausreichend
vorhanden sein. Evtl. Rollkopf an Zen-
tralschmierung anschlieBen. Kiihlung
muss frei von Spénen sein. Werkstlck-
umdrehungen wahrend des Rollens
zu klein. Dadurch zu groBe Kraftver-
haltnisse. Anderung der Werkstiick-
umdrehungen vornehmen. Rollen
mussen etwas langer im Eingriff sein.
Cooling and/or lubrication must be
sufficiently available during thread
rolling. Connect rolling attachment

to central lubrication system, if any.
Coolant must be free of chips. Compo-
nent revolutions too low during rolling
operation, resulting in too much of a
force ratio. Change number of revolu-
tions of component. Rolls must
remain in engagement for a slightly
longer period.
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Schilkopfe
Turning heads

[N—
—
_\—)

Katalog-Nr. Cat.-No.

FS-00
FS-10
FS-20
FS-30
FS-40
FS-50
FS-60
FS-70
FS-80
FS-90

Teil Nr.
Part No.
Ident No.

Schnittwertempfehlungen siehe Seite 385

2-5

5-10
10-15
15-20
20-25
25-30
30-35
35-40
40-45
45-50

0.079-0.197
0.197-0.394
0.394-0.591
0.591-0.787
0.787-0.984
0.984-1.181
1.181-1.378
1.378-1.575
1.575-1.772
1.772-1.969

2125738
2125739
flr FS-10 for FS-10

0°30'

60
65
70
75
80
85
92
97
102
107

ds|d2

i

2.362
2.559
2.756
2.953
3.15

3.346
3.622
3.819
4.016
4.213

48
53
58
63
68
73
79
84
89
94

5

2125740

Cutting data recommendations see page 385

376
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50
55
70
75
80
85

1.181
1.378
1.575
1.772
1.969
2.165
2.756
2.953
3.15

3.346

2123500

12
17
22
27
34
37
42
47
52

H
3111.22
3111.22
3111.22
3111.22
3111.22
3111.22
3511.378
3511.378
3511.378
3511.378

2142998

(oMo Mo R RIS RN RS RN RS RIEN

o
-y
©
~
INFNENENENFNENFNENIN N

2129086

1107

Ident No.
1022709
1022718
1022727
1022736
1022745
1022754
1022763
1022772
1022781
1022790

1048317



Anbauschéfte Vs
Mounting shafts LMT- FETTE
e’
|3 |2
g
— 21
dasf7| 1 LaHs| | d
l1
Katalog-Nr. Cat.-No. 9701
Typ
Type d d, ds?) g I4 I I3 Ident No.
FS-00 @ 6012.362 3011.181  1610.63 M12x 1,5 5010.969 | 4011.575 | 3611.417 1023003
FS-10 | 6512.559  3511.378 | 2010.787 M 14 x 1,5 56 12.205| 42 11.654 | 4011.575 1023021
FS-20 | 7012.756 | 401 1.575 | 2510.984 M 20 x 1,5 66 12.598 | 4211.654 | 501 1.969 1023049
FS-30 | 7512.953 4511.772 / 3011.181 M 24 x 1,5 7312874 |4411.732 | 5512.165 1023067
FS-40 | 8013.15 | 5011.969 4011.575 M30x1,51 7813.071 | 4411.732 | 601 2.362 1023085
FS-50 | 8513.346 | 5512.165 | 401 1.575 M33x1,51 88 13.465|4411.732 | 7012.756 1023101
FS-60 = 9213.622 | 7012.756 ' 5011.969 @360 1.417  10013.937 | 5011.969 | 8013.15 1023129
FS-70 | 9713.819 7512953 5612205 @411 1.614 | 10013.937  5011.969  8013.15 1023138
FS-80 1 10214.016 8013.15 6012362 @461© 1.811  11014.331| 5011.969 | 90| 3.543 1023147
FS-90 | 107 14.213|8513.346 1 6312.48 | @51102.008  11014.331 | 5011.969 | 90| 3.543 1023156
1) Zoll- und Sonderausfiihrungen auf Anfrage. 2 Ab FS 60 ohne Gewinde.
Inch sizes and specials on request. FS 60 and bigger without thread.

Anbauflansche Mounting flanges

L
d TEL
6’:1 21
NN o]
ds| da| dsG6 ngE : Fj d
Katalog-Nr. Cat.-No. 9702
Typ
Type d do d3 dg d5 de Io |3 lg Ident No.

FS-00 | 6012.362 | 3011.181  9213.622  11014.331|14015.512| 1310.512 | 5011.969 | 1210.472 | 8,5610.335 1023165
FS-10 | 6512.559 | 3511.378 | 9213.622  11014.331|14015.512| 1310.512 | 5011.969 | 1210.472 | 8,610.335 1023174
FS-20 | 7012.756 | 401 1.575  92183.622 | 11014.331|14015.512| 1310.512  5011.969 | 1210.472 | 8,5610.335 1023183
FS-30 | 7512.953|4511.772 | 9213.622 | 11014.331|14015.512| 1310.512 | 5011.969 | 1210.472 | 8,5610.335 1023192
FS-40 | 8013.15 | 5011.969 9213.622  11014.331|14015.512| 1310.512 | 5011.969 | 1210.472 | 8,5610.335 1023209
FS-50 | 85183.346 | 5512.165  9213.622 | 11014.331|14015.512| 1310.512 | 5011.969 | 1210.472 | 8,5610.335 1023218
FS-60  9213.622 | 7012.756 | 9213.622  11014.331 /14015.512) 1310.512 | 5312.087 | 1210.472 /1 8,510.335 | 1023227
FS-70 | 9713.819| 7512.953 | 14015.512 170 16.693 |20017.874| 1310.512 | 59 12.323 | 1210.472 | 8,610.335 1023236
FS-80 102 14.016| 80183.15 | 14015.51217016.693 |200!7.874| 1310.512 | 5912.323 | 1210.472 | 8,5610.335 1023245
FS-90 | 107 14.213| 8518.346 | 14015.51217016.693 |2007.874| 1310.512 | 5912.8323 | 1210.472 | 8,510.335 1023254

Teil Nr. 21 21
Part No. FS-10 - FS-50 FS-60 - FS-90
Ident No. 2141901 2141914

www.Imt-tools.com 377

Schélképfe Turning heads



Einstelllehren
Setting gauges

Katalog-Nr. Cat.-No.

Typ
Type
FS-00
FS-10
FS-20
FS-30
FS-40
FS-50
FS-60
FS-70
FS-80
FS-90

Van
LMT+ FETTE
W’

Teil Nr.
Part No. 23
Ident No. 2128982

Perfekte Konstruktion

® Hohe Schélgenauigkeit

Auch bei groBen Spanabnahmen kein
radiales Ausweichen der Wendeplatten.

Geringer Einstellaufwand

m Einfache Handhabung

Jede Wendeplatte besitzt eine Einstell-
schraube, mit der sich Rundlaufgenauigkeiten
von bis zu 0,01 mm exakt einstellen lassen.

Exakter Rundlauf

m Optimale Zerspanungsvoraussetzungen
Rundlaufprifung durch spezielle Priflehre mit
Messuhr einfach und schnell durchfiihrbar.
Genaue Rundlaufeinstellung mittels Justier-
schrauben am Schalkopf.
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8807
3 Ident No.
2- 510.079-0.197 1022905
5-1010.197-0.394 1022914
10-1510.394-0.591 1022923
15-2010.591-0.787 1022932
20-2510.787-0.984 1022941
25-30 1 0.984-1.181 7188326
30-3511.181-1.378 7188328
35-40 1 1.378-1.575 7188330
40-4511.575-1.772 7188332
45-50 1 1.772-1.969 7188334
24 25 26
2123910 2123935 2141882

Proven design

® Close tolerance turning

Radial deflection of the inserts is prevented
by the sturdy design of the head.

Inserts are clamped both radially and axially.

Reduced set-up work

® Easy handling

It is very simple to set the turning head for
the required diameter and to reset worn
inserts. There is an adjusting screw for each
insert that can be set up to 0.01 mm.

Precise true running

B Optimized machining conditions

A special dial indicator gauge is used to
ensure each cutting edge is correctly
positioned to do its exact share of work.




Anfaser Y
Chamfering tools LMT- FETTE
W’

lg
\
02
dsf7|  H— —do| }dg] d;G5
N
29 28 27
Katalog-Nr. Cat.-No. 1108
Typ
Type S d51) d7 dg dg |3 |9 a? Ident No.

FS-10 | 5-1010.197-0.394 | 2010.787 | 4511.772 | 10,710.421 | 2,610.102 | 8013.15 5011.969 | 20° 1022807
FS-20 |10-1510.8394-0.591 | 2510.984 | 501 1.969 | 15,710.618 | 7,610.299 | 9213.622 | 622441 | 20° 1022816
FS-30 | 15-2010.591-0.787 | 2510.984 | 5512.165 ' 20,7 10.815| 12,6 10.496 | 9213.622 6212441 | 20° 1022825
FS-40 |20-2510.787-0.984 | 2510.984 | 6012.362 | 25,711.012 | 17,610.693 | 9713.819 | 6712.638 | 20° 1022834
FS-50 |25-3010.984-1.181 | 2510.984 | 6512.559 | 80,7 11.209 | 22,6 10.890 | 11214.409 | 8213.228 | 20° 1022843
FS-60 [30-3511.181-1.378 | 3511.378 | 6912.717 | 35,71 1.406  27,611.087 | 12715 9513.74 20° 1022852
FS-70 |35-4011.378-1.575 4011.575 | 7412.913 | 40,7 11.602 | 32,61 1.284 | 137 15.394 | 10514.134 | 20° 1022861
FS-80 |40-4511.575-1.772 | 4511.772 | 7913.11 [ 45,711.799 | 37,611.480 | 157 16.181 | 12514.921 | 20° 1022870
FS-90 |45-5011.772-1.969 | 5011.969 | 84 13.307 | 50,7 11.996 42,611.677 | 157 16.181 | 12514.921 | 20° 1022889

1) Zoll- und Sonderausfihrungen auf Anfrage. 2) Andere Winkel auf Anfrage.
Inch sizes and specials on request. Other angles on request.

Teil Nr.
Part No. 27 28 29
Ident No. 2120487 2120488 2120489 1048317

Minimale und maximale Schélldnge bei Verwendung als Einbau-Anfaser
Minimum and maximum turning length when using Mounted Chamfering Tool

Typ Schélbereich ‘ ‘ Der Einbau des Anfasers in den Anfasschaft bzw. Anfasflansch
Type Turning range | s | Lmin : erfolgt vor dem Montieren des Schélkopfes.
FS-10 5-10 5 38 71 3 1 40° | Die Lage des Anfasers wird zweckmaBigerweise mit einem
0.197-0.394 10 | 32 64 Musterwerkstiick bestimmt.
FS-20 10-15 10 38 82 3 40°
0.394-0.591 15 | 32 75 Chamfering tool has to be mounted in the shank of flange
FS-30 15-20 15 | 38 82 3 | 40° | pefore the turning head is mounted.
0.591-0.787 20 32 75 The positioning of the chamfering tool is in general defined
FS-40 20-25 20 | 38 85 3 | 40° | with one master piece.
0.787-0.984 25 32 78
FS-50 25-30 25 38 101 3 40° L
0.984-1.181 30 32 94 ‘ L
FS-60 30-35 30 41 112 3 40° _ﬁ |
1181-1.378 | 35 | 35 | 1055 R VA I —
FS-70 35-40 35 | 41 122 3 | 40° I {} Lalls %S o]
1.378-1.575 40 35 115,5 ‘u e j
FS-80 40-45 40 | 41 132 3 | 40° B
1.575-1.772 45 35 125,5
FS-90 45-50 45 41 142 3 40°

1.772-1.969 50 35 135,5
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Anfasschifte Y,
Chamfering tools shafts LMT- FETTE
W’
Is
lg lg
; [}
o )
def7 |  dsH7|  — I d,H5| dff d
(]
19 13 20
Katalog-Nr. Cat.-No. 9703
Typ
Type d do d, 3 de” d7 Is ls Ig Ident No.
FS-10 65 - 35 20 30 45 130 50 65 1023263
2.559 1.378 | 0.787 | 1.181 | 1.772 | 5118 | 1.969 | 2.559
FS-20 70 - 40 25 40 50 151 60 76 1023272
2.756 1575 | 0.984 | 1575 | 1.969 | 5.945 | 2.362 | 2.992
FS-30 75 - 45 25 40 55 161 70 76 1023281
2.953 1.772 | 0.984 | 1575 | 2.165 | 6.339 | 2.756 | 2.992
FS-40 80 - 50 25 40 60 164 70 79 1023290
3.15 1.969 | 0.984 | 1575 | 2.362 | 6.457 | 2.756 | 3.11
FS-50 85 - 55 25 40 65 180 70 95 1023307
3.346 2165 | 0984 | 1575 | 2559 | 7.087 | 2.756 | 3.74
FS-60 92 69 - 35 50 70 200 80 105 1023316
3.622 | 2.717 1.378 | 1.969 | 2.756 | 7.874 | 3.15 4.134
FS-70 97 74 - 40 56 75 210 80 115 1023325
3.819 | 2.913 1575 | 2.205 | 2.953 | 8.268 | 3.15 4.528
FS-80 102 79 - 45 60 80 230 90 125 1023334
4016 | 3.11 1.772 | 2.362 | 3.15 9.055 | 3.543 | 4.921
FS-90 107 84 - 50 63 85 240 90 135 1023343
4213 | 3.307 1.969 | 2.48 3.346 | 9.449 | 3.543 | 5315

1) Zoll- und Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
Inch sizes and specials on request.
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Anfasflansche Y
Chamfering tools flanges LMT- FETTE
W’

I3 I
Iy ‘
@o_; e
ds| d4| d3 d5H71 T l\ rdoH5| d7| d B ¢
19 13 20
Katalog-Nr. Cat.-No. 9704
Typ
Type d do do d3 ds d5 ds d; ds |3 lg I |3 Ident No.
FS-10 65 - 35 92 110 140 20 45 13 12 8,5 93 60 1023352
2.559 1.378 | 3.622 | 4.331 | 5.512 | 0.787 | 1.772 | 0.513 | 0.472 | 0.335 | 3.661 | 2.362
FS-20 70 - 40 92 110 140 25 50 13 12 8,5 104 71 1023361
2.756 1.575 | 3.622 | 4.331 | 5.512 | 0.984 | 1.969 | 0.513 | 0.472 | 0.335 | 4.094 | 2.795
FS-30 75 - 45 92 110 140 25 55 13 12 8,5 104 71 1023370
2.953 1.772 | 3.622 | 4.331 | 5.512 | 0.984 | 2.165 | 0.513 | 0.472 | 0.335 | 4.094 | 2.795
FS-40 80 - 50 92 110 140 25 60 13 12 8,5 107 74 1023389
3.15 1.969 | 3.622 | 4.331 | 5.512 | 0.984 | 2.362 | 0.513 | 0.472 | 0.335 | 4.213 | 2.913
FS-50 85 - 55 92 110 140 25 65 13 12 8,5 123 90 1023398
3.346 2.165 | 3.622 | 4.331 | 5.512 | 0.984 | 2.559 | 0.513 | 0.472 | 0.335 | 4.843 | 3.543
FS-60 92 69 - 92 110 140 35 70 13 12 8,5 138 105 1023405
3.622 | 2.717 3.622 | 4.331 | 5.512 | 1.378 | 2.756 | 0.513 | 0.472 | 0.335 | 5.433 | 4.134
FS-70 97 74 - 140 170 200 40 75 13 12 8,5 148 115 1023414
3.819 | 2.913 5.512 | 6.693 | 7.874 | 1.575 | 2.953 | 0.513 | 0.472 | 0.335 | 5.827 | 4.528
FS-80 | 102 79 - 140 170 200 45 80 13 12 8,5 148 125 1023423
4.016 | 3.11 5512 | 6.693 | 7.874 | 1.772 | 3.15 | 0.513 | 0.472 | 0.335 | 5.827 | 4.921
FS-90 | 107 84 - 140 170 200 50 85 13 12 8,5 168 135 1023432
4.213 | 3.307 5.512 | 6.693 | 7.874 | 1.969 | 3.346 | 0.513 | 0.472 | 0.335 | 6.614 | 5.315

Teil Nr. 13 19 20
Part No. FS-10 FS-20 FS-30 FS-40 FS-50 FS-10-FS-50 | FS-60-FS-90
Ident No. 2129254 2125667 2121678 2122191 2129255 2142092 2141902 2141915
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Wendeplatten fiir Schalképfe und Anfaser
Indexable inserts for turning heads and chamfering tools LMT. FETTE

Schneidstoffsorten
Cutting materials

Ident No.

N = Anzahl der & % %
Schneidkanten 8 3] 3; Il
4 R X
N = Number of N o o o
9 o o o
cutting edges LMT-Code 1 s r) = | ar =
1180-96 12,7 | 4,76 0,4 o i =
0.5 |0.187|0.016 3 N g
3 N &
~— [ N~
3 |
N=38
0,2 Schutzfase Land 1181-11 12,7 | 476 @ 1,2 2 ° © o
.y “TA 0.5 | 0.187 | 0.047 Q S S S
— =7, S g S S
i _Li‘ ' I\ - ~ ~
‘max. 2,5 | r
\ N
N=38
1181-88 12,7 | 4,76 3 py < © <
4 V/L 7 05 |0.187 | 0.118 3 8 S 3
D d 5\‘— 8 N N
= ? N - ~ ~
/ /
max. 1,5 | s
=
“ @D
v
N=38
r 1181-89 12,7 | 4,76 0,5 N 9 ~ ©
) 33 0.5 |0.187 | 0.02 e 2 S 3
< 3 8 N N
’ 45° — — N~ ~
90° Tmax. 2,5
mit Schutzfase
with land
@ |
N=38
P ] | || ]
0 \(/)Vtiitere Eckenrzfﬁen auf Anftrage M 0 0 0 0
er corner radil on reques K ™
N O O O O
S O O O O

B = Hauptanwendung First choice
[J = Nebenanwendung Alternative
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Wendeplatten fiir Schalképfe und Anfaser
Indexable inserts for turning heads and chamfering tools LMT. FETTE

Schneidstoffsorten
Cutting materials
Ident No.

N = Anzahl der ‘ ‘

Schneidkanten
N = Number of
cutting edges LMT-Code 1 s r!)

(LC225S)
LCPK35P
LCPK20P

1181-92 12,7 | 4,76 0,2 Q @ ©
—_ 0.5 |0.187 | max. g N S
0.008 o N N
~— N~ N~
max.
00"~ 1181-93 12,7 | 476 | 05 o - o
- ’ ) ’ g g g
0.5 |0.187 | 0.02 z S N
2 N R
N=4
, p 1181-95 12,7 | 4,76 0,5 i 2 Q
L 3,5¢(} 0.5 |0.187 | 0.02 :O; § §
] Z( O/ ! = y S
Xmax.1 |
a ﬂ
N=4
] 1181-96 12,7 | 476 | 0,2 3 Q N
— /c\ 0.5 | 0.187 | max. 5 S N
arwa Q by b
J\\J/ | 0.008 g ﬁ c,l'
90°™ [ max. 2,5 2 ma.
’ 1181-97 12,7 @ 4,76 0,5 N 9
0.5 |0.187 | 0.02 N S
. N N
seo, N R
k2
N=38
1181-98 12,7 @ 4,76 1,6 I @
. 0.5 |0.187|0.063 3 N
N Y
| N~ ~
max. 1
N
N=8
P | | ] |
) Weitere Eckenradien auf Anfrage M 0 0 0 0
Other corner radii on request K -
N O O O O
S O O O O

B = Hauptanwendung First choice
[J = Nebenanwendung Alternative
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LMT Schneidstoffschliissel
LMT cutting material key

Auswahl leicht gemacht

Fir neue LMT Schneidstoff- und Beschichtungssorten hat
die LMT einen anwenderbezogenen Sortenschlissel ent-
wickelt. Hiermit wird es dem Anwender erméglicht, gemai
seiner spezifischen Applikation, immer den richtigen LMT
Schneidstoff auszuwahlen.

Die Empfehlung basiert auf dem international verwendeten
ISO Schllssel der Werkstuickstoffe.

1. Marke LMT
LMT brand

Vam
LMT+ FETTE
W’

Selection made easy

LMT has developed a new, user-oriented grades index for the
new LMT cutting material and coating grades to ensure that users
always select the correct LMT cutting material for their applica-
tions.

This recommendation is based on the internationally used ISO
key for workpiece materials.

Versionsnummer (wahlweise moglich)
Version number (optional)

6. Bearbeitung
Machining
= Bohren Boring/Drilling
= Kurbelwellenfrasen Crankshaft
= Gewinden Tapping/Threading
= Gewindebohren/-formen Tapping

— 4./5. Zahigkeit

Toughness
(ISO 513)

= Einstechen Grooving

= Reiben Reaming

= Verzahnen Gear cutting

= Frasen Milling

= Schalen Peeling

= Rollen Rolling

= Drehen Turning

= Sonderverfahren Special processes

XD TUVTZIITMOUOUOW

2. Schneidstoff

Cutting material

A = HSS

B = CBN

C = Hartmetall, beschichtet
Carbide, coated

D = PKD
PCD

E = Monokristalliner Diamant
Monocrystalline diamond

F = CVD-Diamant
CVD diamond

T = Cermet

W = Hartmetall, unbeschichtet
Carbide, uncoated

X = Keramik
Ceramics
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3. Werkstiickstoff

Workpiece material
(ISO 513)
(Haupt- und Nebenanwendung)
(Primary and auxiliary application)
P - Stahl
Steel
M - Nichtrostende Stahle
Stainless steel
K - Gusseisen
Cast iron
N — NE Metalle
Non-ferrous metals
S - Warmfeste Legierungen
Heat-resistant alloys
H - Harte Werkstoffe
Hard materials



Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir Schilképfe
Cutting data recommendations for turning heads

Werk-
stoff-Nr.
Material

DIN Bezeichnung

Rn/UTS

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting speed

Vam
LMT+ FETTE
) e

Vorschub pro
Umdrehung
Feed per
revolution

Werkstoff Material No. DIN Description (N/mm?2) V¢ (m/min) f
P  Unlegierter Baustahl Plain carbon steel 1.0052 | St52 -700 150 0,2-0,8
Automatenstahl Free cutting steel 1.0715 9 SMn 28 -700 150 0,2-0,8
Baustahl Structural alloy steel |1.1191 Ck 45, 500-950 150 0,2-0,8
1.7219 | 26 CrMo 4
Vergltungsstahl, Heat-treatment steel, | 1.7225 42 CrMo 4 500-950 120 0,2-1,0
mittelfest medium strength 1.2251 50Crv 4
Stahlguss Cast steel 1.0416 | GS 40 -950 140 0,4-1,2
Einsatzstahl Case hardening steel | 1.7131 16 MnCr 5 -950 120 0,2-0,8
Rost- und Stainless steel, 1.4006 X10Cr13 500-950 120" 0,2-0,8
sdurebesténdiger Stahl, ferritic, 1.4104 | X 12 CrMoS 17
ferritisch, martensitisch martensitic 1.4122 X 35 CrMo 17
Vergltungsstahl, Heat-treatment steel, | 1.7225 42 CrMo 4 950-1400 120 0,1-0,4
hochfest high strength 1.6580 | 30 CrNiMo 8
Nitrierstahl, vergltet Nitriding steel 1.8504 34 CrAl6 950-1400 120 0,1-0,4
Werkzeugstahl Tool steel 1.2343 | X 38 CrMoV 51 950-1400 120 0,1-0,4
1.2379 | X155 CrVMo 12 1
M | Rost- und séure- Stainless steel, 1.4301 | X5CrNi18-10 500-950 120" 0,1-0,4
bestandiger Stahl, austenitic 1.4404 | X2CrNiMo17-12-2
austenitisch 1.4751 X6CrNiMoTi17-12-2
Martensitaushartbarer Maraging steel 1.2709 | X3NiCoMoTi18-9-5
Stahl 1.4542 | X5CrNrCuNb16-4
1.4568 | X7CrNiAI17-7
K  Grauguss Grey cast iron 0.6025 GG25 100-400 150 0,2-0,8
(120-260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron| 0.6678 | GGL-NiCr 35 2 150-250 150 0,2-0,8
(160-230 HB)
Spharoguss Nodular cast iron 0.7060 K GGG60 400-800 150 0,2-0,8
(120-310 HB)
Temperguss Malleable cast iron 0.8155 | GTS55 350-700 150 0,2-0,8
(150-280 HB)
N Rein-Metalle, weich Pure metals, soft Reineisen, Blei -500 120 0,2-0,8
Pure iron, lead
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 3.3535 AlMg 3 -550 120 0,2-0,8
langspanend long chipping 3.4365 | AlZnMgCu 1,5
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 3.2581 G-AISi 12 -400 120 0,2-0,8
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 2.0320 K MS63 300-700 120 0,2-0,8
langspanend long chipping 2.0975 CuAl10Ni
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 2.0402 MS58 -500 120 0,2-0,8
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 3.5912 | G-MgAI9Zn1 160-300 100 0,4-0,8
Thermoplaste Thermoplastics PVC, Acrylglas 40-70 120 0,4-1,0
PVC, acrylic glass
Duroplaste Duroplastics Bakelit, Melamin 20-40 100 0,2-0,8
Graphit Graphite Graphite
S | Titan-Legierungen, Titanium alloys, 3.7115 | TiAI5Sn2,5 -950 100 0,2-0,8
mittelfest medium strength 3.7165 | TiAl6V4
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 3.7174 TiAIBSN2 900-1400 80 0,2-0,8
hochfest high strength
Nickelbasis- Nickel based alloys, |2.4670 | NiCr12Al6MoNb -950 80 0,2-0,8
Legierungen, mittelfest medium strength
Nickelbasis-Legierungen, Heat resistant nickel | Inconel | NiCr19Fe19NbMo 900-1400 80 0,2-0,6
hochwarmfest based alloys, 718
high strength
H | Hartguss Chilled cast iron Ni-hard, Ampco 300-600 HB 100 0,2-0,6

1) Bei Verwendung von Kiihlschmierstoffen When using liquid coolants

Beim Einsatz unbeschichteter Sorten Schnittgeschwindigkeit um 30 % reduzieren.
Werte flr Schnittgeschwindigkeiten kdnnen nach unterschiedlichen Beschichtungsarten abweichen (+ 30 %).
When using uncoated grades reduce cutting speed by 30 %.

Cutting speed values may vary according to coating type (= 30 %).
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Technische Hinweise
Technical hints

LMT Fette Schéalkdpfe besitzen einen Grundkdrper mit geschliffe-
nen Sitzen zur Aufnahme der Wendeplatten. Die radiale Einstel-
lung der Wendeplatten auf den Schaldurchmesser S geschieht
durch jeweils eine Einstellschraube (6), die gegen Verdrehen
durch Klemmung mittels einer Schraube (7) gesichert wird. Das
Spannen der Wendeplatten erfolgt mit den Druckschrauben (5)
Uber die Spannstiicke (3).

LMT Fette turning heads have a body with ground seats to accept
the indexable inserts. Each indexable insert is adjusted to the
peeling diameter S by an adjusting screw (6) which is clamped

by means of a screw (7) to prevent it from turning. The indexable
inserts are clamped by the clamping nuts (5) acting upon the
clamping elements (3).
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Bedienhinweise Schélképfe
Instructions for turning heads

Vam
LMT+ FETTE
W’

Einstellvorgang

B Wendeplatte ausspannen durch Lésen der Druckschraube (5).

m Schraube (7) 16sen.

B Einstellschraube (6) in Ausgangsstellung drehen. Hierbei muss
die Stirnflache der Einstellschraube mit der Skalenflache
abschlieBen und die Markierung auf Null stehen. In dieser Stel-
lung wiirde eine Wendeplatte ohne Eckradius das GréBtmaB
Smax des Schélbereiches erzeugen.

B Durch Rechtsdrehen der Einstellschraube (6) den Schaldurch-
messer S mit Hilfe der Ringskala einstellen. Die Ringskala
weist 20 Teilstriche auf, ein Teilstrich entspricht einer radialen
Zustellung von 0,025 mm.

Zustellung in Teilstrichen pro Wendeplatte:

Z = (Smax — S) x 20

Beispiel: Schalkopf FS-20 fur Schélbereich 10-15 mm
GroBtmaB Spax = 15 mm J,

Schéldurchmesser S = 12,4 mm

Zustellung der Einstellschraube:

Z=(15-12,4) x 20 = 52 Teilstriche =

2 Umdrehungen + 12 Teilstriche

m Einstellschraube (6) blockieren durch Spannen der Schraube
(7). Die vorstehenden Arbeitsgénge sind entsprechend fir die
Ubrigen Wendeplatten durchzufihren.

® Wendeplatten im Sitz gegen die Einstellschraube schieben
und Druckschrauben (5) spannen.

Anmerkung

Die Einstellschrauben (6) sind untereinander nicht austauschbar.
Bei einer Ersatzlieferung muss die Markierung in Nullstellung an-
gebracht werden, wobei die Stirnflache der Einstellschraube mit
der Skalenflache abschlieBen muss.

Setting procedure

B Release insert by releasing clamp screw (5).

B Release screw (7).

®  Adjusting screw (6), release end posi tion in direction of exit
direction. At this point the adjusting screw must be locked
with the sale ring set to zero. In this position, the indexable
insert will produce a diameter of Smax assuming the insert has
no corner radii.

B Turn the adjusting screw (6) clockwise, the peeling diameter
will be adjusted with the aid of the setting scale. The setting
scale has 20 graduation one division is equal to 0.025 mm
change in radial direction.

Adjustment in graduation per insert.

Z = (Smax — S) x 20

Example: Turning head FS-20 for peel ing dia. 10-15 mm
Largest dia. Spax =15 mm @

Turned dia. S = 12.4 mm

Adjustment of screw

Z=(15-12,4) x 20 = 52 graduation =

2 turns + 12 graduations.

m  Adjusting screw (6) is blocked via clamp ing of screw (7).
Repeat the afor ementioned process for all other in serts.

B Seat the inserts and clamp via screw (5).

Note

Adjustin screw (6) are not interchangeable within the turning
head. When exchanging spare parts, this must be done with the
setting ring set to zero, the head of the adjusting screw must be
locked against the setting ring.



Technische Hinweise Wechseln oder Wenden von Wendeplatten
Technical hints Changing or indexing of the inserts LMT-+ FETTE

Zum Wechseln oder Wenden der Wendeplatten ist lediglich das
Lésen der Druckschrauben (5) erforderlich, wobei die Einstellung
der Wendeplatten erhalten bleibt. Es ist auf Sauberkeit aller Teile
zu achten. Evil. gebildete Aufbauschneiden sind zu entfernen.

Rundlaufpriifung mit Einstelllehre

Nach dem Einstellen ist eine Rundlaufpriifung der Schneidkanten
mit der Einstelllehre (Kat.-Nr. 8807) vorzunehmen. Hierfir wird die
Einstelllehre mit Hilfe der zwei festen Stiftschrauben (25) und der
beweglichen Randelschraube (24) spielfrei in der Zentrierrille des
Schéalkopfes aufgenommen. Die Randelschraube (24) kann mit ei-
ner Zylinderschraube (26) blockiert werden. Die Rundlaufprifung
erfolgt durch die Messuhr (23), wobei durch Drehen des Ringes
(22) die Schneidkanten abgetastet werden. Der Rundlauffehler
sollte einen Wert von 0,015 mm nicht Gbersteigen. Andernfalls ist
die Wendeplatteneinstellung zu korrigieren.

Schilldnge

Die maximale Schallange betragt etwa 6 x Schaldurchmesser;
unter glinstigen Bedingungen kénnen auch groBere Schéllangen
erreicht werden.

In order to change or index the inserts the clamp screw (5) must
be released. The in sert remains positionally correct. All parts
must be cleaned, note that built up edges must be cleaned.

Radial cutting level confirmation using with a setting gauge
Following insert setting the cutting level must be checked using
the equipment listed with catalogue number (Cat.-No. 8807). To
achieve the above, the two clamped grub screws (25) and the
movable knurled screw (24) without play in the centralizing grove
of the turning head. The knurled screw (24) can be means of the
cylindrical screw (26) be blocked. The concentricity or cutting lev-
el may be checked with the D.T.I. (23). Rotating the ring (22) the
inserts may be checked. The cutting level should not be greater
than 0.015 mm (0.0006"). If the level is greater than specified the
head must be re-callabrated.

Setting the turning length
Maximum turning length is equal to 6 x D under certain or special
circumstances longer lengths may be achieved.
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390 Gewindeprofile - Gewindebezeichnungen
Thread profiles - Nomenclature of threads
392 ProfilmaBe fiir gdngige Gewinde
Profile dimensions for popular threads
394 Ubersicht der gangigen Gewindearten
List of popular threads
398 Internationale Standards
International standards
399 Metrisches ISO-Gewinde
Metric ISO threads
401 Metrisches ISO-Regelgewinde
Metric ISO common threads
402 Metrisches ISO-Feingewinde
Metric ISO fine threads
405 Metrisches ISO-Trapezgewinde
Metric ISO trapezoidal threads
407 Whitworth-Rohrgewinde
Whitworth pipe thread
408 Unified-Gewinde, grob, UNC (UNRC)
Unified thread, coarse, UNC (UNRC)
409 Unified-Gewinde, fein, UNF (UNRF)
Unified thread, fine, UNF (UNRF)
410 Unified-Gewinde, extrafein, UNEF (UNRF)
Unified thread, extra fine, UNEF (UNRF)
411 Whitworth-Gewinde BSW
Whitworth threads BSW
412 Whitworth-Gewinde BSF
Whitworth threads BSF
413 Vorbereiten des Werkstiicks
Preparing the workpiece
414 Korrektur des gerollten Profils
Correction of the rolled profile
415 Kraftbedarf fiir das Rollen
Power requirements for thread rolling
417 Nomogramm zur Ermittlung von Durchmesser, Steigung und Steigungswinkel
Nomogram for determining diameter, pitch and lead angle
418 Rollgeschwindigkeiten
Rolling speeds
420 Rollbarkeit der Werkstoffe
Rollability of materials
422 Umrechnungstabellen Millimeter/Zoll
Conversion tables mm/inch
424 Revolver Schemazeichnung fiir die Rollkopfaufnahme
Turret schematic diagram for mounting of rolling attachments
425 Anfrageformular Rollsysteme
Enquiry form rolling systems
426 Piktogrammiibersicht

Pictogram overview
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Gewindeprofile - Gewindebezeichnungen
Thread profiles - Nomenclature of threads

Trapezgewinde DIN 103
Trapezoidal thread to DIN 103

- P H =

NN\ N ‘an
Mutter{lut 30°

ac r1
i N
N zi

o
D4 77

1 Bolzen Bolt %
do Dy 7 77

N

N[
aQ
S
o
w
|

ds d, =

Steigung Gewindetiefe Spiel
Pitch Thread depth Clearance
Bolzen Mutter
Bolt Nut
h3?
1,5 0,965 0,90 0,419 0,15 | 0,25
2 1,320 1,25 0,546 0,25 | 0,25
3 1,877 1,75 0,849 0,25 | 0,40
3 1,840 1,75 (>@44)0,807 0,25 0,40
4 2,397 2,25 1,114 0,25 | 0,50
4 2,350 2,25 (>©@95) 1,060 | 0,25 | 0,50
5 2,908 2,75 1,373 0,25 | 0,50
6 3,685 3,50 1,653 0,50 | 0,75
7 4,196 4,00 1,901 0,50 | 0,75
8 4,705 4,50 2,160 0,50 | 0,75

1,866 - P

=05« P

0,5-P+a
05-P+b
0,25-P
d+2-ac

=d-2:-hs

Dp=d-2-2z

Rundung
Radii

0,25 | 0,25
0,25 | 0,25
0,40 0,25
0,40 | 0,25
0,55 | 0,25
0,55 | 0,25
0,55 | 0,25
0,90 0,25
0,90 @ 0,25
0,90 | 0,25

Trapezgewinde mit gekiirzter Gewindetiefe nach LMT Fette Werksnorm
Trapezoidal thread with reduced thread depth to LMT Fette work standard (FN)

P H = 1,866-P
NN NN 200 Hi=03-P
Mutter Nut 30 . Hy= 03-P+a=H+a
Ha a rq EH * hs =03-P+b=H{+b
Iz z =015-P
ha , Di=d+2-a
D4D ﬂ d2 d3=d—2'h3
Do 2 ds| do =Dy=d-2-2z
dz :d—O,S‘P

Gewindetiefe
Thread depth
Bolzen Mutter

Nut

Spiel

Clearance

Steigung
Pitch

Bolt

2 0,85 0,85 0,30 0,25 | 0,25
3 1,15 1,15 0,45 0,25 | 0,25
4 1,45 1,45 0,60 0,25 | 0,25
5 2,00 1,75 0,75 0,25 | 0,50
6 2,30 2,05 0,90 0,25 | 0,50
7 2,60 2,35 1,05 0,25 | 0,50
8 3,15 2,65 1,20 0,25 | 0,75
9 3,45 2,95 1,35 0,25 | 0,75
10 3,75 3,25 1,50 0,25 | 0,75
12 4,35 3,85 1,80 0,25 | 0,75
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Rundung
Radii

0,30 | 0,15
0,30 | 0,15
0,30 | 0,15
0,55 | 0,25
0,55 | 0,25
0,55 | 0,25
0,90 @ 0,25
0,90 | 0,25
0,90 0,25
0,90 @ 0,25

Van
LMT+ FETTE
W’

Bezeichnung eines Gewindes von Durch-
messer 34 mm und Steigung 6 mm: Tr. 34 x 6
Nomenclature of a thread having a diameter
of 34 mm (1.339") pitch: TR 34 x 6

) Aus rolltechnischen Griinden sind die nach DIN 103
Abs. 5 zuldssigen Abweichungen vom Profil ausge-
nutzt.

For reason of rolling technique all permissible devia-
tions on the profile according to DIN 103 Para. 5
have been utilized.

2 Im Regelfall werden die Gewinderollen nach Tole-
ranzklasse

4 h fir den AuBen-@ und

7 e fir den Flanken-@ ausgelegt.
Normally the thread rolls are class

4 h - for aoutside dia

7 e — for effective dia.

Bezeichnung eines Gewindes von Durch-
messer 34 mm und Steigung 6 mm: Tr. 34 x 6
Nomenclature of a thread having a diameter
of 34 mm (1.339") pitch: TR 34 x 6



Gewindeprofile - Gewindebezeichnungen
Thread profiles - Nomenclature of threads

Acme-Gewinde ANSI B 1.5 - 1988 (R 1991)
Acme thread ANSI B 1.5 - 1988 (R 1991)

P H = 1,933 P
NN NN \29° Hi=05-P
Mutter@ut r y Hs=05-P+a=H{+a
a 1 2 hs3 =05-P+b=Hy+b
Hat | A 2\ 2 ZRENU-2oHE
1 f ha g D4=d+2'a
D4 2 ; i H do d3=d—2‘h3
D2 j 2| |dg dp =Dp=d-2-z
dp D Bolzen Bolt
1

Gangzahl| Steigung Gewindetiefe Spiel Rundung
auf Pitch Thread depth Clearance Radii

1 Zoll Bolzen Mutter
Bolt
Threads hz?

per inch

W koo
o
w
(&)
o
w
[e)]
©
=
w
~
N
[(e]
-
o]
N
[6)]
o
N
[6)]
S
o
[&)]
o
(3]
o
w
o
o
~
~

Stub-Acme-Gewinde ANSI B 1.8 - 1988 (R 1992)
Stub-Acme thread ANSI B 1.8 — 1988 (R 1992)

_—P H = 1,933 -P
N\oge Hi=0,3-P
{ H Hys=03-P+a=Hi+a
r 2|y i hs =03-P+b=Hi+b
|z z =0,15-P
] } s , Di=d+2-a
b ﬂ d2 d3=d—2'h3
2 dj| d2= D2=d—2'Z
=d-03-P

Gangzahl| Steigung Gewindetiefe Spiel Rundung
auf ‘ Pitch ‘ Thread depth Clearance Radii
1 Zoll Bolzen Mutter
Bolt Nut
Threads h3?

per inch

6
5
4 6,350 2,280 2,159 1,193 1 0,254 | 0,508 | 0,55 | 0,25
3

Van
LMT+ FETTE
W’

Bezeichnung eines Gewindes von Durchmes-
ser 1/2, Steigung 10 Gang/1":1/2 - 10 Acme
Nomenclature of a thread having a diameter
of 1/2" with 10 TPI pitch: 1"1/2 - 10 Acme

) Aus rolltechnischen Griinden weicht das Profil von
ANSI B 1.5 — 1988 (R 1991) geringflgig ab.
For reason of rolling technique the profile deviates
slightly from standard ANSI B 1.5 - 1988 (R 1991).
2) Im Regelfall werden die Gewinderollen nach
Toleranzklasse 2 G ausgelegt.
Normally the thread rolls are class 2 G.

Bezeichnung eines Gewindes von Durchmes-
ser 1/2, Steigung 10 Gang/1":1/2 — 10 Acme
Nomenclature of a thread having a diameter
of 1/2" with 10 TPI pitch: 1"1/2 - 10 Acme

) Aus rolltechnischen Griinden weicht das Profil von
ANSI B 1.8 - 1988 (R 1992) geringfiigig ab.
For reason of rolling technique the profile deviates
slightly from standard ANSI B 1.8 - 1988 (R 1992).
2)Im Regelfall werden die Gewinderollen nach
Toleranzklasse 2 G ausgelegt.
Normally the thread rolls are class 2 G.
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ProfilmaBe fiir gadngige Gewinde Vo
Profile dimensions for popular threads LMT- FETTE
Metrisches ISO-Gewinde H = 0,86603 - P
Metric ISO thread hs = 0,61343 - P
d, = d-(0,6495 - P)
dz = d-(2-hy)
P =H_ .
H Po= 5 =0,14434 - P
—8 60
T~ H
d| hg 4 - ,2
4 H
H do : 2
6 d3 4 A
Unified-Gewinde, UNC, UNF, UNR H = 0,86603 - P
Unified-thread, UNC, UNF, UNR hs = 0,61343 - P
d, = d-(0,6495 - P)
d; = d-(2-hj)
P ri = 0,10825 - P
H —_ .
& s rp = 0,1443 - P
T~ H
d| hg 4 . . ,2
o H
H ds ‘ z
6 ds 7,
Rundgewinde, DIN 405 H = 1,86603 P
Knuckle thread, DIN 405 hs = 0,5-P
d, = d-hg
2 ds = d-(2hy)
1 ‘ r = 0,23851:P
b 30 9y b = 0,68301 - P
2
ho | |
d H
b 2
d2 d3
Holzgewinde (LMT Fette Werksnorm) m
Wood screw thread to LMT Fette work standard 1,5 0,65
2 0,9
2,5 1
3 1,25
3,5 1,5
4 1,8
4,5 2
hs g 5 | 22
6 2,7
A 7 3
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ProfilmaBe fiir gadngige Gewinde Vo
Profile dimensions for popular threads LMT-. FETTE
) -
Whitworth-Gewinde, BSW, BSF, G H = 0,96049 - P
Whitworth-thread, BSW, BSF, G hs = 0,64033 - P
d> = d-hs
dz = d-(2- hy)
P r =0,13733-P
H
8 55 H
2
he , 4
d r ‘ H
H d» ; g e
British Association Gewinde BA H = 1,1364 - P
British Association threads BA hs = 0,6000 - P
d> = d-hj
dz = d-(2- hy)
£ ; _22-P
11
0,2680 x p 47°30° H
2
h AN —~" |H
NN/ 7% H
d g g 2
&2 ]ds i
0,2680 x p
Sdgengewinde (LMT Fette Werksnorm) H = 1,327 - P
Buttress threads to LMT Fette work standard hs = 0,6263 - P
d»=d-05"-P
dy =d-1,2526-P
P
o i =04135-P
‘ A : H iy = 0,2872-P
70N ) — 775 u r =0,1528-P
N : hs™ T, e =0312-P
10 40 L]
d 7, h 12
d2 d3

Réandel - DIN 82, Kerbverzahnung
Straight knurls - DIN 82, serrations

www.Imt-tools.com 393

Anhang Attachment



Ubersicht der gangigen Gewindearten
List of popular threads

Van
LMT+ FETTE
W’

Gewindebenennung Gewindeprofil| Bezeichnung/Kurzbe- | Nenndurchmesser- nach Standard | Anwendung Abkiirzung der
Thread designation (Skizze) zeichnung (Beispiel)') | bereich oder to Standard Application Benennung
Thread profile| Designation GewindegroBe Abbreviation of
(Sketch) or abbreviated Nominal diameter the designation
designation (Example)| range or thread size
Metrisches M 0,8 0,3 bis 0,9 mm DIN 14, Teil 1-4 | Fur Uhren M
ISO-Gewinde 0.3 t0 0.9 mm DIN 14, Part 1-4 | und Feinwerktechnik
Metric ISO threads For clocks
and precision engineering
M 30 1 bis 68 mm DIN 13 Teil 1 Allgemein
1to 68 mm DIN 13 Part 1 (Regelgewinde)
General
(conventinonal thread)
M20x 1 1 bis 1000 mm DIN 13 Allgemein,
M 30 x 2-LH? 1to 1000 mm Blatt 2 bis 11 wenn Steigung des Regel-
DIN 13 gewindes zu groB ist
Part 2 to 11 General, if pitch of
conventional thread too high
Metrisches ISO-Ge- M 30 SN 4 1 bis 150 mm DIN 13 und Fur Einschraub- | nicht
winde fur Festsitz, nicht M 30 SK 6 1to 150 mm DIN 14 Beiblatt | ende an dichtend
dichte Verbindungen 14 (wird DIN 13 | Stiftschrauben not
Metric ISO thread Teil 51) For tip end sealing
DIN 13 Part 51 of locking
(at present in set-screws
draft stage)
Metrisches Gewinde M 30 SN 4 dicht 1 bis 150 mm DIN 13 und dichtend
fur Festsitz, dichte M 30 SN 4 tight 1to 150 mm DIN 14 Beiblatt sealing
Verbindungen 15 (wird DIN 13
Metric thread Teil 51)
DIN 13 Part 51
(at present in
draft stage)
Metrisches Gewinde DIN 2510-M 36 J 12 bis 180 mm DIN 2510 Teil 2 | Flr Schraubenverbindungen
mit groBem Spiel 12 to 180 mm DIN 2510 Part 2 | mit Dehnschaft
Metric thread with For screwed joints with
large clearance reduced shaft
MJ-Gewinde 60 N MJ 6 x 1-4h6h 1,6 bis 39 mm ISO 5855 Luft- und Raumfahrt MJ
MJ-Thread 1.6 to 39 mm Teil 1 Aeronautics and spacetravel
Part 1
7/, | MJ 6 x 1-4h5h
Metrisches kegeliges 60° DIN 158 6 bis 60 mm DIN 158 Fir Verschlussschrauben M
AuBengewinde Y M 30 x 2 keg 6 to 60 mm und Schmiernippel
Metric tapered external M 30 x 2 keg kurz For screw plugs and
thread > M 30 x 2 tapered lubricating nipples
M 30 x 2 tapered
N 1:16 | short
Rohrgewinde fir nicht im 55° x G11/2A 1/16 bis R 6 DIN ISO 228 AuBengewinde flr Rohre und G
Gewinde dichtende Ver- G11/2B 1/16to R 6 Teil 1 Rohrverbindungen
bindungen (zylindrisch) Part 1 External thread for pipes
Cylindrical pipe thread and pipe joints
for threads where pres- 7
sure-light joints are not G11/2 Innengewinde fiir Rohre und
made on the threads Rohrverbindungen
Internal thread for pipes
and pipe joints
Whitworth-Rohrgewinde, R 3/a 1/8 bis R 6 DIN 259 Fir Rohre und Rohrverbin- R
zylindrisch /stoR 6 Teil 1 dungen nicht fiir Neukon- Rp
Cylindrical Part 1 struktionen®
Whitworth-pipe thread For pipes, pipe joints
not for new constructions
Whitworth-Rohrgewinde, DIN 2999 - R 1/2 1/16 bis 6 DIN 2999 Fur Gewinderohre und
zylindrisches Innen- 1/16 to 6 Teil 1 Fittings
gewinde Part 1 Thread for threaded pipes
Tapered Whitworth-pipe and fittings
threads
DIN 3858 - R 1/8 1/8 bis 11/2 DIN 3858 Fir Rohrverschraubungen
/8 to 11/2 Thread for pipe unions
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Ubersicht der gangigen Gewindearten

List of popular threads

Gewindebenennung

Gewindeprofil| Bezeichnung/Kurzbe- | Nenndurchmesser-

nach Standard

Van
LMT+ FETTE
W’

Anwendung Abkiirzung der

Thread designation (Skizze) zeichnung (Beispiel)') | bereich oder to Standard Application Benennung
Thread profile| Designation GewindegroBe Abbreviation of
(Sketch) or abbreviated Nominal diameter the designation
designation (Example)| range or thread size
Whitworth-Rohrgewinde, 55° DIN 2999 - R 1/2 1/16 bis 6 DIN 2999 Fur Gewinderohre und R
kegliges AuBengewinde 1/16 to 6 I1ISO 7-1 Fittings Rp
Tapered Whitworth-pipe Thread for threaded pipes
threads and fittings
>~ 1:16 DIN 3858 - R 1/8-1 1/8 bis 11/2 DIN 3858 Fur Rohrverschraubungen
/8 to 11/2 1ISO 7-1 Thread for pipe unions
Metrisches 2302 \ Tr40x 7 - LH? 8 bis 300 mm DIN 103 Allgemein Tr
ISO-Trapezgewinde \ 8 to 300 mm Teil 2 General
(ein- und mehrgéngig) . Part 2
Metric I1SO trapezoidal Tr 40 x 14 P74 ISO 2901
thread 7 ISO 2902
(single and multi start) ISO 2903
ISO 2904
Flaches Metrisches DIN 380 - Tr 48 x 8 DIN 380
ISO-Trapezgewinde Teil 2
(ein- und mehrgéngig) Part 2
Flat metric ISO DIN 380 -
trapezoidal thread Tr40 x 15 P74
(single and multi start)
DIN 263 - Tr 48 x 12 48 mm DIN 263 Flr Schienenfahrzeuge
Trapezgewinde Teil | Part 1 For rail vehicles
(ein- und zweigangig) I1SO 2901
mit Spiel ISO 2902
Trapezoidal threads DIN 263 — 40 mm 1SO 2903
(single and two start) Tr4a0x16P8 ISO 2904
with large clearance
i DIN 6341 - 10 bis 56 mm DIN 6341 Flr Zug-Spannzangen
Trapezggwmde Tr32x1,5 10 to 56 mm Teil | Part 2 For draw-in collets
Trapezoidal threads 1SO 2901
1ISO 2902
1ISO 2903
I1SO 2904
Gerundetes 30° N DIN 30 295 - 26 bis 80 mm DIN 30 295 Fur Schienenfahrzeuge Tr
Trapezgewinde \ Tr40x5 26 to 80 mm Teil 1 For rail vehicles
Rounded trapezoidal Part 1
thread S
Metrisches 3° . 30° |S48x8 10 bis 640 mm DIN 513 Aligemein S
Sagengewinde N 10 to 640 mm Teil 2 General
(Ein- und mehrgangig) N Part 2
Metric buttress thread S 40 x 14 P74
(single and multi start)
4
Sagengewinde 45° 245 DIN 2781 100 bis 1250 mm DIN 2781 Fir hydraulische Pressen
Buttress thread 45° x S 630 x 20 100 to 1250 mm For hydraulic presses
7
DIN 20 401 - 6 bis 40 mm DIN 20 401 Im Bergbau
S25x1,5 6 to 40 mm Teil 1 In mining
Part 1

Sagengewinde \30"\3"%
Buttress thread %
7

1) Gegebenenfalls ist hinter das Kurzzeichen die Zusatzangabe fir das Toleranzfeld zu setzen, z. B.M 20 x 2 -6 H
Sporadically, the figure for the tolerance class has to be given behind the abbreviation, e. g. M20x2 -6 H
2) Fur Linksgewinde sollte hinter das Kurzzeichen die international Ubliche Zusatzangabe L.H. = Left Hand gesetzt werden. Bei Teilen, die mit Rechts-
oder Linksgewinde versehen sind, sollte auch hinter das Kurzzeichen des Rechtsgewindes die Zusatzangabe R.H. = Right Hand gesetzt werden.
For L.H. thread the thread symbol should be indicated additionally L.H. = Left Hand. For parts with R.H. or L.H. thread designation, the thread symbol
R.H. res. L.H. should be indicated additionally.
3 Verwechselungsgefahr wegen identischer Gewinde-Kurzzeichen in ISO 7/I. Ersetzt durch DIN ISO 228 mit gednderten Kurzzeichen.

Naheres siehe DIN ISO 228 Teil 1.

There might be dangerous confusion due to identical thread abbreviation in ISO 7/I. Substituted by DIN ISO 228 with changed abbreviation.
For further information see DIN ISO 228 part 1
4 Hinter dem Kennbuchstaben und dem Gewinde-Nenn-@ oder der GewindegréBe folgen die Steigung P des mehrgéngigen Gewindes in mm,
der Buchstabe P (Teilung) und die Teilung in mm.
Behind the abbreviation and nominal diameter or thread size, follows the pitch of the multiple start thread in mm, the letter P (pitch) and the pitch

in mm.
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Ubersicht der gangigen Gewindearten /N
List of popular threads LMT- FETTE
Gewindebenennung Gewindeprofil| Bezeichnung/Kurzbe- | Nenndurchmesser- nach Standard | Anwendung Abkiirzung der
Thread designation (Skizze) zeichnung (Beispiel)') | bereich oder to Standard Application Benennung
Thread profile| Designation GewindegroBe Abbreviation of
(Sketch) or abbreviated Nominal diameter the designation
designation (Example)| range or thread size
Séagengewinde DIN 6063 - KS 22 10 bis 50 mm DIN 6063 Teil 1 Fir Kunststoffbehaltnisse KS
Buttress thread 10 to 50 mm DIN 6063 Part 1 | For plastic containers

Rundgewinde Rd 40 x /6 8 bis 20 mm DIN 405 Allgemein Rd

Round thread Rd 40 x /3 P 1/62 8 to 200 mm Teil 1 und 2 General
Part 1 and 2
Rd 40 x 5 10 bis 300 mm DIN 20 400 Fir Rundgewinde mit groBer
10 to 300 mm Tragtiefe
For round thread with large
lood-bearing
DIN 15 403 - 50 bis 320 mm DIN 15 403 Fur Lasthaken
Rd 80 x 10 50 to 320 mm For crane hooks
z\/z DIN 7273 20 bis 100 mm DIN 7273 Fur Teile aus Blech und
v Rd 70 20 to 100 mm Teil 1 zugehorige Verschraubungen
Part 1 For parts in sheet metal and
corresponding unions
N15°567 | DIN 262 — 34 bis 179 mm DIN 262 Fur Schienenfahrzeuge
% Rd 59 x 7 34 to 79 mm Teil 1 For rail vehicles
Part 1
DIN 262 -
Rd 59 x 7 links
N300 | DIN 264 - 50 mm DIN 264
\ Rd 50 x 7 Teil 1
Part 1
DIN 264 -
Rd 59 x 7 links

DIN 3182 40, 80, 100 mm DIN 3182 Fir Atemschutzgerate
Rd 40 x 1/7 Teil 1 For breathing apparatus
Part 1
DIN 70 156 - 48 48 und 72 mm DIN 70 156 Fir Kraftfahrzeuge -
48 and 72 mm For motor vehicles

Z

30° DIN 168 — 8 bis 45 mm DIN 168 Fur Glasbehaltnisse GL
GL25x2 8 to 45 mm Teil 1 For glass containers
¢ Part 1
N
~_
60°

Elektrogewinde DIN 40 400 - E 27 E 14,E 16, E 18, DIN 40 400 Fur D-Sicherungen E 14 E
Electrical thread E 27, E33 mm IEG 60061-1 und E 22, auch fur

k Lampensockel und -fassungen

For D-fuses E 14 and
E 27 also for lamp bases
and lamp socket

DIN 49 689 - 28 und 40 mm DIN 49 689 AuBengewinde fur Lampen- -
28 x 2 28 and 40 mm DIN EN 60 399 fassungen und Innengewinde

fiir Schirmtrager

External thread for lamp bases

and internal lampstanding

Whitworth-Gewinde 55° \ DIN 49 301 - W 3/ 3/16 DIN 49 301 fur D-Schraub-Passeinsétze w
Whitworth-Thread D Ilund D Ill in der
Elektrotechnik
For D screw — in gange
7 rings D Il and D Il in electrical
engineering
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Ubersicht der gangigen Gewindearten
List of popular threads

Gewindebenennung
Thread designation

Gewindeprofil| Bezeichnung/Kurzbe- | Nenndurchmesser-

(Skizze)

Thread profile|

(Sketch)

zeichnung (Beispiel)’
Designation
or abbreviated

bereich oder
GewindegroBe
Nominal diameter

nach Standard
to Standard

Van
LMT+ FETTE
W’

Anwendung
Application

Abkiirzung der
Benennung

Abbreviation of
the designation

designation (Example)

range or thread size

Glasgewinde DIN 40 450 - 74,5 mm DIN 40 450 In der Elektrotechnik fur Glasg
Glass thread Glasg 74,5 84,5 mm Schutzglédser und Kappen
99 mm In electrical engineering
123,5 mm for protective glass covers
158 mm and caps
188 mm
Stahlpanzer- DIN 40 430 - Pg 21 7 bis 48 mm DIN 40 430 In der Elektrotechnik Pg
rohrgewinde 7 to 48 mm In electrical engineering
Steel pipe
conduit thread
Blechschrauben- DIN 7970 - 3,5 2,2 bis 8 mm DIN 7970 Fur Blechschrauben -
gewinde 2,2to 8 mm For sheet metal screws
Sheet metal (self-tap- ISO 1478 - ST 3,5 DIN ISO 1478 ST
ping) screw thread A 60° - ’
Holzschraubengewinde DIN 7998 - 4 1,6 bis 20 mm DIN 7998 Fur Holzschrauben -
Wood screw thread 1,6 to 20 mm For wood screws
Fahrradgewinde FG 9,5 2 bis 34,8 mm DIN 79 012 Fir Fahrrader und Mopeds FG
Bicycle thread 2 t0 34.8 mm DIN ISO 6696 For bicycles and motorbikes
Ventilgewinde DIN 7756 - Vg 12 5 bis 12 mm DIN 7756 Ventile fur Fahrzeugbereifungen Vg
Valve thread 5to 12 mm Valves for pneumatic inner
valves for the motorcar
industry
Whitworth-Gewinde 55° DIN 477 - 19,8 mm DIN 477 Stutzen Gasflaschenventilen W
(kegelig) W 28,8 x 1/14 keg 28,8 mm Teil 1 Connection of gas cylinder
Whitworth thread W 28.8 x 1/14 tapered | 31,3 mm Part 1 valves
(tapered) ¥
I 8:25
Whitworth-Gewinde ~55%0N\ | DIN 477 - 21,8 mm
(zylindrisch) W 28,1 x /14 24,32 mm
Whitworth thread N 25,4 mm
(cylindrical)
7

1) Gegebenenfalls ist hinter das Kurzzeichen die Zusatzangabe fir das Toleranzfeld zu setzen, z. B.M 20 x2 -6 H
Sporadically, the figure for the tolerance class has to be given behind the abbreviation, e. g. M20x2 -6 H

2 Hinter dem Kennbuchstaben und dem Gewinde-Nenn-@ oder der GewindegréBe folgen die Steigung P des mehrgéngigen Gewindes in mm,
der Buchstabe P (Teilung) und die Teilung in mm.
Behind the abbreviation and nominal diameter or thread size, follows the pitch of the multiple start thread in mm, the letter P (pitch) and the pitch

In mm.
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Internationale Standards

Vs
International standards LMT+ FETTE
W’

Gewindebenennung Bezeichnung/Kurzbezeichnung | nach Norm
(Beispiel) Acc. to Standard
Designation or abbreviated

designation (Example)

Ursprungsland
Country of origin

Abkiirzung der Benennung
Abbreviation of the
designation

Thread designation

Unified Schraubengewinde
Unified screw thread

0,80 UNM

1/4-20 UNC-2A
1/4-20 UNC-3A-LH

7/16=20 UNRF-2A

6(0,138)-32 UNC-2A

1/4-28 UNJF-3A

ASA B 1.10-1958
ANSI B 1.1-1974
(1982)

B.S. 1580: Part 1 & 2
CSA B 1.1-1949
ANSI B 1.1-1974
(1982)

B.S. 1580-1960
Part 3: 1965

B.S. 4084: 1978

USA

USA, GroBbritannien,
Kanada

USA, Great Britain,
Canada

USA

GroBbritannien
Great Britain

UNM
UN, UNC, UNF, UNEF, UNS

UNR, UNRC, UNRF,
UNREF, UNRS"

UNC, UNF, UNEF2

UNJF, UNJC

Amerikanisches Schraubengewinde (veraltet) 12-32 NEF ASA 1.1-1960 USA NC, NF, NEF, NS,
American screw thread (out of date) 8N,12N, 16 N
Whitworth-Gewinde 1/4in.-20 B.S.W. B.S. 84: 1956 GroBbritannien BSW, BSF
Whitworth thread Great Britain
B.A. Gewinde 11 B.A. B.S. 93: 1951 GroBbritannien B.A.
B.A. thread Great Britain
Rohrgewinde, zylindrisch 1/6-27 NPSC USAS B2.1-1968 USA NPSC, NPSM,
Pipe thread, cylindrical ANSI B 1.20.1-1983 NPSL, NPSH
1/6-27 NPSF ANSI B 1.20.3-1976 Dryseal NPSF,
Dryseal NPSJ
G 11/a B.S. 2779: 1973 GroBbritannien G (friher BSP)
Rp /2 B.S. 21: 1973 Great Britain Rp? (friher BSPP)
Rohrgewinde, kegelig 3/8-18 NPT USAS B 2.1-1968 USA NPT, NPTR

Pipe thread, tapered

1/6-27-1 NPTF-1

ANSI B 1.20.1-1983
ANSI B 1.20.3-1976

Dryseal NPTF,
Dryseal PTF-SAE, SHORT

R1/2 B.S. 21: 1973 GroBbritannien R (frher BSPT)
Great Britain
Rc1/2 Rc? (fruiher BSPP)
Trapezgewinde 13/4-4 ACME - 2G ANSI B 1.5-1977 USA Acme
Trapezoidal thread B.S. 1104: 1957 GroBbritannien
Great Britain
1/2-20 STUB-ACME ANSI B 1.8-1977 USA Stub-Acme
Sagengewinde 2.5-8 BUTT-2A ANSI B.S. 1.9-1973 USA Butt
Buttress thread 2.0 B.S. Buttress thread B.S. 1657: 1950 GroBbritannien Buttress
8 tpi medium class Great Britain
Fahrradgewinde 1/2-26 BSC-Med. B.S. 811: 1950 GroBbritannien BSC

Bicycle thread

Great Britain

Amerikanisches Petroleumgewinde, API
(Gewinde fur die Erddlindustrie)
American oil thread

(thread for the mineral oil industry)

41/2 API TBG

API 4 |IF THD

3/4 API

) Nur fur AuBengewinde mit gerundetem Gewindegrund.

Only for external threads with rounded root.
2) Fir Gewindeinnendurchmesser unter /4 Zoll.

For internal threads below 1/4 inch.
3 Innengewinde
Internal threads
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API Std 5B-1979
(1987)

API Spec 7-1979
(1985)

API Spec 11B-1974
(1986)

USA

CSG, LCSG, BCSG, XCSG,
LP, TBG, UP TBG

NC ROTARY, REG ROTARY,
REG LH ROTARY, FH
ROTARY, IF ROTARY



Metrisches ISO-Gewinde Vs
Metric ISO threads LMT+ FETTE
W’

GrundabmaBe und Toleranzen fiir Bolzengewinde siehe DIN ISO 965-1
Basic dimensions and tolerances for bolt (male) threads see DIN ISO 965-1

Toleranzfeld Tolerance field
H
?, -
60° Toleranzfeld Tolerance field I -
| . . . \ 77
) % %
‘ 2 “ <
| r
/ / ZA
T ¥ H
7 i ¥ o do |d
‘ P ‘ [ ‘
| ‘ ds |dp |d —
NennmaBe
Nominal dimensions
Abb. 1: Bolzengewinde mit Grundabmal 0 Abb. 2: Bolzengewinde mit negativem GrundabmaB
(Toleranzlage h) (Toleranzlage e, f, g)
Male thread with basic dimension 0 Male thread with negative basic dimension
(tolerance class h) (tolerance class e, f, g)

GrundabmaB Aq
Basic dimension Ay
Steigung GrundabmaB Ag Steigung GrundabmaB Ag Steigung GrundabmaB A,

bei Toleranzlage bei Toleranzlage bei Toleranzlage
Pitch Basic dimension Ag Pitch Basic dimension Ag Pitch Basic dimension Ag
at tolerance class at tolerance class at tolerance class

h h h

0,2 - - -0,018 0 0,7 -0,056 | -0,038 | -0,022 0 2,5 -0,080 | -0,058 | 0,042 0
0,25 - - -0,018 0 0,75 -0,056  -0,038 -0,022 0 3 -0,085  -0,063  -0,048 0
0,3 - - -0,018 0 0,8 -0,060  -0,038 -0,024 0 3,5 -0,090  -0,070  -0,053 0
0,35 - -0,034  -0,019 0 1 -0,060 | -0,040 | -0,026 0 4 -0,095 | -0,075 | -0,060 0
0,4 - -0,034 | -0,019 0 1,25 -0,063 | -0,042 -0,028 0 4,5 -0,100 | -0,080 | -0,063 0
0,45 - -0,035 | -0,020 0 1,5 -0,067 | -0,045 | -0,032 0 5 -0,106  -0,085 | -0,071 0
0,5 -0,050 | -0,036  -0,020 0 1,75 -0,071 | -0,048 | -0,034 0 5,5 -0,112  -0,090  -0,075 0
0,6 -0,053 | -0,036 | -0,021 0 2 -0,071 | -0,052 | -0,038 0 6 -0,118 | -0,095  -0,080 0
8 -0,140 -0,118 | -0,100 0

BolzenauBen-@ - Toleranzen T4
Bolt external-@ - tolerances T4

Steigung GrundabmaB T4 GrundabmaB T4 GrundabmaB T4
bei Toleranzlage bei Toleranzlage bei Toleranzlage
Pitch Basic dimension T4 i Basic dimension T4 i Basic dimension T4
at tolerance class at tolerance class at tolerance class
4
0,2 0,036 0,056 - 0,7 0,090 0,140 - 2,5 0,212 0,335 0,530
0,25 0,042 0,067 - 0,75 0,090 0,140 - 3 0,236 0,375 0,600
0,3 0,048 0,075 - 0,8 0,095 0,150 0,236 3,5 0,265 0,425 0,670
0,35 0,053 0,085 - 1 0,112 0,180 0,280 4 0,300 0,475 0,750
0,4 0,060 0,095 - 1,25 0,132 0,212 0,335 4,5 0,315 0,500 0,800
0,45 0,063 0,100 - 1,5 0,150 0,236 0,375 5 0,335 0,530 0,850
0,5 0,067 0,106 - 1,75 0,170 0,265 0,425 5,5 0,355 0,560 0,900
0,6 0,080 0,125 - 2 0,180 0,280 0,450 6 0,375 0,600 0,950
8 0,450 0,710 1,180

www.Imt-tools.com 399

Anhang Attachment



Metrisches ISO-Gewinde (T4, nach DIN ISO 965-1) a3
Metric ISO threads LMT- FETTE
W’
Gewinde-Nenn-@ d Steigung Bolzen-Flanken-@-Toleranz Tq, bei Toleranzqualitét
Thread nominal-@ d Pitch Pitch-G-tolerance Ty, at tolerance quality
(mm)
uber | over ‘ bis | up to ‘ P (mm) ‘ \ 5 \ 6 \ \
0,99 1,4 0,2 0,024 0,030 0,038 0,048 - - -
0,25 0,026 0,034 0,042 0,053 - - -
0,3 0,028 0,036 0,045 0,056 - - -
1,4 2,8 0,2 0,025 0,032 0,040 0,050 - - -
0,25 0,028 0,036 0,045 0,056 - - -
0,35 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 - -
0,4 0,034 0,042 0,053 0,067 0,085 - -
0,45 0,036 0,045 0,056 0,071 0,090 - -
2,8 5,6 0,35 0,034 0,042 0,053 0,067 0,085 - -
0,5 0,038 0,048 0,060 0,075 0,095 - -
0,6 0,042 0,053 0,067 0,085 0,106 - -
0,7 0,045 0,056 0,071 0,090 0,112 - -
0,75 0,045 0,056 0,071 0,090 0,112 - -
0,8 0,048 0,060 0,075 0,095 0,118 0,150 0,190
5,6 11,2 0,75 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 - -
1 0,056 0,071 0,090 0,112 0,140 0,180 0,224
1,25 0,060 0,075 0,095 0,118 0,150 0,190 0,236
1,5 — 0,085 0,106 0,132 0,170 0,212 0,265
11,2 22,4 1 0,060 0,075 0,095 0,118 0,150 0,190 0,236
1,25 0,067 0,085 0,106 0,132 0,170 0,212 0,265
1,5 0,071 0,090 0,112 0,140 0,180 0,224 0,280
1,75 0,075 0,095 0,118 0,150 0,190 0,236 0,300
2 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
2,5 0,085 0,106 0,132 0,170 0,212 0,265 0,335
22,4 45 1 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
1,5 0,075 0,095 0,118 0,150 0,190 0,236 0,300
2 0,085 0,106 0,132 0,170 0,212 0,265 0,335
3 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400
3,5 0,106 0,132 0,170 0,212 0,265 0,335 0,425
4 0,112 0,140 0,180 0,224 0,280 0,355 0,450
4,5 0,118 0,150 0,190 0,236 0,300 0,375 0,475
45 90 1,5 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
2 0,090 0,112 0,140 0,180 0,224 0,280 0,355
3 0,106 0,132 0,170 0,212 0,265 0,335 0,425
4 0,118 0,150 0,190 0,236 0,300 0,375 0,475
5 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
5,5 0,132 0,170 0,212 0,265 0,335 0,425 0,530
6 0,140 0,180 0,224 0,280 0,355 0,450 0,560
90 180 2 0,095 0,118 0,150 0,190 0,236 0,300 0,375
3 0,112 0,140 0,180 0,224 0,280 0,355 0,450
4 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
6 0,150 0,190 0,236 0,300 0,375 0,475 0,600
8 0,170 0,212 0,265 0,335 0,425 0,530 0,670

Bolzenkerndurchmesser - Toleranzen Td3

Die Bolzenkern-@-Toleranz ist nach ISO zahlenmé&Big nicht mehr festgelegt. Die kleinste Kernrundung soll 0,125 - P = H/7 nicht unterschreiten (bisher H/g).
Bolt root diameter - tolerances Tq,

The bolt root-@ tolerance is no longer numerically defined to ISO. The smallest root rounding shall not be below 0.125 - P = H/7 (so far H/g).
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Metrisches ISO-Regelgewinde a3
Metric ISO common threads LMT+ FETTE

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siehe DIN 13 Teil 20
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads see DIN 13 part 20

P d = Bolzen-AuBen-@ Bolt major-0
d, = Bolzen-Flanken-@ Bolt pitch-@
dz = Bolzen-Kern-@ Bolt minor-@

60°
Steigungs-< f nach Nenn-@ d,
Lead < B to nominal-@ d»

p

ds do d tan B = d =
5 -

Gewinde- | Toleranzfelder
Nenn- | Stei- Tolerance field
(%] gung (mm)
Thread

| _
Nomi- \ 6g
|

nal @ | Pitch \

max. | Deg., min
1,6 x0,35 | 1,600 1,547 1,373 1,333 1,170 1,581 1,496 1,354 1,291 1,151 1,554 1,469 1,327 1,264 1,124 4°38'
1,8 x0,35 | 1,800 1,747 1,573 1,533 1,370 1,781 1,696 1,554 1,491 1,351 1,754 1,669 1,527 1,464 1,324 4°3'
2 x04 | 2,000 1,940 1,740 1,698 1,509 1,981 1,886 1,721 1,654 1,490 1,952 1,857 1,692 1,625 1,461 4°11'
2,2x0,45 | 2,200 2,137 1,908 1,863 1,648 2,180 2,080 1,888 1,817 1,628 2,152 2,052 1,860 1,789 1,600 4°17'
2,5x0,45 2,500 2,437 2,208 2,163 1,948 2,480 2,380 2,188 2,117 1,928 2,452 2,352 2,160 2,089 1,900 3°42'
3 x0,5 | 3,000 2,933 2,675 2,627 2,387 2,980 2,874 2,655 2,580 2,367 2,950 2,844 2,625 2,550 2,337 3°24'
3,5x0,6 | 3,500 3,420 3,110 3,057 2,764 3,479 3,354 3,089 3,004 2,743 3,447 3,322 3,057 2,972 2,711 3°30'
4 x07 | 4,000 3,910 3,545 3,489 3,141 3,978 3,838 3,523 3,433 3,119 3,944 3,804 3,489 3,399 3,085 3°36'
4,5x0,75 | 4,500 4,410 4,013 3,957 3,580 4,478 4,338 3,991 3,901 3,558 4,444 4,304 3,957 3,867 3,524 3°24'
5 x0,8 | 5000 4,905 4,480 4,420 4,019 4,976 4,826 4,456 4,361 3,995 4,940 4,790 4,420 4,325 3,959 3°15'
x 1 6,000 5,888 5,350 5,279 4,773 5,974 5,794 5,324 5212 4,747 5,940 5,760 5,290 5,178 4,713 3°24'
x 1 7,000 6,888 6,350 6,279 5,773 6,974 6,794 6,324 6,212 5,747 6,940 6,760 6,290 6,178 5,713 2°52'
x 1,25 | 8,000 7,868 7,188 7,113 6,466 7,972 7,760 7,160 7,042 6,438 7,937 7,725 7,125 7,007 6,403 3°10'
9 x1,25 9,000 8,868 8,188 8,113 7,466 8,972 8,760 8,160 8,042 7,438 8,937 8,725 8,125 8,007 7,403 2°46'
M10 x1,5 (10,000 9,850 9,026 8,941 8,160 9,968 9,732 8,994 8,862 8,128 9,933 9,697 8,959 8,827 8,093 3°1'
M11 x1,5 [11,00010,85010,026 9,941 9,16010,986 10,732 9,994 9,862 9,12810,93310,697 9,959 9,827 9,093 2°43'
M12 x1,75 [12,00011,83010,86310,768 9,853 11,966 11,701 10,829 10,679 9,81911,929/11,664/10,79210,642 9,782 2° 56'
M14 x2 14,000 13,82012,70112,601 11,546 13,962 13,682 12,663 12,503 11,508 13,929 13,649 12,630 12,470/11,475 2° 52'
M16 x2 16,000 15,820 14,701 14,601 13,546 15,962 15,682 14,663 14,503 13,508 15,929 15,649 14,630 14,470/13,475 2° 28'
M18 x25 [18,00017,78816,376 16,270 14,933 17,958 17,623/16,334 16,164 14,89117,920 17,585 16,296 16,126/14,853 2° 46'
M20 x2,5 [20,00019,78818,367 18,270 16,933 19,958 19,623 18,334 18,164 16,891 19,920 19,585 18,269 18,126 16,853 2° 28'
M22 x25 [22,00021,78820,37620,270 18,933 21,958 21,623 20,33420,164 18,891 21,920 21,585 20,296 20,126 18,853 2° 14'
M24 x3 24,000 23,76422,05121,926 20,319 23,952 23,577 22,003 21,803 20,271 23,915 23,540 21,996 21,766 20,234 2° 28'
M27 x3  [27,00026,76425,05124,926 23,319 26,952 26,577 25,003 24,803 23,271 26,915 26,540 24,966 24,766 23,234 2° 10'
M30 x3,5 [30,00029,73527,727 27,595 25,706 29,947 29,522 27,674 27,462/25,65329,91029,485 27,637 27,425 25,616 2° 18'
M33 x35 [33,00032,73530,72730,595 28,706 32,947 32,522 /30,674 30,462 28,653 32,910 32,485 30,637 30,425 28,616 2° 4'
M36 x4 (36,000 35,70033,402 33,262 31,093 35,940 35,465 33,34233,118 31,033 35,905 35,43033,307|33,083/30,998 2° 11’
M39 x4  39,00038,70036,402 36,262 34,093 38,940 38,465 36,342 36,118/34,033 38,905 38,430 36,307 36,083 33,988 2°
M42 x4,5 |42,00041,68539,07738,927 36,479 41,937 41,437/39,014/38,778 36,416 41,900 41,400 38,977/38,741/36,379 2° 6'
M45 x4,5 (45,000 44,68542,077 /41,927 39,479 44,397 44,437 42,014/41,778 39,416 44,900 44,400 41,97741,741/39,379 1° 57'
M48 x5  |48,00047,66544,75244,59241,866 47,929 47,399 44,681 44,43141,795 47,894 47,364 44,646 44,396/41,790 2° 2'
M52 x5  |52,00051,66548,752 48,592 45,866 51,929 51,399 48,68148,431 45,795 51,894 51,364 48,646 48,396/45,760 1° 52'
M56 x5,5 |56,00055,64552,428 52,258 49,252 55,925 55,365 52,353 52,088 49,177 55,888 55,328 52,316 52,051/49,140 1° 54'
M60 x55 |60,00059,645 56,428 56,258 53,252 59,925 59,365 56,353 56,088 53,177 59,888 59,328 56,316 56,051/53,140 1° 46'
M64 x6  |64,00063,62560,103 59,923 56,639 63,920 63,320 60,023 59,743 56,559 63,882 63,282 59,985 59,705 56,521 1° 49'
M68 x6  |68,00067,62564,103 63,923 60,639 67,920 67,320 64,023 64,743 60,559 67,882 67,282 63,985 63,705/60,521 1° 42"

S EEE G ENEEGE NG
© N o

Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzengewinde (Toleranz mitte): M20-6 g
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mitte): M 20 -6 g - LH
Designation example for bolt thread (middle tolerance): M 20 - 6 g

Designation example for left-hand bolt thread (middle tolerance): M 20 -6 g — LH
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Metrisches ISO-Feingewinde P
Metric ISO fine threads LMTe. FETTE
W’

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siehe DIN 13 Teil 21-23
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads see DIN 13 part 21-23

P d = Bolzen-AuBen-@ Bolt major-0
d, = Bolzen-Flanken-@ Bolt pitch-@
dz = Bolzen-Kern-@ Bolt minor-@

60°
Steigungs-< f nach Nenn-@ d,
Lead < B to nominal-@ d»

p

ds do d tan B = d =
5 -

Gewinde- | Toleranzfelder
Nenn- | Stei- Tolerance field
(%] gung (mm)
Thread \
|
|

Nomi-
nal @ | Pitch

6g

|

. max. | Deg., min
MF 2,5x0,35| 2,500 2,447 2,273/ 2,233 2,070 2,481 2,396 2,254/ 2,191/ 2,051 2,454 2,369 2,227 2,164 2,024 2°48'
MF 3 x0,35| 3,000 2,947 2,773/ 2,731 2,570 2,981 2,896 2,754/ 2,687 2,551 2,954 2,869 2,727 2,660 2,524 2°18'
MF 3,56 x0,35| 3,500 3,447 3,273/ 3,231 3,070 3,481 3,396 3,254/ 3,187 3,051 3,454 3,369 3,227 3,160 3,024 1°57'
MF 4 x0,5 | 4,000 3,933 3,675 3,627 3,387 3,980 3,874 3,655 3,580 3,367 3,950 3,844 3,625 3,550 3,337 2°28'
MF 4,5x0,5 | 4,500 4,433 4,175 4,127 3,887 4,480 4,378 4,155 4,080 3,867 4,450 4,344 4,125 4,050 3,837 2°10'
MF 5 x0,5 | 5000 4,933 4,675 4,627 4,387 4,980 4,874 4,655 4,580 4,367 4,950 4,844/ 5,625 4,550 4,337 1°57"
MF 5,5x0,5 | 5500 5,433 5,175/ 5,127 4,887 5,480 5,374 5,155 5,080 4,867 5,450 5,344 5,125 5,050 4,837 1°45'
MF 6 x0,5 | 6,000 5,933 5,675 5,622 5,387 5,980 5,784 5,655 5,570/ 5,367 5,950 5,844 5,625 5,540 5,337 1° 36'

MF 6 x0,75| 6,000 5,910 5,513 5,450 5,080 5,978 5,838 5,491 5,391 5,058 5,944 5,804 5,457 5,357 5,024 2°28'
MF 7 x0,75| 7,000 6,910 6,513 6,450 6,080 6,978 6,838 6,491 6,391 6,058 6,944 6,804 6,457 6,357 6,024/ 2°6'

MF 8 x0,75| 8,000 7,910 7,513 7,450 7,080 7,978 7,838 7,491 7,391 7,058 7,944 7,804 7,457 7,357 7,024/ 1°49'
MF 8 x1 8,000 7,888 7,350 7,279 6,773 7,974 7,794 7,324 7,212 6,747 7,940 7,760 7,290 7,178 6,713 2°28'
MF 9 x0,75| 9,000 8,910 8,513 8,450 8,080 8,978 8,838 8,491 8,391 8,058 8,944 8,804 8,457 8,357 8,024/ 1° 36’

MF 9 xi1 9,000 8,888 8,350 8,279 7,773 8,974 8,794 8,324/ 8,212 7,747 8,940 8,760 8,290 8,178 7,713 2°10'
MF 10 x0,75/10,000 9,910 9,513/ 9,450 9,080 9,978 9,838 9,491 9,391 9,058 9,944 9,804 9,457 9,357 9,024 1°26'
MF10 x1 10,000 9,888 9,350 9,279 8,773 9,974 9,794 9,324/ 9,212 8,747 9,940 9,760 9,290 9,178 8,713 1°57'
MF10 x1,25/10,000 9,868 9,188 9,113 8,466 9,972 9,760 9,160 9,042 8,438 9,937 9,725 9,125 9,007 8,403 2°28'
MF11 x0,75/11,00010,91010,513/10,450 10,080 10,978/10,838/10,491/10,391/10,05810,944/10,804/10,457/10,357/10,024| 1° 18’
MF 11 x1 11,000/10,888/10,350/10,279| 9,773 10,974 10,794/10,234/10,212| 9,747/10,490/10,760 10,290 10,178/ 9,713 1° 45’
MF12 x0,75/12,00011,91011,513/11,446 11,080 11,978/11,838/11,491/11,385/11,05811,944/11,804/11,457/11,351/11,024 1° 11’
MF 12 x1 12,000/11,888/11,350/11,275/10,77311,974 11,794/11,324/11,206/10,747/11,940/11,760 11,290 11,172/10,713| 1° 36'
MF12 x1,25(12,000/11,86811,188/11,103 10,466/ 11,972 11,760/11,160/11,028/10,43811,937/11,72511,125/10,933/10,403 2° 2'

MF12 x1,5 |12,00011,85011,026/10,936 10,160 11,968 11,732/10,994/10,854/10,128/11,933/11,697 10,959 10,819/10,093 2° 28'
MF 14 x1 14,000/13,888/13,350/13,275(12,77313,974/13,794/13,324/13,206/12,747/13,940/13,760 13,290 13,172/12,713| 1° 22'
MF 14 x1,5 |[14,000/13,85013,026/12,936 12,160 13,968 13,732/12,994/12,854/12,12813,933/13,697 12,959/12,819/12,093| 2° 6'

MF16 x1 16,000/15,888/15,350/15,275(14,77315,974/15,794/15,324/15,206/14,747/15,940/15,760 15,290 15,172/14,713| 1° 11’
MF16 x1,5 |16,00015,85015,026/14,936 14,160 15,968/15,732/14,994/14,854/14,128/15,933/15,697 14,959 14,819/14,093| 1° 49'
MF 18 x1 18,000/17,888/17,350/17,275(16,773/17,974 17,794/ 17,324/17,206 16,747/17,940/17,760/17,290 17,17216,713 1° 3'

MF18 x1,5 |18,00017,85017,026/16,936 16,160 17,968/17,732/16,994/16,854/16,128/17,933/17,697 16,959 16,819/16,093| 1° 36'
MF 18 x2 18,000/17,820/16,701/16,601/15,54617,962 17,682 16,663/16,503/15,508/17,929/17,649 16,630 16,470/15,475 2° 10’
MF20 x1 20,000/19,888/19,350/19,275/18,773/19,974/19,794/19,324/19,206 18,747 19,940 19,760/19,290/19,172/18,713 0° 56'
MF20 x1,5 |20,00019,850 19,026/18,93618,160/19,968/19,73218,994/18,854/18,128 19,933/19,697/18,959 18,819/18,093 1° 26'
MF20 x2 |20,00019,82018,701/18,601 17,546 19,962/19,682/18,663/18,503/17,50819,929/19,649 18,630 18,47017,475 1° 57"
MF22 x1 22,00021,88821,35021,27520,773/21,974/21,79421,324/21,206 20,747 21,940 21,760/21,29021,172)20,713 0° 51'
MF22 x1,5 |22,00021,85021,026/20,936 20,160 21,968 21,732/20,994/20,854/20,12821,93321,697 20,959 20,819/20,093| 1° 18’
MF22 x2 |22,00021,82020,701/20,60119,546 21,962 21,682 20,663 20,503/19,508 21,929 21,649 20,63020,470/19,475| 1° 45’

Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzengewinde (Toleranz mitte): M20x1 -6 g
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mitte): M20x 1 -6 g — LH
Designation example for bolt thread (middle tolerance): M 20 x 1 -6 g

Designation example for left-hand bolt thread (middle tolerance): M20x 1 -6 g - LH
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Metrisches ISO-Feingewinde P
Metric ISO fine threads LMTe. FETTE
W’

Gewinde- \ Toleranzfelder
Nenn- | Stei- Tolerance field
(%] gung (mm)
Thread

Nomi- 4h \ 6g \ 6e

|
nal @ | Pitch | d \ ds | ds | d \ ds | ds | d \ do
|

\ P max. \ min. \ max. \ min. \ max. \ max. \ min. \ max. \ min. \ max. \ max. \ min. \ max. \ min. \ max. \ X M

MF 24 x 1 24,00023,88823,35023,27022,77323,974/23,794 23,324 23,199/22,747|23,940 23,760 23,290/23,16522,713| 0° 47'
MF 24 x 1,5 24,00023,85023,02622,93122,16023,968/23,732 22,994 22,844/22,128/23,933 23,697 22,959 22,809 22,093 1° 11’
MF 24 x 2 24,00023,82022,701/22,59521,546/23,962 23,682 22,663 22,493 21,508/23,929 23,649 22,630 22,460 21,475 1° 36'
MF 27 x 1 27,000 26,88826,350126,27025,773/26,974/26,794 26,234 26,199 25,747/26,940 26,760 26,290 26,16525,173| 0° 41’
MF 27 x1,5 27,000/26,85026,02625,93125,16026,968/26,732 25,994 25,844/25,128/26,933 26,697 25,95925,809 25,093 1° 3'
MF 27 x 2 27,00026,82025,701/25,595 24,546/26,962 26,682 25,663 25,493 24,508/26,929 26,649 25,630 25,460 24,475 1° 25'
MF 30 x 1 30,00029,88829,35029,27028,77329,974/29,79429,324/29,199/28,747 29,94029,76029,290 29,165 28,713 0° 37"
MF 30 x 1,5 30,000/29,85029,02628,93128,16029,96829,732 28,994 28,844 /28,128/29,933 29,967 28,959/28,809 28,093 0° 56'
MF 30 x 2 30,00029,82028,701/28,59527,546/29,962 29,682 28,663 28,493 27,508/29,929 29,649 28,630 28,460 27,475 1° 16'
MF 30 x 3 30,00029,764 28,051 27,926 26,319/29,952 29,577 28,003 27,803/26,27129,91529,540127,966 27,766 26,234 1° 57"
MF 33 x1,5 33,00032,85032,026 31,931 31,16032,968 32,732 31,994 31,844/31,128 /32,933 32,69731,959 31,809 31,093 0° 51'
MF 33 x 2 33,00032,82031,70131,59530,546/32,962 32,682 31,663/31,493/30,508 32,929 32,64931,630 31,46030,475 1°9'
MF 33 x 3 33,000/32,764/31,051/30,92629,319/32,952/32,57731,003/30,80329,271/32,915 32,540 30,966 30,766 29,234 1° 45'
MF 36 x 1,5 136,00035,85035,026 34,931 34,160/35,968/35,732 34,994 34,844/34,128 35,933 35,697/34,959 34,809 34,093 0° 47'
MF 36 x 2 36,000 35,820 34,70134,595 33,546/35,962 35,682 34,663 /34,493/33,508 35,929 35,64934,630 34,46033,475 1° 3’
MF 36 x 3 36,00035,76434,051/33,92632,319/35,95235,577 34,003 33,803 32,271/35,915 35,540 33,966 33,766 32,234 1° 36"
MF 39 x1,5 39,00038,85038,026 37,931 37,160/38,968/38,732 37,994 37,844/37,128 38,933 38,69737,959 37,809 37,092| 0° 43'
MF 39 x 2 39,000/38,82037,701/37,595 36,546 38,962 38,682 37,663 37,493 36,508 38,929 38,649 37,630 37,460 36,475 0° 58'
MF 39 x 3 39,000/38,76437,051 36,926 35,31938,952/38,577|37,003 36,803 /35,27138,91538,54036,966 36,766 35,234, 1° 28'
MF 42 x1,5 42,00041,85041,026 40,931 40,16041,96841,732 40,994 /40,844/40,128 41,933 41,697/40,959 40,809 40,093 0° 40'
MF 42 x 2 42,00041,82040,701/40,595 39,546 41,962 41,682/40,66340,493 39,508 41,929/41,649 40,630 40,460/39,475 0° 53'
MF 42 x 3 42,000/41,764/40,05139,926 38,319 41,95241,577 40,003 39,803/38,271/41,915 41,540 39,966/39,766 38,234 1° 22'
MF 42 x 4 42,00041,70039,402/39,262 37,093/41,940 41,465 39,342/39,11837,033/41,905 41,430 39,30739,083 36,998/ 1° 51'
MF 45 x 1,5 45,00044,85044,02643,93143,160 44,96844,732 43,994 43,844/43,128/44,933 44,697 43,95943,809 43,093 0° 37'
MF 45 x 2 45,000 44,820 43,701/43,595 42,546/44,962 44,682 43,663 /43,493 42,508 44,929 44,649 43,630 43,460 42,475/ 0° 50'
MF 45 x 3 45,000 44,764 43,051/42,926 41,319/44,95244,577 43,00342,803 41,271/44,915 44,540 42,966 42,766 41,234 1° 16'
MF 45 x 4 45,000 44,700 42,402/42,262 40,093 /44,94044,465 42,34242,11840,033/44,905 44,430 42,307 42,083 /39,998 1° 43’
MF 48 x 1,5 48,000/47,85047,02646,926 46,160 47,968/47,732/46,994 46,834/46,128/47,933 /47,697 |46,959/46,799 46,093 0° 35'
MF 48 x 2 48,00047,820 46,701 46,589 45,546/47,962/47,682 46,663 /46,483/45,508 47,929 47,649 46,630 46,450 45,475 0° 47"
MF 48 x 3 48,00047,764 46,051 45,919 44,319/47,952/47,577 46,003/45,791/44,271 47,91547,54045,966 45,754 44,234/ 1° 11"
MF 48 x 4 48,00047,70045,402/45,252/43,903/47,940/47,465 45,342/45,106/43,033 47,905 47,430145,307 45,071/42,998 1° 36'
MF 52 x1,5 52,00051,85051,026 50,926 50,160/51,968/51,732 50,994 /50,834/50,128 51,933 51,697/50,959 50,799 50,093 0° 32'
MF 52 x 2 52,00051,820/50,701/50,589 49,546/51,962 /51,682 50,663 50,483 49,508/51,929 51,649 50,630 50,450 49,475 0° 43'
MF 52 x 3 52,00051,764/50,05149,91948,319/51,952/51,577/50,003/49,791/48,271/51,91551,540/49,966 49,754 48,234/ 1° 5'
MF 52 x 4 52,00051,700 49,402 49,252 /47,093/51,940 51,465 48,342/49,106/47,033 51,905 51,430 49,307 49,071/46,998  1° 28'
MF 56 x 1,5 56,000 55,85055,026 54,926 54,160/55,968 55,732 54,994 54,834/54,128 55,933 55,697 54,959 54,799 54,093 0° 29'
MF 56 x 2 56,000/55,82054,701/54,589 53,546/55,962 55,682 54,663 54,483 53,508/55,929 55,649 54,630 54,450 53,475 0° 40'
MF 56 x 3 56,000 55,764 54,051 53,919/52,319/55,952 55,577 54,003 /53,791/52,27155,91555,540/53,966 53,754 52,234 | 1°

MF 56 x 4 56,00055,70053,402 53,252 /51,093/55,940 55,465 53,342/53,106/51,033 55,905 55,430/53,307 53,071/50,998 | 1° 22'
MF 60x 1,5 160,00059,85059,02658,02658,160 59,968 59,732/58,994 58,834 58,128 /59,933 59,697/58,959 58,799/58,093 0° 28'
MF 60 x 2 60,00059,820 58,701 58,589 57,546/59,962/59,682 58,663 /58,483/57,508 59,929 59,649 58,630 58,450 57,475 0° 37"
MF 60 x 3 60,00059,764 58,051 57,919/56,319/59,952/59,577 58,003/57,791/56,271 59,915 59,54057,966 57,754 56,234 0° 56'
MF 60 x 4 60,00059,700/57,402 57,252 55,093 59,940 59,465 57,342 57,106 55,033 59,905 59,430 57,307 57,70154,998  1° 16'
MF 64 x 2 64,00063,820/62,701 62,589 61,546 /63,962 /63,682/62,663 62,483 /61,508 63,929 63,649/62,630 62,450 61,475 0° 35'
MF 64 x 3 64,00063,76462,05161,91960,31963,952/63,57762,00361,79160,271/63,915 63,540 61,966/61,754 60,234 0° 53'
MF 64 x 4 64,00063,70061,40261,25259,093/63,940/63,465 61,342/61,106/59,033/63,905 63,430 61,307/61,071/58,998 1° 11’
MF 68 x 2 68,00067,82066,701/66,589 65,546/67,962 67,68266,663 /66,483 65,508/67,929 67,649/66,630/66,450 65,475 0° 32
MF 68 x 3 68,00067,764 /66,051 65,919 64,31967,952/67,57766,033/65,791/64,271/67,91567,54065,966/65,754 64,234 0° 49'
MF 68 x 4 68,000/67,700/65,40265,252/63,093/67,94067,465 65,342/65,106/63,033/67,905 67,430/65,307/65,071/62,998 1° 7'
MF 72 x 2 72,000/71,82070,70170,589 69,546/71,962|71,682 70,663 /70,483/69,508/71,929 71,649 70,630/70,450 69,475 0° 31’
MF 72 x 3 72,00071,764/70,051/69,919 68,319/71,952|71,577/70,003/69,791/68,27171,91571,540 69,966 69,754 68,234 0° 47"
MF 72 x 4 72,000/71,700/69,402/69,252/67,093/71,940/71,46569,342/69,106/67,033/71,90571,430/69,307/69,701 66,998 1° 3'
MF 72 x 6 72,000/71,625/68,103/67,923/64,63971,920/71,32068,023/67,743/64,559/71,882/71,282/67,985/67,705 64,521 1° 36'

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde (Toleranz mitte): M 20 x 1 -6 g.

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mitte): M20x 1 -6 g - LH

Designation example for bolt thread (middle tolerance): M 20 x 1 - 6 g.

Designation example for left-hand bolt thread (middle tolerance): M20x 1 -6 g - LH %
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Metrisches ISO-Feingewinde P
Metric ISO fine threads LMTe. FETTE
W’

Gewinde- \ Toleranzfelder
Nenn- | Stei- Tolerance field
(mm)

4h \ 6g \ 6e

|
nal @ |Pitch | d \ d» | ds | d \ d» | ds | d \ d»
\ P \ max. \ min. \ max. \ min. \ max. \ max. \ min. \ max. \ min. \ max. \ max. \ min. \ max. \ min. \ max. \Deg-' e

MF 76 x 3 | 76,00075,76474,05173,919 72,319 75,95275,577/74,003/73,791|72,27175,915/75,540 73,966 73,754/72,234| 0° 44'
MF 76 x 4 | 76,00075,70073,402|73,25271,093/75,940/75,465/73,342/73,106|71,033/75,905/75,430/73,307/73,071/70,998 0° 59'
MF 76 x 6 | 76,00075,62572,103/71,923 68,639 75,920/75,320/72,023/71,743|75,882/68,559|75,282/71,985/71,705/68,521| 1° 31"
MF 80 x 2 | 80,00079,82078,701/78,589 77,546 79,96279,682/78,66378,483|77,508/79,92979,649 78,630/78,45077,475| 0° 27'
MF 80 x 3 | 80,00079,76478,05177,919 76,319 79,952/79,577/78,003/77,791|76,27179,91579,540 77,966 77,754/76,234| 0° 42'
MF 80 x 4 | 80,00079,70077,402|77,25275,093/79,940/79,46577,342/77,106/75,033/79,905/79,430 77,307/77,071/74,998 0° 56'
MF 80 x 6 | 80,000 79,625 76,103/75,923/77,639/79,92079,32076,023/75,743|72,55979,88279,282|75,98575,705/72,521 1° 26'
MF 85 x 2 | 85,000 84,820 83,70183,589 82,546 84,962/84,68283,66383,483/82,508 84,929 84,649 83,630/83,45082,475| 0° 26'
MF 85 x 3 | 85,000 84,764 83,05182,919 81,319 84,952 84,577/83,003/82,79181,27184,195 84,540 82,966/82,754/81,234| 0° 39'
MF 85 x 4 | 85,00084,70082,40282,252 80,093 84,940 84,465 82,342/82,106/80,033 84,905 84,430 82,307/82,07179,998 0° 53'
MF 85 x 6 | 85,000 84,625 81,103/80,923 77,639 84,920 84,32081,023/80,743|77,559 84,882/84,282 80,985/80,705/77,521| 1° 21’
MF 90 x 2 | 90,00089,82088,70188,589 87,546 89,962 89,682 88,66388,483/87,508 89,929 89,649 88,63088,450 87,475 0° 24'
MF 90 x 3 | 90,00089,76488,05187,919 86,319 89,952/89,577/88,003/87,791/86,27189,91589,540 87,966/87,754/86,234| 0° 37'
MF 90 x 4 | 90,00089,70087,40287,252 85,093 89,940/89,46587,243/87,106/85,033 89,905 89,430 87,307/87,07184,998 0° 50'
MF 90 x 6 | 90,00089,62586,103/85,923 82,639 89,920/89,320/86,023/85,743/82,559 89,882/89,282 85,985/85,705/82,521| 1° 16’
MF 95 x 2 | 95,00094,82093,701/93,583 92,546 94,962/94,68293,66393,473/92,508 94,929 94,649 93,63093,440 92,475 0° 23'
MF 95 x 3 | 95,00094,76493,051/92,91191,31994,952/94,577/93,003/92,779/91,27194,91594,540 92,966/92,742/91,234| 0° 35'
MF 95 x 4 | 95,000 94,700 94,40292,242 90,093 94,490/94,465/92,342/92,092/90,033 94,905 94,430 92,307/92,05789,998| 0° 47'
MF 95 x 6 | 95,000 94,625 91,103/90,913 87,639 94,920/94,32091,023/90,723/87,559 94,882 /94,282 90,985/90,68587,521| 1° 12’
MF 100 x 2 [100,00099,82098,701/98,583 97,546 /99,962/99,68298,66398,473/97,508 99,929 99,649 98,63098,440 97,475 0° 23'
MF 100 x 3 |[100,00099,76498,051/97,911 96,319 99,952/99,577/98,003/97,779/96,27199,915 99,540 97,966/97,742/96,234| 0° 53'
MF 100 x 4 [100,00099,70097,40297,242 95,093 99,940 99,465 97,34297,092/95,033 99,905 99,430 97,307/97,057/94,998| 0° 45'
MF 100 x 6 |100,000/99,625 96,103/95,913 92,639 99,920 99,320/96,023/95,723/92,559 99,882 99,282 95,985/95,68595,521| 1° 8'

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde (Toleranz mitte): M20x 1 -6 g
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mitte): M20x 1 -6 g - LH
Designation example for bolt thread (middle tolerance): M20x 1 -6 g

Designation example for left-hand bolt thread (middle tolerance): M 20 x 1 -6 g - LH
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Metrisches ISO-Trapezgewinde a3
Metric ISO trapezoidal threads LMT- FETTE

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siehe DIN 103
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads see DIN 103

=] d = Bolzen-AuBen-@ Bolt major-0
d, = Bolzen-Flanken-@ Bolt pitch-@
dz = Bolzen-Kern-@ Bolt minor-@

Steigungs-< f nach Nenn-@ d,
Lead <« B to nominal-@ d»

p

d tan[}}:d pe
X

Gewinde-
Nenn-
(%] \ gung

Thread
Nominal| Pitch

1,5 8,000 7,850 7,250 7,183 7,013 6,971 6,200 5,921 5,868 3° 46

Tr 8 x

Tr 9 x 1,5 9,000 8,850 8,250 8,183 8,013 7,971 7,200 6,921 6,868 3°18'
Tr 9 x 2 9,000 8,820 8,000 7,929 7,739 7,693 6,500 6,191 6,134 4° 33"
Tr10 x 1,5 10,000 9,850 9,250 9,183 9,013 8,971 8,200 7,921 7,868 2° 57"
Tr10 x 2 10,000 9,820 9,000 8,929 8,739 8,693 7,500 7,191 7,134 4° 2!
Tr11 x 2 11,000 10,820 10,000 9,929 9,739 9,693 8,500 8,191 8,134 3° 38'
Tr11 x 3 11,000 10,764 9,500 9,415 9,203 9,150 7,500 7,150 7,084 5° 44"
Tr12 x 2 12,000 11,820 11,000 10,929 10,729 10,679 9,500 9,179 9,117 3°18'
Tr12 x 3 12,000 11,764 10,500 10,415 10,191 10,135 8,500 8,135 8,065 5° 11"
Tr14 x 2 14,000 13,820 13,000 12,929 12,729 12,679 11,500 11,179 11,117 2° 48"
Tr14 x 3 14,000 13,764 12,500 12,415 12,191 12,135 10,500 10,135 10,065 4° 22!
Tr16 x 2 16,000 15,820 15,000 14,929 14,729 14,679 13,500 13,179 13,117 2° 25'
Tr16 x 4 16,000 15,700 14,000 13,905 13,640 13,570 11,500 11,074 10,986 5° 11"
Tr18 x 2 18,000 17,820 17,000 16,929 16,729 16,679 15,500 15,179 15,117 2° 8!
Tr18 x 4 18,000 17,700 16,000 15,905 15,640 15,570 13,500 13,074 12,986 4° 33'
Tr20 x 2 20,000 19,820 19,000 18,929 18,729 18,679 17,500 17,179 17,117 1° 55!
Tr20 x 4 20,000 19,700 18,000 17,905 17,640 17,570 15,500 15,074 14,986 4° 2!
Tr22 x 3 22,000 21,764 20,500 20,415 20,191 20,135 18,500 18,135 18,065 2° 40'
Tr22 x 5 22,000 21,665 19,500 19,394 19,114 19,039 16,500 16,044 15,950 4° 40'
Tr24 x 3 24,000 23,764 22,500 22,415 22,165 22,100 20,500 20,103 20,021 2° 25"
Tr24 x 5 24,000 23,665 21,500 21,394 21,094 21,019 18,500 18,019 17,925 4°14'
Tr26 x 3 26,000 25,764 24,500 24,415 24,165 24,100 22,500 22,103 22,021 2°14'
Tr26 x 5 26,000 25,665 23,500 23,394 23,094 23,019 20,500 20,019 19,925 3° 52'
Tr28 x 3 28,000 27,764 26,500 26,415 26,165 26,100 24,500 24,103 24,021 2° 3!
Tr28 x 5 28,000 27,665 25,500 25,394 25,094 25,019 22,500 22,019 21,925 3° 34!
Tr30 x 3 30,000 29,764 28,500 28,415 28,165 28,100 26,500 26,103 26,021 1° 55
Tr30 x 6 30,000 29,625 27,000 26,882 26,547 26,457 23,000 22,463 22,351 4° 2!
Tr32 x 3 32,000 31,764 30,500 30,415 30,165 30,100 28,500 28,103 28,021 1° 47"
Tr32 x 6 32,000 31,625 29,000 28,882 28,547 28,457 25,000 24,463 24,351 3° 46'
Tr34 x 3 34,000 33,764 32,500 32,415 32,165 32,100 30,500 30,103 30,021 1° 41!
Tr34 x 6 34,000 33,625 31,000 30,882 30,547 30,457 27,000 26,463 26,351 3° 31"
Tr36 x 3 36,000 35,764 34,500 34,415 34,165 34,100 32,500 32,103 32,021 1° 35'
Tr36 x 6 36,000 35,625 33,000 32,882 32,547 32,457 29,000 28,463 28,351 3°18'
Tr38 x 3 38,000 37,764 36,500 36,415 36,165 36,100 34,500 34,103 34,021 1° 30'
Tr38 x 7 38,000 37,575 34,500 34,375 34,020 33,925 30,000 29,431 29,312 3° 41"

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde (Toleranz mittel = 7 e): Tr 16 x 4; (Toleranz mittel =8 e): Tr16 x4 -8 e
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mittel = 7 e): Tr 16 x 4 — LH; (Toleranz mittel =8 e): Tr16 x4 -8 e - LH
Bezeichnungsbeispiel fir mehrgangige Bolzengewinde (z. B. 2géngig): Tr 16 x 8 P 4; (Gangzahl = %"1 = % =2)

Designation example for bolt thread (middle tolerance = 7 e): Tr 16 x 4; (middle tolerance =8 ¢): Tr16 x4 -8 ¢

Designation example for bolt left-hand thread (middle tolerance = 7 e): Tr 16 x 4 — LH; (middle tolerance =8 ¢e): Tr 16 x4 -8 e - LH

Designation example for multiple starts bolt thread (e. g. 2 starts): Tr 16 x 8 P 4 (starts no. = PPH = i =2)
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Metrisches ISO-Trapezgewinde a3
Metric ISO trapezoidal threads LMT- FETTE

Gewinde-
Nenn- \ Stei-
@ | gung

Thread
Nominal| Pitch

Deg., min.

Tr40 x 3 40,000 39,764 38,500 38,415 38,165 38,100 36,500 36,103 36,021 1° 25
Tr40 x 7 40,000 39,575 36,500 36,375 36,020 35,925 32,000 31,431 31,312 3° 29'
Tr42 x 3 42,000 41,764 40,500 40,415 40,165 40,100 38,500 38,103 38,021 1° 21"
Tr42 x 7 42,000 41,575 38,500 38,375 38,020 37,925 34,000 33,431 33,312 3°18'
Tr44 x 3 44,000 43,764 42,500 42,415 42,165 42,100 40,500 40,103 40,021 1°17
Tr44 x 7 44,000 43,575 40,500 40,375 40,020 39,925 36,000 35,431 35,312 3° 9

Tr46 x 3 46,000 45,764 44,500 44,415 44,150 44,080 42,500 42,084 41,996 1°13'
Tr46 x 8 46,000 45,550 42,000 41,868 41,468 41,368 37,000 36,368 36,243 3° 28’
Tr48 x 3 48,000 47,764 46,500 46,415 46,150 46,080 44,500 44,084 43,996 1°10'
Tr48 x 8 48,000 47,550 44,000 43,868 43,468 43,368 39,000 38,368 38,243 3°18'
Tr50 x 3 50,000 49,764 48,500 48,415 48,150 48,080 46,500 46,084 45,996 1°7

Tr50 x 8 50,000 49,550 46,000 45,868 45,468 45,368 41,000 40,368 40,243 3°10'
Tr52 x 3 52,000 51,764 50,500 50,415 50,150 50,080 48,500 48,084 47,996 1°5'

Tr52 x 8 52,000 51,550 48,000 47,868 47,468 47,368 43,000 42,368 42,243 3°2'

Tr55 x 3 55,000 54,764 53,500 53,415 53,150 53,080 51,500 51,084 50,996 1° 1

Tr55 x 9 55,000 54,500 50,500 50,360 49,935 49,830 45,000 44,329 44,197 3° 14!
Tr60 x 3 60,000 59,764 58,500 58,415 58,150 58,080 56,500 56,084 55,996 0° 56'
Tr60 x 9 60,000 59,500 55,500 55,360 54,935 54,830 50,000 49,329 49,197 2° 57"

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde (Toleranz mittel = 7 e): Tr 16 x 4; (Toleranz mittel =8 e): Tr16 x4 -8 e
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mittel = 7 e): Tr 16 x 4 — LH; (Toleranz mittel =8 e): Tr16 x4 -8 e - LH
Bezeichnungsbeispiel fir mehrgangige Bolzengewinde (z. B. 2géngig): Tr 16 x 8 P 4; (Gangzahl = Eﬁ"i = % =2)

Designation example for bolt thread (middle tolerance = 7 e): Tr 16 x 4; (middle tolerance =8 ¢): Tr16 x4 -8 ¢

Designation example for bolt left-hand thread (middle tolerance = 7 e): Tr 16 x 4 — LH; (middle tolerance =8 ¢): Tr 16 x4 -8 e - LH

Designation example for multiple starts bolt thread (e. g. 2 starts): Tr 16 x 8 P 4 (starts no. = PPH = i =2)
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Whitworth-Rohrgewinde
Whitworth pipe thread

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir zylindrische Bolzengewinde siehe DIN-ISO 228-1
Thread limit dimensions and lead angle for parallel Pipe Threads see DIN-ISO 228-1

P d = Bolzen-AuBen-@ Bolt major-0
d, = Bolzen-Flanken-@ Bolt pitch-@
dz = Bolzen-Kern-@ Bolt minor-@

558
Steigungs-< f nach Nenn-@ d,
Lead < B to nominal-@ d»

Gewinde-\ Gang- \ Steigung \ do d4
Kurz- zahl/1" mm mittel grob mittel
zeichen Klasse A | Klasse B Klasse A
Thread | Threads Pitch middle coarse middle
abbre- | perinch mm Class A | Class B Class A

viation

z P

R /16" 28 0,907 7,723 7,509 7,142 7,035 6,928 6,591 6,427
G 1/s 28 0,907 9,728 9,514 9,147 9,040 8,933 8,566 8,432
G /s 19 1,337 13,157 12,907 12,301 12,176 12,051 11,445 11,289
G 3/8 19 1,337 16,662 16,412 15,806 15,681 15,556 14,950 14,794
G 1/2 14 1,814 20,955 20,671 19,793 19,651 19,509 18,631 18,453
G 5/s 14 1,814 22,911 22,627 21,749 21,607 21,465 20,587 20,409
G 3/a 14 1,814 26,441 26,157 25,279 25,137 24,995 24117 23,939
G7/8 14 1,814 30,201 29,917 29,039 28,897 28,755 27,877 27,699
G1 11 2,309 33,249 32,889 31,770 31,590 31,410 30,291 30,066
G 11/s 11 2,309 37,897 37,537 36,418 36,238 36,058 34,939 34,714
G 11/a 11 2,309 41,910 41,550 40,431 40,251 40,071 38,952 38,727
G 13/8 11 2,309 44,323 43,963 42,844 42,664 42,484 41,365 41,140
G 11/2 11 2,309 47,803 47,443 46,324 46,144 45,964 44,845 44,620
G 13/a 11 2,309 53,746 53,386 52,267 52,087 51,907 50,788 50,563
G2 11 2,309 59,614 59,254 58,135 57,955 57,775 56,656 56,431
G 21/a 11 2,309 65,710 65,276 64,231 64,014 63,797 62,752 62,481
G 21/2 11 2,309 75,184 74,750 73,705 73,488 73,271 72,226 71,955
G 23/a 11 2,309 81,534 81,100 80,055 79,838 79,621 78,576 78,305
G3 11 2,309 87,884 87,450 86,405 86,188 85,971 84,926 84,655
G 31/a 11 2,309 93,980 93,546 92,501 92,284 92,067 91,022 90,751
G 31/2 11 2,309 100,330 99,896 98,851 98,634 98,417 97,372 97,101
G 33%/a 11 2,309 106,680 | 106,246 | 105,201 | 104,984 | 104,767 | 103,722 | 103,451
G4 11 2,309 113,030 | 112,596 | 111,551 | 111,334 | 111,117 | 110,072 | 109,801
G 41/2 11 2,309 125,730 | 125,296 | 124,251 | 124,034 | 123,817 | 122,772 | 122,501
G5 11 2,309 138,430 | 137,996 | 136,951 | 136,734 | 136,517 | 135,472 | 135,201
G 51/2 11 2,309 151,130 | 150,696 | 149,651 | 149,434 | 149,217 | 148,172 | 147,901
G6 11 2,309 163,830 | 163,396 | 162,351 | 162,134 | 161,917 | 160,872 | 160,601

tan B =

o
2T

grob

) Nur fiir konische Gewinde nach DIN 2999.
Only for tapered threads to DIN 2999.

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde (Toleranz mittel — Klasse A): G 11/2 A
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mittel — Klasse A): G 11/2 A- LH
Designation example for pipe thread (middle tolerance — class A): G 11/2 A

Designation example for left-hand pipe thread (middle tolerance — class A): G 11/2 A - LH
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Van
LMT+ FETTE
W’

| Stei-
gungs-

Klasse B <X
Lead <

coarse
Class B

6,293

8,298 1° 48’
11,133 1°59'
14,638 1°32'

18,276 1° 40
20,232
23,762 1°18'
27,522
29,841 1°19'
34,489
38,502 1°2'

40,915 0° 59'
44,395 0° 54'
50,338 0° 48'
56,206 0° 43'
62,210 0° 39'
71,684 0° 34'
78,034 0° 31’
84,384 0° 29'
90,480 0° 27"
96,830 0° 25'
103,180 0° 24!
109,530 0° 22'
122,230 0° 20'
134,930 0° 18’
147,630 0°17'
160,330 0° 15’

->
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Unified-Gewinde, grob, UNC (UNRC) VN
Unified thread, coarse, UNC (UNRC) LMT- FETTE

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siehe ANSI B 1.1
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads see ANSI B 1.1

P d = Bolzen-AuBen-@ Bolt major-0
d, = Bolzen-Flanken-@ Bolt pitch-@
dz = Bolzen-Kern-@ Bolt minor-@

60°
Steigungs-< f nach Nenn-@ d,
Lead < B to nominal-@ d»

ds ds d tan B = P

dg'TI:

\ \ d
Gewinde-
bezeichnung gung | fein | mittel,| fein | mittel | grob | fein |mittel,| fein | mittel | grob | fein |mittel, <
grob grob grob | Lead
Thread Pitch | fine [middle,| fine |middle |[coarse| fine |middle, fine |[middle|coarse| fine |middle, 4
abbreviation coarse coarse coarse
Nenn-@
(@ und Gangzahl) Nom. @
(@ and starts) max. . . . o o
Nr. 1-64 UNC | 0,397 | 1,854 1,839 1,758 1,742 - 1,598 1,582/ 1,560 1,532 - 1,367 1,351 4° 31’
Nr. 2-56 UNC | 0,454 2,184 2,169 2,080 2,065 - 1,890 1,875 1,849 1,821 - 1,628/ 1,613 4°22'
Nr. 3-48 UNC | 0,529 2,515 2,497 2,400 2,383 - 2,172 2,154 2,129 2,096 - 1,864 1,847 4°26'
Nr. 4-40 UNC | 0,635 2,845 2,824 2,715 2,695 - 2,433 2,413 2,385 2,350 - 2,065 2,045| 4° 45!
Nr. 5-40 UNC | 0,635 3,175 3,155 3,045 3,025 - 2,764 2,743 2,715 2,677 - 2,395 2,375 4°11'
Nr. 6 -32 UNC | 0,794 3,505 3,485 3,353 3,332 - 2,990 2,969 2,936 2,898 - 2,632 2,512| 4° 49"
Nr. 8-32 UNC | 0,794 4,166 4,143 4,013 3,990 - 3,650 3,627 3,594 3,553 - 3,193 3,170/ 3° 57"
Nr.10-24 UNC | 1,058 | 4,826/ 4,801 4,643 4,618 - 4,138 4,112| 4,074 4,028 - 3,528 3,503| 4° 39'
Nr.12-24 UNC | 1,058 5,486 5,461 5,304 5,278 - 4,798 4,773 4,732 4,686 - 4,188 4,163 4°1'

/4-20 UNC | 1,270 | 6,350 6,322 6,144 6,116 6,012 5,524 5,497 5,453 5,403 5,354 4,793 4,765 4°11'
5/t6 -18 UNC | 1,411 | 7,938 7,907 7,717 7,686 7,574 7,021 6,990 6,994 6,888 6,835 6,205 6,175 3°39'
3/ =16 UNC | 1,588 | 9,525 9,492 9,286/ 9,263 9,131 8,494 8,461 8,410 8,349 8,296 7,577 7,544 3°24'
7t6 —14  UNC | 1,814 11,112 11,077 10,851 10,815 10,683 9,934 9,898 9,845 9,779 9,718 8,887 8,852 3°19'
/2-13 UNC | 1,954 | 12,700 12,662 12,423 12,385 12,248 11,430/11,392/11,336 11,265 11,204/ 10,302/10,264 3°7'

916 =12 UNC | 2,117 | 14,288| 14,247 13,998 13,957 13,810/12,913 12,873/12,814/12,741/12,675/11,692 11,651 2° 59'
5/6 =11 UNC | 2,309 | 15,875 15,834| 15,568 15,527 15,372 14,376 14,336/14,272/14,196/14,125/13,043 13,002 2° 55'
3/4-10 UNC | 2,540 | 19,050/ 19,004 18,722 18,677 18,512/17,399 17,353/17,287|/17,203/17,130/15,933/ 15,888 2° 39'
7e- 9 UNC | 2,822 | 22,225/ 22,177 21,872 21,824 21,648 20,391 20,343/20,272/20,183/20,102/ 18,763/ 18,715 2° 31’

1- 8 UNC | 3,175 | 25,400 25,349 25,019 24,968 24,778/23,338 23,287|23,208 23,114/23,030 21,504 21,543 2° 28'
11/8 = 7 UNC | 3,629 | 28,575 28,519 28,158 28,103 27,894 26,218 26,162/26,081/25,979 25,885/24,122/24,066 2° 31'
11/4-= 7 UNC | 3,629 | 31,750 31,694/ 31,333 31,278 31,069 29,393 29,337/29,253/29,149 29,055/27,297 27,242 2° 15’
13/6 — 6 UNC | 4,233 | 34,925 34,864 34,463 34,402 34,171 32,174/32,113/32,022/31,910/31,808/29,731 29,670 2° 24’
11/2- 6 UNC | 4,233 | 38,100/ 38,039| 37,638 37,577 37,346 35,349 35,288/35,194 35,082/34,981/32,906 32,845 2° 11’
18/4— 5 UNC | 5,080 | 44,450 44,381 43,929 43,861 43,599 41,151 41,082/40,980 40,856 40,742/38,217/38,148 2°15'

2 - 412 UNC | 5,644 | 50,800 50,726 50,241 50,168 49,888 47,135 /47,061 46,954 46,820 46,698 43,876 43,802 2° 11"
21/4 = 41/2 UNC | 5,644 | 57,150 57,076 56,591 56,518 56,238 53,485 53,411 53,299 53,165 53,040/ 50,226 50,152/ 1° 55'

2/2- 4 UNC | 6,350 | 63,500 63,421 62,895 62,817 62,514/59,375 59,296/59,177 59,032/58,903/55,710 55,631 1° 57"
2%/4 - 4 UNC | 6,350 69,850 69,769 69,245 69,164 68,862 65,725 65,644/65,524 65,377/65,242/62,060 61,979 1° 45

3- 4 UNC 6,350 | 76,200/ 76,119 75,595 75,514 75,212 72,075 71,994 71,872/71,722 71,585/68,410 68,329 1° 36'
3/4- 4 UNC | 6,350 82,550 82,466 81,945 81,862 81,559 78,425 78,341/78,217|78,064 77,927/74,760 74,676/ 1° 28'
3/2- 4 UNC | 6,350 88,900 88,816 88,295 88,212 87,909 84,775 84,691 84,564 84,412/84,27081,110 81,026 1° 22"
3%4- 4 UNC | 6,350 95,250 95,164| 94,645 94,559 94,257 91,125 91,039/90,912/90,754/90,612/87,460 87,373 1° 16"

4- 4 UNC | 6,350 101,600/101,514/100,995 100,909 100,607 97,475 97,389 97,259 97,102 96,957/93,810 93,723 1° 11’

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde (Toleranz mittel = 2 A): /4 — 20 UNC - 2 A oder 0,250 - 20 UNC -2 A
Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mittel = 2 A): /4 - 20 UNC -2 A — LH oder 0,250 - 20 UNC -2 A-LH
Designation example for male thread (middle tolerance = 2 A): /4= 20 UNC -2 A or 0,250 - 20 UNC -2 A

Designation example for left-hand male thread (middle tolerance =2 A): 1/4—20 UNC -2 A-LH or 0,250 -20 UNC -2 A-LH
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Unified-Gewinde, fein, UNF (UNRF) L~
Unified thread, fine, UNF (UNRF) LMT- FETTE

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siehe ANSI B 1.1
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads see ANSI B 1.1

P d = Bolzen-AuBen-@ Bolt major-0
d, = Bolzen-Flanken-@ Bolt pitch-@
dz = Bolzen-Kern-@ Bolt minor-@

60°
Steigungs-< f nach Nenn-@ d,
Lead < B to nominal-@ d»

ds ds d tan B = P

dg'TI:

\ \ d
Gewinde-
bezeichnung gung | fein | mittel,| fein | mittel | grob | fein |mittel,| fein | mittel | grob | fein |mittel, <
grob grob grob | Lead
Thread Pitch | fine [middle,| fine |middle |[coarse| fine |middle, fine |[middle|coarse| fine |middle, 4
abbreviation coarse coarse coarse
Nenn-@
(@ und Gangzahl) Nom. @
(@ and starts) max. . . . o o
Nr. 0 - 80 UNF 0,318 | 1,524 1,511 1,443 1,430 - 1,318/ 1,306/ 1,285 1,260 - 1,135/ 1,123 4°23'
Nr. 1 -72 UNF 0,353 | 1,854| 1,839 | 1,765| 1,750 - 1,626/ 1,610 1,590 1,562 - 1,422| 1,407 3°57'
Nr. 2 - 64 UNF 0,397 | 2,184 | 2,169 | 2,088 2,073 - 1,928/ 1,913/ 1,890 1,862 - 1,697 1,681 3°45'
Nr. 3 - 56 UNF 0,454 | 2,515| 2,497 | 2,410 2,393 - 2,220 2,202/ 2,179 2,146 - 1,958| 1,941 3°43'
Nr. 4 — 48 UNF 0,529 | 2,845| 2,827 | 2,730 2,713 - 2,502 2,484| 2,456 2,423 - 2,195 2,177| 3° 51"
Nr. 5 - 44 UNF 0,577 | 3,175| 3,157 | 3,053 | 3,035 - 2,799 2,781 2,751 2,718 - 2,466 2,449 3°45'
Nr. 6 — 40 UNF 0,635 | 3,505| 3,485| 3,376 3,335 - 3,094 3,073 3,043 3,007 - 2,725/ 2,705 3°44'
Nr. 8 — 36 UNF 0,706 | 4,166 | 4,145| 4,026 4,006 - 3,708 3,688 3,655 3,617 - 3,299 3,279 3°28'
Nr. 10 — 32 UNF 0,794 | 4,826| 4,803 | 4,674 | 4,651 - 4,310 4,288 4,252 4,211 - 3,853/ 3,830 3°21'
Nr. 12 — 28 UNF 0,907 | 5,486 | 5,461| 5,321 | 5,296 - 4,897 4,872 4,836 4,790 - 4,374 4,348 3°22'

/4 — 28 UNF 0,907 | 6,350 6,325 6,185 6,160 6,076 5,761 5,735 5,697 5,652 5,608 5,237 5,212 2°52'
5/16 — 24 UNF 1,068 | 7,938 7,910 7,755 7,727| 7,635| 7,249 7,221| 7,181 7,127 7,082 6,640 6,612/ 2° 39’
3/8 — 24 UNF 1,068 | 9,525| 9,497 | 9,342 | 9,314 | 9,223 | 8,837 8,809 8,763 8,712 8,664 8,227 8,199 2°11'
7/16 — 20 UNF 1,27 11,112 11,079 10,907 10,874 10,770 /10,287/10,254/10,208/10,147/10,097| 9,555 9,522| 2° 15’
1/2 — 20 UNF 1,27 12,700 12,667 12,494 12,461 12,357 |11,874/11,841/11,793/11,732/11,679/11,143/11,110| 1° 57"
9/16 — 18 UNF 1,411 | 14,288 | 14,252 | 14,067 | 14,031 | 13,919 |13,371/13,335/13,284/13,221/13,162|12,555 12,520/ 1° 55'
5/8 —18 UNF 1,411 | 15,875 15,839 | 15,654 | 15,618 | 15,507 14,958 14,992/14,869/14,803/14,745/14,143 14,107| 1° 43’
3/4 — 16 UNF 1,588 | 19,050 19,012 18,811 18,773 | 18,651 18,019/17,981/17,922/17,854/17,790/17,102/17,064| 1° 36'
7/s =14 UNF 1,814 | 22,225 22,184 21,963 | 21,923 | 21,791 |21,046/21,006/20,942/20,869 20,800/20,000 19,959| 1° 34’
1 -12 UNF 2,117 | 25,400 | 25,354 25,110 | 25,065 | 24,917 |24,026 23,980/23,914 23,830/23,757 22,804 22,758 1° 36'
11/s —12 UNF 2,117 1 28,575 28,529 28,285 | 28,240 | 28,092 | 27,201 27,155|27,087 27,003/ 26,927 25,979 25,933 1° 25
11/4 =12 UNF 2,117 1 31,750 31,704 31,460 31,415 31,267 30,376 30,330/30,259 30,173/30,096 29,154 29,108 1° 16"
13/8 — 12 UNF 2,117 | 34,925 34,877 | 34,635 34,587 | 34,440 33,551/33,503/33,431/33,343/33,264 32,329/32,281 1°9'
11/2 =12 UNF 2,117 1 38,100 38,052 37,810 37,762 37,615 36,726 36,678/36,604 36,515/36,434 35,504 35,456 1° 3'
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Unified-Gewinde, extrafein, UNEF (UNRF) P
Unified thread, extra fine, UNEF (UNRF) LMT- FETTE

GewindegrenzmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde
Thread limit dimensions and lead angle for bolt threads

P d = Bolzen-AuBen-@ Bolt major-0
d, = Bolzen-Flanken-@ Bolt pitch-@
dz = Bolzen-Kern-@ Bolt minor-@

60°
Steigungs-< f nach Nenn-@ d,
Lead <« B to nominal-@ d»

p
2T

ds ds d tan B = d

Gewinde- Stei- | 3A | 2A
bezeichnung gung fein mittel
Thread Pitch fine middle
abbreviation

3A | 2A | 3A | 2A | 3A | 2A | 3A 2A
fein mittel fein mittel fein mittel fein mittel
fine middle fine middle fine middle fine middle

Nenn-@ Nenn-@
Nom. @ Nom. @

Nenn-O
(9 und Gangzahl) Nom. @

‘é“ dz

(@ and starts) max. . . . max. . in. in. max.
Nr. 12 - 32 UNEF | 0,794 5,486 5,464 5,334 5,311 4,971 4,948 4,910 4,869 4,514 4,491 2° 54!
1/4 — 32 UNEF | 0,794 | 6,350 6,325 6,198 6,172 5,834 5,809 5,773 5,728 5,377 5,352 | 2°28'
5/16 — 32 UNEF | 0,794 | 7,938 7,912 7,785 7,760 7,422 7,396 7,361 7,315 6,965 6,939 | 1°57'
3/ — 32 UNEF | 0,794 = 9,525 9,500 9,373 9,347 9,009 8,984 8,946 8,898 8,552 8,527 | 1°36'
7/16 — 28 UNEF | 0,907 | 11,112 | 11,085 | 10,947 | 10,919 | 10,523 | 10,495 | 10,455 10,404 @ 10,000 9,972 1° 34!
1/ — 28 UNEF | 0,907 | 12,700 | 12,672 | 12,535 | 12,507 @ 12,111 | 12,083 | 12,040 | 11,989 | 11,587 @ 11,560 | 1°22'
9/16 — 24 UNEF | 1,058 | 14,288 | 14,257 | 14,105 | 14,074 | 13,599 | 13,569 | 13,525 13,470 | 12,990 12,959 @ 1°25'
5/g — 24 UNEF | 1,058 15,875 | 15,845 | 15,692 | 15,662 | 15,187 15,156 | 15,110 15,055 | 14,577 | 14,547 @ 1°16'
/16 — 24 UNEF | 1,058 17,462 @ 17,432 | 17,280 17,249 | 16,774 | 16,744 16,698 16,642 @ 16,165 16,134 | 1°9'
3/4 — 20 UNEF | 1,27 19,050 ' 19,017 | 18,844 | 18,811 18,224 | 18,191 | 18,141 18,080 17,493 | 17,460 1°16'
13/16 — 20 UNEF | 1,27 | 20,638 | 20,604 | 20,432 20,399 | 19,812 | 19,779 | 19,728 | 19,667 & 19,080 | 19,045 @ 1°10'
7/s — 20 UNEF | 1,27 | 22,225 22,192 | 22,019 K 21,986 | 21,400 | 21,366 @ 21,316 | 21,255 | 20,668 20,635 | 1°5'
15/16 — 20 UNEF | 1,27 | 23,812 | 23,777 | 23,607 @ 23,571 | 22,987 | 22,951 H 22,901 22,837 | 22,255 22,220 1°
1 -20 UNEF | 1,27 25,400 25,364 25,194 | 25,159 | 24,574 | 24,539 @ 24,488 @ 24,425 @ 23,843 23,807 0° 56'
11/16 — 18 UNEF | 1,411 | 26,988 | 26,952 | 26,767 | 26,731 | 26,071 | 26,035 | 25,979 | 25,916 | 25,255 @ 25,220 | 0°59'
11/s — 18 UNEF | 1,411 | 28,575 | 28,539 | 28,354 | 28,318 | 27,658 | 27,662 | 27,567 @ 27,503 | 26,843 @ 26,807 @ 0° 55
13/16 — 18 UNEF | 1,411 | 30,162 | 30,124 | 29,942 | 29,903 | 29,246 | 29,207 | 29,154 | 29,083 | 28,430 | 28,392 @ 0° 52'
11/4 - 18 UNEF | 1,411 | 31,750 | 31,712 | 31,529 | 31,491 | 30,833 @ 30,795 | 30,742 | 30,670 | 30,018 | 29,980 | 0°50'
15/16 — 18 UNEF | 1,411 | 33,338 | 33,299 | 33,117 | 33,078 | 32,421 | 32,382 | 32,329 | 32,258 | 31,605 @ 31,567 | 0°47'
13/s — 18 UNEF | 1,411 | 34,925 | 34,887 | 34,704 34,666 | 34,008 33,970 | 33,917 | 33,846 | 33,193 | 33,155 | 0° 45’
17/16 — 18 UNEF | 1,411 | 36,512 | 36,474 | 36,292 | 36,253 | 35,596 | 35,557 | 35,502 | 35,430 | 34,780 @ 34,742 | 0°43'
11/2 - 18 UNEF | 1,411 | 38,100 | 38,062 @ 37,879 | 37,841 | 37,183 | 37,145 | 37,089 ' 37,018 | 36,368 36,330 @ 0° 41’
19/16 — 18 UNEF | 1,411 | 39,688 | 39,649 | 39,467 | 39,428 @ 38,771 | 38,732 | 38,677 | 38,605 | 37,955 @ 37,917 | 0°39'
15/s — 18 UNEF | 1,411 | 41,275 | 41,237 | 41,054 | 41,016 | 40,358 40,320 | 40,264 | 40,193 | 39,543 | 39,505 | 0° 38'
111/16 — 18 UNEF | 1,411 | 42,862 | 42,824 | 42,642 | 42,603 | 41,946 | 41,907 | 41,849 | 41,778 | 41,130 @ 41,092 | 0° 36'

Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzengewinde UNEF (Toleranz mittel = 2 A): 3/4 — 20 UNEF - 2 A oder 0,750 — 20 UNEF -2 A
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde (Toleranz mittel = 2 A): 3/4 - 20 UNEF — 2 A - LH oder 0,750 — 20 UNEF -2 A - LH
Designation example for male thread UNEF (middle tolerance = 2 A): 3/4 — 20 UNEF - 2 A or 0,750 — 20 UNEF -2 A

Designation example for left-hand male thread (middle tolerance = 2 A): 3/ —= 20 UNEF -2 A - LH or 0,750 - 20 UNEF -2 A-LH
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Whitworth-Gewinde BSW Vs
Whitworth threads BSW LMT+ FETTE
W’

Gewinde-NennmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde siehe B.S.84: 1956
Thread nominal dimensions and lead angle for bolt threads see B.S.84: 1956

=] d = Bolzen-AuBen-@ Bolt major-0
d, = Bolzen-Flanken-@ Bolt pitch-@
dz = Bolzen-Kern-@ Bolt minor-@

55°
g i N Steigungs-< B nach Nenn-@ d,
Lead < B to nominal-@ d»

p

ds do d tan B= d

2 T

Gewinde- Steigung ds Steigungs- <
bezeichnung Pitch Nenn-@ Nenn-@ Nenn-@ Lead <
(9 und Gangzahl) Nominal-@ Nominal-@ Nominal-@

Thread B
abbreviation Grad, Min.
(@ and starts) Deg., min.
1/ — 40 BSW 0,635 3,175 2,769 2,362 4°10'

3/16 — 24 BSW 1,058 4,763 4,084 3,406 4° 43"
/4 — 20 BSW 1,270 6,350 5,537 4,724 4°10'
5/16 — 18 BSW 1,411 7,938 7,033 6,129 3° 39’
3/ — 16 BSW 1,588 9,525 8,509 7,493 3° 24!
/16 — 14 BSW 1,814 11,112 9,952 8,791 3°19'
/2 =12 BSW 2,117 12,700 11,344 9,987 3° 24!
9/16 — 12 BSW 2,117 14,288 12,931 11,575 2° 59"
5/g — 11 BSW 2,309 15,875 14,397 12,918 2° 55!
/16 — 11 BSW 2,309 17,462 15,984 14,506 2° 38'
3/4 =10 BSW 2,540 19,050 17,424 15,799 2° 39'
/s — 9 BSW 2,822 22,225 20,419 18,613 2° 31"
1-8 BSW 3,175 25,400 23,368 21,336 2°28'
18 - 7 BSW 3,629 28,575 26,251 23,927 2° 31"
14 - 7 BSW 3,629 31,750 29,426 27,102 2° 15
12 - 6 BSW 4,233 38,100 35,390 32,680 2°10'
13/ - 5 BSW 5,080 44,450 41,196 37,943 2°15'
2 - 45 BSW 5,644 50,800 47,186 43,571 2°11'
214 — 4 BSW 6,350 57,150 53,083 49,017 2° 11!
212 — 4 BSW 6,350 63,500 59,433 55,367 1° 57"

23/4 — 3,56 BSW 7,257 69,850 65,202 60,554 2°1!
3- 35 BSW 7,257 76,200 71,552 66,904 1° 51"
31/4 - 3,25 BSW 7,815 82,550 77,546 72,542 1° 50'
31/2 - 3,25 BSW 7,815 88,900 83,896 78,892 1° 42!
33/4 - 3 BSW 8,467 95,250 89,830 84,409 1° 43"
4 -3 BSW 8,467 101,600 96,180 90,759 1° 36"
41/2 — 2,875 BSW 8,835 114,300 108,643 102,987 1° 29"
5 - 2,75 BSW 9,236 127,000 121,087 115,174 1° 23!

Bezeichnungsbeispiel fir Bolzengewinde: 1/4 — 20 BSW
Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzen-Linksgewinde: /4 - 20 BSW - LH
Designation example for male thread: /4 - 20 BSW

Designation example for left-hand male thread: /4 — 20 BSW - LH
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Whitworth-Gewinde BSF
Whitworth threads BSF

Gewinde-NennmaBe und Steigungswinkel fiir Bolzengewinde
Thread nominal dimensions and lead angle for bolt threads

=] d = Bolzen-AuBen-@ Bolt major-0
d, = Bolzen-Flanken-@ Bolt pitch-@
dz = Bolzen-Kern-@ Bolt minor-@

55°
g i N Steigungs-< B nach Nenn-@ d,
Lead < B to nominal-@ d»

o
b T

ds do d tan B = d

Gewinde- Steigung ds
bezeichnung Pitch Nenn-Q@ Nenn-@ Nenn-@
(9 und Gangzahl) Nominal-@ Nominal-@ Nominal-@

Thread
abbreviation
(@ and starts)

3/16 —32 BSF 0,794 4,763 4,255 3,747
7/32 - 28 BSF 0,794 5,558 4,976 4,394
/4 —26  BSF 0,977 6,350 5,725 5,100
9/32 —26 BSF 0,977 7,142 6,518 5,893
5/16 —22 BSF 1,155 7,938 7,198 6,459
3/¢ —20 BSF 1,270 9,625 8,712 7,899
/16 —18 BSF 1,411 11,112 10,208 9,304
/2 -16 BSF 1,588 12,700 11,684 10,668
9/16 —16 BSF 1,588 14,288 13,272 12,256
5/¢ —14 BSF 1,814 15,875 14,714 13,553
/16 —14 BSF 1,814 17,462 16,302 15,141
3/4 =12 BSF 2,117 19,050 17,694 16,337
/s =11  BSF 2,309 22,225 20,747 19,268
1-10 BSF 2,540 25,400 23,774 22,149
178 = 9 BSF 2,822 28,575 26,769 24,963
174 - 9 BSF 2,822 31,750 29,944 28,138
13/s — 8 BSF 3,175 34,925 32,893 30,861
12 - 8 BSF 3,175 38,100 36,068 34,036
15/8 - 8 BSF 3,175 41,275 39,243 37,211
18/4 — 7 BSF 3,629 44,450 42,126 39,802
2 -7 BSF 3,629 50,800 48,476 46,152
21/4 - 6 BSF 4,233 57,150 54,440 51,730
212 - 6 BSF 4,233 63,500 60,790 58,080
23/4 - 6 BSF 4,233 69,850 67,140 64,430
3- 5 BSF 5,080 76,200 72,946 69,693
3'/4 - 5 BSF 5,080 82,550 79,296 76,043
312 - 4,5 BSF 5,644 88,900 85,286 81,671
3%/4 - 4,5 BSF 5,644 95,250 91,636 88,021
4 - 4,5 BSF 5,644 101,600 97,986 94,371
41/4 — 4 BSF 6,350 107,950 103,883 99,817

Bezeichnungsbeispiel fiir Bolzengewinde: /2 — 16 BSF
Bezeichnungsbeispiel fir Bolzen-Linksgewinde: /2 - 16 BSF - LH
Designation example for male thread: /2 — 16 BSF

Designation example for left-hand male thread: /2 — 16 BSF - LH
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Steigungs-<
Lead <

p
Grad, Min.

Deg., min.
3° 24"
3° 19
30 6!
2° 44"
2° 55!
2° 39’
2° 31"
2° 28’
2°10'
2°15'
20 1I
2°11"
20 -1|
1° 567"
1° 55'
1° 43"
1° 45!
1° 36'
1° 28"
1° 34!
1° 22"
1° 25
1°16'
10 9!
1°16'
1°10'
1°12'
10 7!
10 3"
107"



Vorbereiten des Werkstiicks
Preparing the workpiece

Um einen optimalen Rundlauf zu gewahrleisten, muss das
Werkstlck direkt vor dem Rollen in der gleichen Aufspannung
vorbearbeitet und angefast werden. In der Abbildung sind vorbe-
arbeitete Werkstlicke dargestellt. Die Ausfiihrung mit Gewinde-
freistich wird empfohlen. In dem Fall sollte die Freistichbreite g»
nach DIN 76-A ausgefiihrt werden.

Der Ausgangs-@ da des zu rollenden Gewindes ist &hnlich dem
Flanken-@ d:
da =ds - 0,03 mm [mm]

Abweichungen nach oben oder unten kénnen einerseits durch
das FlieBverhalten des Werkstoffs und andererseits wegen einer
besonderen Toleranzlage des Gewindes notwendig werden.
Bitte beachten Sie beim Anpassen des Ausgangs-@: In der
Abbildung sind die Flachen 1 und 2 gleich groB. Daraus ergibt
sich, dass eine VergroBerung des Ausgangs-@ da um Ada eine
3- bis 5-fache Erhéhung des AuBen-@ d um Ad ergibt.

Eine Anderung von Adp = 0,01 mm fiihrt folglich zu einem um
0,03 mm groBeren AuBen-J.

e

Vam
LMT+ FETTE
W’

In order to guarantee an optimal true running, the workpiece has
to be pre-processed and chamfered directly before rolling in the
same clamping position. The figure shows pre-processed work-
pieces. We recommend the design with undercut. In this case,

the undercut width g» should be realized according to DIN 76-A.

dq da

Jr

J2

The original diameter da of the thread to be rolled is similar to
the flank diameter da:
da =d2—0.03 mm (0.001") [inches]

Upward or downward deviations may become necessary due to
the flow properties of the material on the one hand and due to a
particular tolerance class of the thread on the other hand. When
adjusting the original diameter, please observe: in the figure,
surfaces 1 and 2 are of identical size. This results in the fact
that increasing the original diameter da by Ada will result in an
increase of 3 to 5 times of the outer diameter d by Ad. A change
of Ada =0.01 mm (0.0004") thus will lead to an outer diameter
increased by 0.03 mm (0.001").

ya AdA

NUZRH

Achtung!
Der ermittelte Ausgangsdurchmesser sollte mit einer Toleranz
von +0,015 mm eingehalten werden!

Der Anfaswinkel sollte y = 10 ... 30° betragen. Dabei sollte der
innere Durchmesser d; unter dem Gewindekern-@ ds liegen:

di<ds-0,1 mm [mm]

Ein Anfaswinkel y = 30° ergibt nach dem Rollen am Werkstlck
eine Fase von ca. 45°.

Hinweis
GroBere Fasen (y > 30°) reduzieren die Standmenge der
Gewinderollen erheblich.

Attention!
The determined original diameter should be met with a tolerance
of £0.015 mm!

The chamfer angle should be y= 10 ... 30°. The inner diameter d;
should be below the thread root diameter ds:

di<dz-0.1 mm [mm]

A chamfer angle y = 30° will result in a chamfer of approx. 45°
after rolling the workpiece.

Note

Increased chamfers (y > 30°) significantly reduce the tool life
of the thread rolls.
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Korrektur des gerollten Profils
Correction of the rolled profile

Achtung!

Stellen Sie den Rollkopf vor dem ersten Rollvorgang genau
ein!

Dabei gilt: Im Zweifelsfall sollte der Rollkopf etwas mehr ge-
offnet werden. Ist der Rollkopf zu weit geschlossen, fiihrt das
unmittelbar zum Bruch der Gewinderollen.

Uberpriifen Sie das gerollte Profil genau! In der Abbildung sind
die moglichen Ausformgrade eines Gewindezahns dargestellt:

1 2

/

/)

Vam
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Attention!

Perform an exact adjustment of the rolling head before the first
rolling procedure!

The following applies: in case of doubt, the rolling head should
be opened slightly more. If the rolling head is closed too far, the
thread rolls will break immediately.

Perform a thorough check of the rolled profile! The figure shows
the possible strains of a thread tooth:

/)

Zahn 1 zeigt einen nicht ausgeformten Gewindezahn. Die
Gewindeflanken sind nahezu in der ganzen Lange vorhanden, der
Ansatz des Kopfradius ist kaum zu erkennen. In der Regel reicht
dieser Ausformgrad aus, um ein tragfahiges Gewinde zu erhalten.
In den meisten Anwendungen wird dieser Ausformgrad ange-
strebt. Dadurch hat man genug Sicherheit einem Uberformen
(Rollen mit Uberdruck) (s. u.) vorzubeugen.

Zahn 2 zeigt einen ausgeformten Gewindezahn. Der Kopfradius
des Zahns ist gut zu erkennen. Lediglich in der Mitte des Zahns
bleibt ein kleiner ,,Graben® frei von Material. Dieser Ausformgrad
wird verwendet, um hdchsten Anspriichen in Optik und Dichtigkeit
zu erfullen. Um dies zu erreichen ist unter anderem eine genaue
und konstante Vorbearbeitung notwendig. Kleinste Schwankungen
im Ausgangs-@ fiihren zu einem Uberformen (s. u.).

Zahn 3 zeigt einen liberformten Gewindezahn. Der Kopfradius
ist voll geschlossen. Die Zahnspitze erscheint komplett presspo-
liert. In diesem Fall wurde mit Uberdruck gerollt. Dieser filhrt zu
einer erheblichen Reduzierung der Rollenstandmenge.

Hinweis: Der WerkstlickauBen-@ d darf nach dem Rollen in
den Gewindespitzen nicht pressblank bzw. Gberformt sein.
Das heiBt, es darf kein Uberdruck auftreten, welcher zu erhéh-
tem Rollenverschlei fihren wirde.

Wenn Sie den Rollkopf korrekt voreingestellt und den Ausgangs-
@ wie oben beschrieben vorgearbeitet haben, dann sollten Sie
im Normalfall einen nicht ausgeformten Gewindezahn (Zahn 1)
erhalten. Es kann passieren, dass der Flanken-@ d, etwas zu
groB und der AuBen-@ d zu klein ist. In diesem Fall passen Sie
die Einstellungen wie folgt an:

m SchlieBen Sie den Rollkopf leicht. Dadurch wird der Rollkopf
enger und der Flanken-@ kleiner.

B Durch das SchlieBen des Rollkopfs wird mehr Material in die
Zahnspitze gedriickt. Dadurch wird der AuBen-@ des Gewin-
des automatisch groBer.

— Stimmt der Flanken-@ nach dem SchlieBen des Rollkopfs,
der Gewindezahn ist aber Uberformt, dann missen Sie den
Ausgangs-@ da reduzieren, damit weniger Material in die
Zahnspitze flieBt. Dabei ist eventuell der Rollkopf leicht zu
Offnen.

— Stimmt der Flanken-@ nach dem SchlieBen des Rollkopfs,
der AuBen-@ ist aber zu klein, missen Sie den Ausgangs-J
vergroBern. Dadurch flieBt mehr Material in die Zahnspitze.
Der Rollkopf ist eventuell zusétzlich zu schlieBen.
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Tooth 1 shows a thread tooth which has not been reshaped. The
thread flanks are present over almost their complete length, the
beginning of the crest radius is hardly recognizable. In general,
this strain will suffice to obtain a stable thread. Most applications
aim at this strain. Thus one prevents excessive shaping (rolling
with overpressure) (see below).

Tooth 2 shows a reshaped thread tooth. The crest radius of the
tooth is well recognizable. Only in the center of the tooth a small
“ditch” remains free from material. This strain is used to meet
highest demands with regard to optics and density. In order

to achieve this goal, it is necessary to perform an exact and
constant pre-machining. Even minimal deviations of the original
diameter will lead to excessive shaping (see below).

Tooth 3 shows an excessively shaped thread tooth. The crest
radius is completely closed. The tooth top seems completely
press-finished. In this case, the rolling has been performed with
overpressure. This fact results in a significant reduction of the
rolls tool life.

Note: The outer diameter of the workpiece must not be semi-
machined resp. excessively shaped at the thread crests. This
means that no overpressure must occur which could lead to an
increased rolls wear.

If you have preset the rolling head correctly and premachined

the original diameter as described above, then normally you

should obtain a non-shaped thread tooth (tooth 1). It may occur

that the flank diameter ds is slightly too large and the outer diam-
eter too small. In this case, adjust the settings as follows:

B Slightly close the rolling head. This makes the rolling head
narrower and the flank diameter smaller.

B By closing the rolling head, more material is pressed into the
thread top. Thus the outer diameter of the thread automati-
cally becomes larger.

— If the flank diameter is correct after closing the rolling head,
the thread tooth, however, is excessively shaped, then you
have to reduce the original diameter da so that less material
will flow into the thread top. Under these circumstances, the
rolling head possibly can be opened easily.

— If the flank diameter is correct after closing the rolling head,
the outer diameter, however, is too small, you have to
increase the original diameter. Thus more material will flow
into the tooth top. Possibly, you will have to close the rolling
head as well.



Kraftbedarf fiir das Rollen
Power requirements for thread rolling

Axial-Rollkopf

Beim Axial-Verfahren wird das Gewinde axial fortschreitend
erzeugt. Deshalb ist die Gewindelénge praktisch ohne Einfluss
auf die bendtigte Antriebsleistung.

Die erforderliche Antriebsleistung
N=0,174-10%-C-8g-p-d-n[kW]
C =1 fiir Spitzgewinde

C = 2 fUr Trapez- und Rundgewinde

Das Drehmoment

Rechenbeispiel: M 20 x 2,5
Gewinde-@ d =20 mm
Werkstiicksteigung p =2,5mm
Zugfestigkeit 8g = 700 N/mm?
Werkstlckdrehzahl n =600 min™
Formfaktor C =1

Antriebsleistung

N 0,174 -10%6-1-700-2,5-20 - 600 N = 3,65 kW
Drehmoment

9740 - 3,65 _
M = T 800 M = 59,25 Nm

Van
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Axial rolling head

In the axial method, the thread is gradually generated in an axial
direction. Therefore, the thread length does not influence the
power requirement.

Required drive power
N=0.174-10%-C-8g-p-d-n[kW]
C =1 for V-type threads

C = 2 for trapezoidal and round threads

Required torque

M = 9740 N [y

Calculation example: M 20 x 2.5
thread-@ d =20 mm
thread pitch p =2.5mm
tensile strength dg = 700 N/mm?2
component revolution n =600 min’
forming factor C =1

Drive power

N=0.174-10%-1.700-2.5-20 - 600 N = 3.65 kW
Torque

_ 9740 - 3.65 _
M = 600 M = 59.25 Nm

Radial-Rollkopf

Hier wird das Gewinde in seiner gesamten Lange mit nur einer
Rollenumdrehung erzeugt. Dazu wird kurzfristig ein hohes Dreh-
moment bendtigt. Dies kann notfalls erreicht werden mittels
verringern der Drehzahl, durch eine andere Getriebeuntersetzung
oder auch schon durch eine VergroBerung der Schwungmasse
der Spindel. Es muss die Einspannung des Werkstlickes dem
Drehmoment angepasst sein.

Die erforderliche Arbeitsleistung
N =0,105-102%-n- M [kW]

Das Drehmoment
M=~8,8-103-Kr-K-p-L-d2[Nm]

Typ ES E 10 E13 E16 E 23
Kr 2,7 1,8 1,3 1,0 0,7
Typ E 30 Cc 10 Cc16 C24 C 36

Yl o 1,8 1,0 0,6 0,4

Automatenstahl 1,0
unlegierter Stahl 1,25
nicht rostender Stahl 1,4
legierter Stahl 1,8
Rechenbeispiel: M 16 x 2 —20 mm lang
Gewinde-@ d =16 mm
Werkstiicksteigung p =2mm
Werkstlickdrehzahl n =400 min-
Rollkopfkonstante Kr=1,0
Werkstoffkonstante K =1,0
Gewindelange L =20mm
Rollkopftyp E16
Antriebsleistung
N =~ 0,105 - 10-3 - 400 - 90,11 N = 3,78 kW
Drehmoment
M=~8,8-10°-1,0-1,0-2-20- 162 M =~ 90,11 Nm

Radial rolling head

In this case, the thread is formed in its whole length, with only
one roll revolution. Therefore, high torque is needed for an in-
stant. Under special circumstances, higher torque can be
obtained by reducing the revolutions, another gear ratio or by
increasing the mass on the spindle. The component clamping
force must correspond to the torque.

Required drive power
N=0.105-103-n - M [kW]

Required torque
M~88-102 Kg-K-p-L-d2[Nm]
ES E 10 E13 E16 E 23

Kr 2.7 1.8 1.3 1.0 0.7
Type E 30 C10 C 16 C 24 C 36

Sl o 1.8 1.0 0.6 0.4

free cutting steel 1.0
unalloyed steel 1.25
stainless steel 1.4
alloyed steel 1.8

Calculation example: M 16 x 2 — 20 mm long

Thread-@ d =16 mm

Thread pitch p =2mm

Component revolution n =400 min-

Thread constant Kr=1.0

Material constant K =1.0

Thread length L =20 mm

Head type E16

Drive power

N~ 0.105- 103 - 400 - 90.11 N =~ 3.78 kW
Torque

M=~88-10°-1.0-1.0-2-20- 162 M =~ 90.11 Nm

->
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Kraftbedarf fiir das Rollen
Power requirements for thread rolling

Tangential-Rollkopf

Beim Tangential-Verfahren wird das Gewinde in seiner gesam-
ten Lange mit mehreren Umdrehungen erzeugt. Deshalb ist die
Antriebsleistung an der Spindel meistens nicht das entschei-
dende Kriterium. Die Kraft zum Einrollen des Profils muss vom
Scheitelschlitten bzw. Revolverschlitten aufgebracht werden. Bei
kurvengesteuerten Drehautomaten ist das meistens kein Prob-
lem. Bei hydraulich oder elektrisch angetriebenen Schlitten ist es
noétig, die Tangentialkraft zu erreichen.

Die erforderliche Antriebsleistung
N =0,105- 105 n : Fr [kW]
Die Tangentialkraft

Fr=~2340-L- K .(0,06-d%82+0,46-p-0,1-2+1)[N]

My

Das Drehmoment
M = 0,01 - Fy [Nm]

Zugfestigkeit og K

bis 500 N/mm? 1

bis 700 N/mm?2 1,2
bis 900 N/mm?2 1,3
gréBer 900 N/mm? 1,8
Kupfer 1,1
Messing 0,9

Rechenbeispiel: M 22 x2,5-18 mm lang

Gewinde-@ d =22 mm
Werkstucksteigung p =2,5mm
Werkstlckdrehzahl n =480 min™
Werkstlickkonstante K =1,2
Gewindelange L =18 mm

Eingriffsumdrehungszahl n,, = 30 (siehe auch Seiten 360, 361)
Rollengangzahl z = 3 (siehe auch Internet)
Rollkopftyp T27

Tangentialkraft
Fr=2340-18- 2. (0,06 2202 4+ 0,46 - 2,5 -0,1 -3+ 1)

Fr=~4391,8 N

Antriebsleistung
N =0,105-10-5 - 480 - 4391,8
N =~ 2,21 kW

Drehmoment
M =~ 0,01 - 4391,8
M =~ 43,92 Nm
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Tangential rolling attachment

In the tangential method, the thread is formed in its whole length,
with a controlled number of component revolutions. Therefore,
the power requirement on the spindle is not that relevant. The
power needed to form the profile must be supplied by the cross
slide, respectively turret slide. On cam controlled automatics,
this is normally not a problem. On hydraulic or electric controlled
slides, the tangential power needed must be available.

Required drive power
N =0.105- 105 n - Fr [kW]
The tangential force

Fr~2340-L- K

Ny

(0.06 - d°82 + 0.46 - p— 0.1 - z + 1) [N]

The Torque
M =~ 0.01 - Fr [Nm]

Tensile strength g K

up to 500 N/mm?2 1
up to 700 N/mm? 1.2
up to 900 N/mm?2 1.3
over 900 N/mm? 1.8
Cupper 1.1
Brass 0.9

Calculation example: M 22 x2.5-18 mm long

Thread-@ d =22 mm

Thread pitch p =25mm

Component revolution n =480 min~!

Material constant K =1.2

Thread length L =18 mm

Number of revolutions

for rolling ny = 30 (see also pages 360, 361)
Thread starts on the roll z = 3 (see also internet)
Attachment type T27

Tangential force
Fr~2340-18 - 135 -(0.06 - 22082 4+ 0.46 - 2.5-0.1 - 3 + 1)
Fr~4391.8 N

Drive power
N~ 0.105- 10-5 - 480 - 4391.8
N = 2.21 kW

Torque
M = 0.01 - 4391.8
M =~ 43.92 Nm



Nomogramm zur Ermittlung von Durchmesser, Steigung und Steigungswinkel

Nomogram for determining diameter, pitch and lead angle LMT- FETTE
D P o
Flanken-@ mm Steigung mm Steigungs<t
Pitch diameter Pitch Lead angle
100 100 — 17°31'
92 [
95 - EBE 90
0
85 -
80
75 -
70
65 -
60
58
56
54
52
50
48
46 4
44
42
40 4 16—
38 3 14
36 E 13
SR 12
4 1"
32 E 10 -
30, S|
28 -1 8.0
27 1 75
% 70
- 6.5
= Beispiel Example o
2 41 M20x1,5 45
20 -4 —
19 4
18 N
17 ]
16 ;
15
] —+— 2°30'
13 ]
12 T
o o &
10 - 45 1750
% 1°40'
9 - R 1 38
85 o 0.70$ E
8 = 065 o 1
. 0.60 ——: ]
3 055 40- y
0.53
E 0.50 ——
7 R
6,5 -1 0.42
0.40 % J0.38
58 4 034 153
0.32 %
56 3 0.30 2% __qosi
54 U029 4508
52 0.95 027 1026
48 ’
4,6
s 0.25——
42
45 3 016 5 ‘
36 3 tg o= 9
54 - T * D 8 1,
32 ® 1 a5
s 3 009 . £
29 1 32 1
2 431
28 . —— 30'
27 A
26 E
25
2] 1=
22 7]
21 1
2 004
1.9
- 20
1.8
17
1,6
15
14 T LS
13
1,2
1,1
1 0.01 1057
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Rollgeschwindigkeiten Y,
Rolling speeds LMT. FETTE
W’
Ausgangs- \ Rollgeschwindigkeiten m/min
durchmesser \ 20 \ 40 \ 50 \
Blank \ Rolling speed ft./min.
diameter | 66 | 131 | 164 | 197
Werkstiickdrehzahl in min-1

mm | inch Component rotating at r.p.m.
1 6370 7960 9550 11140 12730 15900 19100 22280 25470 28650 31830
1/32 8020 10025 12030 14036 16041 20051 24061 28071 32082 36092 40102
2 3180 3980 4780 5570 6370 7950 9590 11140 12740 14330 15920
5/64 3208 4010 4812 5614 6416 8020 9624 11229 12833 14437 16041
3 2120 2650 3180 3710 4240 5310 6370 7430 8490 9550 10610
/8 2005 2506 3008 3509 4010 5013 6015 7018 8020 9023 10025
4 1590 1990 2390 2790 3190 3980 4780 5570 6370 7170 7960
5/32 1604 2005 2406 2807 3208 4010 4812 5614 6416 7218 8020
5 1270 1590 1910 2230 2540 3180 3820 4460 5090 5730 6370
3/16 1337 1672 2006 2341 2675 3344 4012 4681 5350 6018 6687
6 1060 1325 1590 1850 2120 2650 3180 3720 4250 4780 5310
/4 1003 1253 1504 1754 2005 2506 3008 3509 4010 4511 5013
7 910 1135 1360 1590 1820 2270 2730 3180 3640 4090 4550
9/32 891 1114 1337 1560 1782 2228 2673 3119 3565 4010 4456
8 795 995 1190 1390 1590 1990 2390 2790 3180 3580 3980
5/16 802 1003 12083 1404 1604 2005 2406 2807 3208 3609 4010
9 710 885 1060 1240 1420 1770 2120 2480 2830 3180 3540
3/8 668 835 1000 1170 1340 1670 2000 2340 2670 3000 3340
10 635 795 995 1115 1270 1590 1910 2230 2550 2870 3180
/16 573 716 859 1000 1146 1432 1720 2000 2290 2580 2865
12 530 665 795 930 1060 1330 1590 1860 2130 2390 2650
/2 501 627 752 877 1002 1253 1504 1754 2005 2256 2506
14 445 570 680 795 910 1135 1360 1590 1820 2050 2270
9/16 446 557 668 780 891 1114 1337 1560 1782 2005 2228
15 425 530 635 730 850 1060 1270 1490 1700 1910 2120
19/32 422 528 633 739 844 1055 1266 1477 1689 1900 2111
16 400 500 595 695 795 995 1190 1390 1590 1790 1980
5/8 401 501 602 702 802 1003 1203 1404 1604 1805 2010
18 355 440 530 620 710 885 1060 1240 1420 1590 1770
3/4 334 418 501 585 668 835 1003 1170 1337 1504 1671
20 320 400 480 555 635 795 955 1115 1270 1430 1590
13/16 308 386 463 540 617 771 925 1080 1234 1388 1542
22 290 360 435 505 580 725 870 1015 1160 1300 1450
/8 286 358 430 500 573 716 860 1000 1145 1290 1432
24 265 330 400 465 530 660 795 930 1060 1190 1330
15/16 267 334 401 468 535 668 802 936 1069 1203 1337
25 255 320 380 445 510 635 765 890 1020 1145 1270
63/64 255 318 382 446 509 637 764 891 1018 1146 1273
26 245 305 370 430 490 610 735 855 980 1100 1220
1" 251 313 376 439 501 627 752 877 1002 1128 1253
28 225 285 340 400 455 570 680 795 910 1020 1140
1-1/8 223 278 334 390 446 557 668 780 891 1002 1114
30 210 265 320 370 425 530 635 745 850 955 1060
1-3/16 211 264 317 369 422 528 633 739 844 950 1055
32 200 250 300 350 400 500 595 695 795 895 995
1-1/14 200 251 301 351 401 501 602 702 802 902 1003
34 187 235 280 330 375 470 560 655 750 845 935
1-5/16 191 239 286 334 382 477 573 668 764 859 955
35 182 227 270 320 365 455 545 635 730 820 910
1-3/8 182 228 273 319 365 456 547 638 729 820 911
36 177 221 265 310 355 440 530 620 705 795 885
1-7/16 174 218 262 305 349 436 523 610 697 785 872
38 168 209 250 290 335 420 505 585 670 755 840
1-1/2 167 209 251 292 334 418 501 585 668 752 835
40 159 199 239 280 320 400 480 555 635 715 795
1-9/16 160 201 241 281 321 401 481 561 642 722 802

418 www.Imt-tools.com



Rollgeschwindigkeiten
Rolling speeds

Van
LMT+ FETTE
W’

Rollgeschwindigkeiten m/min

| 50 | | 70

Rolling speed ft./min.

| 164 | 197 |

Werkstiickdrehzahl in min—?

Ausgangs- \
durchmesser \ 20 \ 40

Blank |
diameter \ 66 \ 131

| inch

45 141 177 212 250 280
1-3/4 143 179 215 250 286
50 127 159 191 220 255
2" 125 157 188 219 251
55 116 145 174 202 232
2-1/4 111 139 167 195 223
60 106 133 159 186 212
2-3/8 106 132 158 185 211
65 98 122 147 171 196
2-1/2 100 125 150 175 201
70 91 113 136 159 182
2-3/4 91 114 137 159 182
75 85 106 127 148 170
3" 84 104 125 146 167
80 80 100 119 139 159
3-1/4 77 96 116 135 154
85 75 94 112 131 150
3-1/2 72 90 107 125 143
90 71 88 106 124 141
3-3/4 67 84 100 117 134
100 64 80 96 111 127
4" 63 78 94 110 125

Grundsatzlich lassen sich Spitzgewinde mit héherer Rollge-
schwindigkeit erzeugen als trapezférmige Gewinde. Weiterhin ist
die Rollgeschwindigkeit bei Werkstoffen mit hdherer Dehnung
groBer anzusetzen als bei kleinen Dehnungswerten. Hohere
Werkstofffestigkeiten bedingen kleinere Rollgeschwindigkeiten.
Je nach Werkstuckprofil und vorhandener Werksttickdrehzahl
werden fur Spitzgewinde 20-60 m/min empfohlen. Fir Trapez-
gewinde und &hnliche Profile 15-30 m/min. Beim Einsatz von
Radial-Gewinde-Rollképfen empfehlen wir 20-30 m/min. Fur
bestimmte Arbeitsfélle kann die Rollgeschwindigkeit auch bis
100 m/min sein.

Berechnungsformel fiir die Rollgeschwindigkeit

_d-m-n
V= 1000

[m/min]

Rechenbeispiel: M16 x 1,5
Ausgangs-@ (Flanken-@) d = 15,03 mm
Werkstiickdrehzahl n = 1270 min~!
15,03 - - 1270

1000
V = 59,97 m/min

V=

Berechnungsformel fur die Drehzahl

1000 - V P
d-n [m/min-]

n=
Rechenbeispiel: M16 x 1,5
Ausgangs-@ (Flanken-@) d = 15,03 mm
Rollgeschwindigkeit v = 60 m/min
_ 1000 - 60

15,08 - &
n = 1270,7 m/min

n

Component rotating at r.p.m.

355 425 495 565 635 705
358 430 500 573 645 716
320 380 445 510 575 635
313 376 439 501 564 627
290 345 405 465 520 580
278 334 390 446 501 557
265 320 370 425 480 530
264 317 369 422 475 528
245 295 340 390 440 490
251 301 351 401 451 501
227 270 320 365 410 455
228 273 319 365 410 456
212 255 300 340 380 425
209 251 292 334 376 418
199 240 280 320 360 400
193 231 270 308 347 386
187 225 260 300 335 375
179 215 251 286 322 358
177 212 250 285 320 355
167 201 234 267 301 334
159 191 223 255 290 320
157 188 219 251 282 313

On principle, the V-type threads can be rolled with higher rolling
speeds than the trapezoidal thread forms. Further more, materi-
als with higher elong ation factors may also be rolled with higher
rolling speeds than materials with low elongation coefficients.
High tensile strength requires lower rolling speeds. Depending on
component profile and available spindle revolution, we recom-
mend for V-type threads 20-60 m/min. For trapezoidal threads
and similar profiles, 15-30 m/min. For radial thread rolling heads,
we recommend 20-30 m/min. For certain applications, the rolling
speed can go up to 100 m/min.

Formula to calculate the Rolling Speed

V:d'n-n[

1000 m/min]

Calculation example: M 16 x 1.5

Blank-@ (Pitch-Q) d=15,08 mm
Component n=1270 min’
v = 15.03 - - 1270

1000

V = 59.97 m/min

Formula to calculate the Revolutions

o= 1000V

et
d-x [m/min-1]

Calculation example: M 16 x 1,5
Blank-@ (Pitch-Q) d=15.083 mm
Component v = 60 m/min

_ 1000 - 60
15.03 - =&

n =1270.7 m/min

n
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Rollbarkeit der Werkstoffe
Rollability of materials

Allgemein sollten die Werkstoffe eine Mindestdehnung von

etwa 7 % haben und eine Zugfestigkeit von 1700 N/mm? nicht
Uberschreiten. Geeignet sind demnach Bau- und Einsatzstéhle,
rostfreie Stahle, Vergiitungsstahle bis etwa 1600 N/mm2. Weich-
messing, Kupfer, Leichtmetalle, ferritische Gusssorten wie GGG
40 oder GTS 35 usw. Nicht geeignet sind sprode Werkstoffe mit
geringer Dehnung wie Grauguss, harte Messinglegierungen und
gehartete Werkstoffe.

Tabellenwerte

Die Angaben sind als Richtwerte zu betrachten. Sie kénnen je
nach Maschinenbedingungen, Gefligezustand oder Rollkopftyp
abweichen. Zur Klarung ist die technische Beratung durch un-
seren Kundendienst zu empfehlen. Bei Problemfallen fihren wir
parktische Rollversuche in unserem Testlabor durch.

Nachfolgende Tabelle enthéalt einige Werkstoffbeispiele, die
rollbar sind. Jedoch ist die Profilform und Umformleistung (z. B.
Steigung) nicht berilicksichtigt.

® rollbar
rollable

© gut rollbar
good rollability

Symbole:
Symbols:

Brinell-
harte
Brinell
hardness

Festigkeit
Tensile
strength

Elon- DIN

gation

Werkstoffbeispiel

Dehnung| Werkstoff

Material to
DIN standard|Material

Van
LMT+ FETTE
W’

In general, the materials should have a minimum elongation
factor of 7 % and the tensile strength should not surpass

1700 N/mm?2 (246560 PSI). Suitable are free cutting steels, struc-
tural and case hard ening steels, stainless steels, heat treatable
steels up to 1600 N/mm? (232060 PSI). White brass, copper,

light metals, ferritic cast iron like GGG 40 or GTS 35 etc. Use
specs that mean something to this mark. Not adequate are brittle
materials with low elonga tion like cast iron, hard brass alloys and
hardened materials.

Rollability tables

These tables give basic recommendations. Deviations can occur
depending on machine conditions, material variations, and rolling
tool type. When in doubt about the rollability of a certain material
please contact a LMT Fette applications engineer. In some cases
the only way to determine rollability is to test roll in our experi-
mental laboratory.

The following table lists some materials which are rollable. How-
ever, the profile form and forming work (e. g. pitch) was not taken
in consideration.

® bedingt rollbar
conditionally rollable

Werk-
stoff-
[\ [

Roll-
barkeit
Rolla-
bility

Roll-
geschwin-
digkeit
Rolling speed
Bemerkung

Material examples N/mm?2
Eisenmetalle Ferrous metals

(HB)

m/min | ft./min. | Remarks

Allgemeine Baustéhle 500 150 28 ST 37 1.0120 © 40-80 | 130-265
General structural 500- 600 150-190 22 ST 50 1.0531 © 30-60 | 100-200
steels 500- 600 190-250 15 ST 60 1.0540 © 20-50 1 65-165
650- 850 15 CK 45 1.1191 © 20-50 | 65-165
Einsatzstéhle 500 150 16 C15E 1.1141 © 40-70 | 130-230
Case hardening steel | 500- 850 | 150-200 10 16 MnCr5 | 1.7131 ® 30-50 | 100-165
Nitrierstahle 1000 290 14 34 CrAl 6 | 1.8504 © 20-50 | 65-165
Nitriding steels 1000-1300 | 290-380 11 31 CrMo V9 1.8519 © 20-40 1 65-130
Automatenstahle 360 160 25 9S820 1.0711 © 30-60 | 100-200 | hoher Bleizusatz neigt
Free cutting steels 380 170 23 9S MnPb28 1.0718 © 30-60 | 100-200 | zur Schuppung
500- 600 190 18 35820 1.0726 © 30-60 | 100-200 | high lead contents
causes chipping
VergUtungsstahle 700 200 18 C 35 1.0501 © 40-70 1 130-230 | auch rollbar im vergtite-
Heat treatable steels | 700- 900  200-260 14 CK 60 1.1221 (@) 30-60 | 100-200 | ten Zustand - feine
900-1200 | 260-350 11 42 CrMo 4 | 1.7225 (@) 20-50 | 65-165 | Steigungen
1200-1400 | 350-400 9 30 CrMo V9 | 1.7707 ® 20-40! 65-130 | also rollable when
1000-1400 350 9 34 CrNiMo 6 | 1.6582 ® 20-40! 65-130 | normalized - fine pitches
Federstahle 500~ 600 9 50 CrV 4 1.8159 ® 20-401 65-130 | nur vergutet und gegliht
Tempered steels rollbar
only normalized and
annealed
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Rollbarkeit der Werkstoffe Vo
Rollability of materials LMT-. FETTE
W’
Festigkeit | Brinell- Deh- Werkstoff Werk- Roll- Roll-
Tensile harte nung DIN stoff- |barkeit geschwin-
strength Brinell Elon- Material to Nr. Rolla- digkeit
hardness | gation |DIN standard | Material | bility Rolling speed
Werkstoffbeispiel Bemerkung
Material examples N/mm?2 (HB) 5% m/min | ft./min. | Remarks
Eisenmetalle Ferrous metals
Werkzeugstéhle 800 230 X210Cr12 | 1.2080 ® 30-50 | 100-165
Tool steels 800-1000 | 230-290 9 X130 W 5 1.2453 ® 20-40 ! 65-130
600- 700 220 10 115 CrV 3 1.2210 ) 30-50 | 100-165
Schnellstéhle S 6-5-2 1.3343 ® 20-40 ! 65-130 | feine Steigungen
High speed steels 240-300 (DM 05) fine pitches
240-300 S 6-5-2-5 1.3243 ® 20-40 ! 65-130
(E Mo 5 Cob)
Rost-, Saure-, Hitze- = 550- 650 18 X10Cr 13 1.4006 ® 30-50 | 100-165
besténdige Stéhle 800- 900 12 X 22 CrNi17 | 1.4057 ® 30-50 | 100-165
Stainless steels 500- 800 20 X12CrMoS 17 | 1.4104 @) 30-50 | 100-165
500- 700 50 X5CrNi 1810 | 1.4301 © 35-551115-175
500- 700 50 X 10 CrNiS 189 | 1.4305 © 35-551115-175
500- 700 30 X5CrNiMo 17122 | 1.4401 ® 30-50 | 100-165
500- 700 40 X6CrNiMoTi 17122 | 1.4571 e 30-50 | 100-165
Stahlguss 500 150 20 GS 38 1.0416 © 40-60 | 130-200
Cast steels 500- 600 & 150-200 17 GS36Mn5 | 1.5067 © 40-60 | 130-200
650- 200- 11 GS 50 CrMo 4| 1.7228 ® 30-50 | 100-165
Temperguss GTS 45 e 30-60 | 100-200 | feine Steigungen
Malleable cast iron 600- 700 | 210-250 6 GTS 65 © 30-60 | 100-200 | fine pitches
Grauguss 400- 500  140-180 @ 27-15 GGG 40 0.7040 © 30-60 | 100-200
Cast iron 500- 600  180-210 12 GGG 50 0.7050 ® 30-50 | 100-165
600- 750 | 210-250 8 GGG 60 0.7060 ® 30-50 | 100-165
Hochwarmfeste 540- 700  160-200 NiCr 20 Co 19| Nimonic ® 30-50 | 100-165
Werkstoffe 263
High temperature 700- 900 200-260 NiCr 17 Mo 17| Hasteloy ® 20-401 65-130
materials FeW
Nickellegierung 900-1100 | 260-330 Inconell ® 20-40 ! 65-130
Nickel alloys 600
Nichteisenmetalle Non-ferrous metals
Kupfer ~200 40- 65 ~ 30 C-Cu (F 20) |2.0120 © | 40-1001 130-350
Copper 250 | 65- 90 ~8 E-Cu (F 25) 12.0060 © | 40- 801 130-265
Kupfer 300 ~ 70 40 MS 63 (F 30) 2.0320.10, © 40— 80 | 130-265 | im weichen Zustand
Knetlegierungen 400 ~ 100 15 MS 60 Pb (F 41) |2.0370.26] © 40- 701 130-230 | feine Steigungen,
(Messing) 340 ~ 90 35 MS 60 Pb (F 35) |2.0372.10, ©  40- 70! 130-230 | hoher Gehalt an Pb +
Copper alloys 430 ~ 125 19 MS 58 F 44 |2.0380.26] ©@ |40- 701 130-230 | S erhoht Briichigkeit
(Brass) 430 ~ 125 19 M58 F 44 2.0401.10f & |40- 701 130-230 | beim Umformen
in soft condition fine
pitches, high contents
of Pb + S increases
brittleness
Zinklegierung 180- 200 | 40- 50 23 ZnCu 1 3.3525 © 40- 701 130-230
Zinc alloys
Aluminium 150- 210 | 40- 60 15-4 AlMg 2 3.2315 © 40- 701 130-230 | feine Steigungen
Knetlegierungen 200- 320 60- 95 14-9 AIMgSi 1 3.4355 @) 40- 70| 130-230 | fine pitches
Aluminium alloys 400- 450  105-125 10-5 AlZnMg 3 |3.1355 ® | 30- 501100-165
450 115 9 AlCuMg 2 |3.4365 ® | 30- 501 100-165
530- 540 140 7 AlZnMgCu 1,5/3.7035 ® | 30- 501100-165
Titanlegierungen 290- 550 | 85-160 =~ 22 Ti 99,7 3.7124 © 30- 60! 100-200 | Lésungsgegliht +
Titanium alloys 550- 750 | 160-220 ~ 20 TiCu2,5 [3.7115 © | 30- 601100-200 | gealtert
750- 950  220-280 ~10 TiAl 15Sn 2 3.7164.7 @) 30- 60 | 100-200 | annealed + aged
1030-1100 TiAl 7 Mo ® |20- 401 65-130
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Umrechnungstabellen Zoll/Millimeter /N
Conversion tables inch/mm LMT+ FETTE

Zollbriiche dezimal Zollbriiche dezimal
Fractional sizes | decimals Fractional sizes | decimals
/64 0,015625 0,3969 33/64 0,515625 13,0969
/32 0,03125 0,7937 17/32 0,53125 13,4937
/64 0,046875 1,1906 35/64 0,546875 13,8906
/16 0,0625 1,5878 9/16 0,5625 14,2875
5/64 0,078125 1,9844 37/64 0,578125 14,6844
3/32 0,09375 2,3812 19/32 0,59375 15,0812
/64 0,109375 2,7781 39/64 0,609375 15,4781
/8 0,125 3,1750 5/8 0,625 15,8750
/64 0,140625 3,5719 41/64 0,640625 16,2719
5/32 0,15625 3,9687 21/32 0,65625 16,6687
/64 0,171875 4,3656 43/64 0,671875 17,0656
3/16 0,1875 4,7625 /16 0,6875 17,4625
13/64 0,203125 5,1594 45/64 0,703125 17,8594
/32 0,21875 5,56562 23/32 0,71875 18,2562
15/64 0,234357 5,9531 47/64 0,734375 18,6531
/4 0,25 6,3500 3/4 0,75 19,0500
17/64 0,265625 6,7469 49/64 0,765625 19,4469
9/32 0,28125 7,1437 25/32 0,78125 19,8437
19/64 0,296875 7,5406 51/64 0,796875 20,2406
5/16 0,3125 7,9375 13/16 0,8125 20,6375
21/64 0,328125 8,3344 53/64 0,828125 21,0344
11/32 0,34375 8,7312 27/32 0,84375 21,4312
23/64 0,359375 9,1281 55/64 0,859375 21,8291
3/8 0,375 9,6250 /8 0,875 22,2250
25/64 0,390625 9,9219 57/64 0,890625 22,6219
13/32 0,40625 10,3187 29/32 0,90625 23,0187
27/64 0,421875 | 10,7156 59/64 0,921875 23,4156
/16 0,4375 11,1125 15/16 0,9375 23,8125
29/64 0,453125 | 11,5094 61/64 0,953125 24,2094
15/32 0,46875 11,9062 31/32 0,96875 24,6062
31/64 0,484375 | 12,3031 63/64 0,984375 25,0031
1/2 0,5 12,7000

0 254,0 | 508,0 @ 762,0

1 25,4 | 279,4 | 533,4 | 787,4

2 50,8  304,8  558,8  812,8

3 76,2 | 330,2 | 584,2  838,2 0.001/0,0254 | 0.01 0,254 0.1 2,54
4 101,6 | 355,6 | 609,6 @ 863,6 0.002 0,0508 | 0.02 0,508 | 0.2 @ 5,08
5 127,0 | 381,0 | 635,0  889,0 0.003 0,0762| 0.03 0,762 0.3 @ 7,62
6 152,4 | 406,4 | 660,4  914,4 0.004 0,1016 0.04 1,016 0.4 10,16
7 177,8 | 431,8 | 685,8 | 939,8 0.005 0,1270| 0.05 1,270 0.5 12,70
8 203,2 | 457,2 | 711,2 | 965,2 0.006 0,1524 | 0.06 |1,524| 0.6 | 15,24
9 228,6 | 482,6 | 736,6 | 990,6 0.007 0,1778 0.07 |{1,778| 0.7 17,78

0.008 0,2032| 0.08 2,032 0.8 | 20,32
0.009/0,2286| 0.09 2,286 0.9 | 22,86
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Umrechnungstabellen Millimeter/Zoll /N
Conversion tables mm/inch LMT+ FETTE
W’
mm 10 20 30 40 50 60 70 80 90

0 Zoll Inch | 0,39370 0,78740 1,18110 1,57480 1,96851 2,36221 2,75591 3,14961 3,54331
1 0.03937 0,43307 0,82677 1,22047 1,61417 2,00788 2,40158 2,79528 3,18898 3,568268
2 0.07874 0,47244 0,86614 1,25984 1,65354 2,04725 2,44095 2,83465 3,22835 3,62205
3 0.11811 0,51181 0,90551 1,29921 1,69291 2,08662 2,48032 2,87402 3,26772 3,66142
4 0.15748 0,55118 0,94488 1,33858 1,73228 2,12599 2,51969 2,91339 3,30709 3,70079
5 0.19685 0,59055 0,98425 1,37795 1,77165 2,16536 2,55906 2,95276 3,34646 3,74016
6 0.23622 0,62992 1,02362 1,41732 1,81103 2,20473 2,59843 2,99213 2,28583 3,77953
7 0.27559 0,66929 1,06299 1,45669 1,85040 2,24410 2,63780 3,03150 3,42520 3,81890
8 0.31496 0,70866 1,10236 1,49606 1,88977 2,28347 2,67717 3,07087 3,46457 3,85827
9

0.35433 0,74803 1,14173 1,53543 1,92914 2,32284 2,71654 3,11024 3,50394 3,89764

0 Zoll Inch | 3,93701 7,87402 @ 11,8110 15,7480 19,6851 23,6221 27,5591 31,4961 35,4331

10 0.39370 4,33071 8,26772 | 12,2047 16,1417 20,0788 24,0158 27,9528 31,8898 35,8268
20 0.78740 4,72441 8,66142 | 12,5984 16,5354 20,4725 24,4095 28,3465 32,2835 36,2205
30 1.18110 5,11811 9,05513 | 12,9921 16,9291 20,8662 24,8032 28,7402 32,6772 36,6142
40 1.57480 5,51181 9,44883 | 13,3858 17,3228 21,2599 25,1969 29,1339 33,0709 37,0079
50 1.96851 5,90552 9,84252 | 13,7795 17,7165 21,6536 25,5906 29,6276 33,4046 37,4016
60 2.36221 6,29922 | 10,2362 14,1732 18,1103 22,0473 25,9843 29,9213 22,8583 37,7953
70 2.75591 6,69292 | 10,6299 14,5669 18,5040 22,4410 26,3780 30,3150 34,2520 38,1890
80 3.14961 7,08662 | 11,0236 14,9606 18,8977 22,8347 26,7717 30,7087 34,6457 38,5827
90 3.54331 7,48032 | 11,4173 15,3543 19,2914 23,2284 27,1654 31,1024 35,0394 38,9764

Zoll Zoll

Inch Inch
0,001 0.000039 0,01 0.00039 0,1 0.00394
0,002 0.000079 0,02 0.00079 0,2 0.00787
0,003 0.000118 0,03 0.00118 0,3 0.01181
0,004 0.000157 0,04 0.00157 0,4 0.01575
0,005 0.000197 0,05 0.00197 0,5 0.01969
0,006 0.000236 0,06 0.00236 0,6 0.02362
0,007 0.000276 0,07 0.00276 0,7 0.02756
0,008 0.000315 0,08 0.00315 0,8 0.03150
0,009 0.000354 0,09 0.00354 0,9 0.03543
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Revolver Schemazeichnung fiir die Rollkopfaufnahme
Turret schematic diagram for mounting of rolling attachments

1 Revolver mit Vierkantschaftaufnahme
Turret with for squareshank

C

Ds

e-%
2|
d

Z

Vam
LMT+ FETTE
W’

2 Revolver fiir anschraubbare Werkzeugaufnahmen
Turret for fixable toolholder

C
D>
L B
axb ‘
Dg °
dis 1ATE

h [ | e
A
d D

3 Revolver mit Rundschaftaufnahme nach DIN 69 880

Turret with for roundshank

C

4 Revolver mit 2 Teilkreisen mit Rundschaftaufnahme
nach DIN 69 880
Turret with 2 pitch circles for roundshank

— ]
] ©
I D
1 / ! D,
X1 i
DS \ |1 T ._Xz o
1| D 8
L *Ds y -
d_|
5 Revolver mit Rundschaftaufnahme nach DIN 69 880 6 Reitstock
Turret with for DIN 69 880 shank Tailstock Lomax
‘LSmin
NANNNN\Y -
= L, D« [Ds 1 Ds
d’ | . Werksti kh itt
4 erkstuckmitte
K bxz Ds Component part center

Revolver entspricht Bauart-Nr.

Turret corresponds to design type No.

RevolverauBen-g
Turret outside-@

Teilkreis-J
Pitch circle-@

max. Schwingkreis-&
max. Swing circle-&

Aufnahme-@
Mounting-@

Pinolen-@
Sleeve-@

Reitstock-@
Tailstock-@

Spitzen-@
Center-@

Innerer Teilkreis-@
Inner pitch circle-@

Flansch-@
Flange-@

Radius der Freiarbeitung
Radius of recess
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D =

Dy =

D, =

D3=

Dy =

Ds =

De =

Anzahl und Abmessungen
der Bohrungen

Number and dimensions
of the bore holes

Flanschhéhe
Flange height

Revolverscheibendicke
Turret plate thickness
Nuttiefe

Slot depth

Nutlange

Slot length

Nutbreite

Slot width

Abstand 1

Distance 1

Abstand 2
Distance 2

Abstand 3
Distance 3

Versatz Revolver-,
Werkstlickmitte

Offset turret-
component part center

Abstand zur

axb = Maschinenrliickwand L, =
Distance to machine

back wall side

c =__ | min/max Ausfahrlange

der Pinole Lz =
d = min/max extension length
| ofthesleeve

Wanddicke m =
Wall thickness

£ = Abstand 4 n =
Distance 4

g = Lage der Verzahnung

in Arbeitsstellung X1 =
Position of gear

in working position

von der Maschinenspindel
auf den Revolver gesehen x; =
Looking from the machine
k = spindle towards the turret

Teilungswert ohne Anzahl

der Aufnahmebohrung B/z=
L =__ | Indexing value without

number of the mounting

bore holes




s
Anfrageformular Rollsysteme LMT- FETTE
Enquiry form rolling systems s’

Formular ausfiillen und senden an:
Please send your enquiries to:
E-Mail: teamrollen@Imt-tools.com

Rollkopf-Hotline Rolling Head-Hotline: +49 4151 12-391

Checkliste fiir Anfragen von Rollsystem mit Werkstiickzeichnung

Checklist for thread rolling requests with workpiece drawing

mz::z: Auf welchem Revolver soll
das Werkzeug eingesetzt
erden?
Zugfestigkeit W

) Operation on which turret?
Tensile strength P

Von Stange oder Rohling? O Stange O Rohling [0 Hauptspindel

From bar or blank? B Blank Werkstiick auf Haupt- Mainspind|
' ar an oder Nebenspindel? anspindie
) Workpiece on main- or .
Maschine : [J Nebenspindel
. subspindle ;
Machine Subspindle
Maschinenbezeichnung Zentrier-/Stutzdorn notwendig? [ ja O nein
Machine description Center point needed? yes no
Anzahl der Revolver Rollprozess vor oder hinter
Number of turrets dem Bund?
Rolling process in front or
Revolvertyp behind the shoulder?

Type of turret

Bitte die Aufnahmeseite des Werkstticks in der Zeichnung kennzeichnen.
Fur eine zlgige Bearbeitung sind Bauraumzeichnungen (Revolver und Verfahrwege) vom Kunden bereit zu stellen.

Please mark the clamping side in the drawing.
For a quick enquiry process, it is necessary to provide machine room space drawing/s (turret sizes/traverse path).

Benotigte Zusatzinformationen, wenn keine Werkstiickzeichnung vorhanden ist (ggf. eine Skizze erstellen)

Needed additional information, if there is no workpiece drawing (please make a sketch if possible)

Gewinde / Randelung / Bunddurchmesser
Kerbverzahnung / Abmessung Shoulder diameter
inkl. Toleranzangabe

Thread / knurling / serration /

. . Bitte beschreiben Sie
dimension incl. tolerances

wo die Aufnahmeseite des
Werkstiickes ist

€ eI CRET A i Please advice clamping side

lange inkl. Freistich
Thread or serration length
with undercut

Breite des Freistiches

Length of undercut

Dieses Anfrageblatt konnen Sie einfach und bequem auch im Internet unter www.Imt-tools.com/dokumente_downloads
ausfillen und abschicken.
You also can complete and send us this request sheet simply under www.Imt-tools.com/downloads
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Piktogrammiibersicht
Pictogram overview

Rollverfahren

Type of process

Axialverfahren Typ F «% Tangentialverfahren Typ T
Axial method type F - Tangential method type T

Axialverfahren Typ AC Umlaufender Einsatz
Axial method type AC \, Used rotating

Radialverfahren Typ E Feststehender Einsatz
Radial method type E fixed) Used stationary

Schéfte/Halter
Shanks/Holder

8@ Fester Schaft

Fixed shank

Wechselschaft
Change shanks

Gewindearten
Thread types

EE} Flansch

Flange

Rollkopfhalter
Rolling head holder

Rollbare Profile
Rollable Profiles

Regel-Gewinde links
Left-hand thread
Regel-Gewinde rechts
Right-hand thread

,| Feingewinde

Fine pitch thread

Regelgewinde
W) Thread (Coarse)

Gewinde konisch
Conical thread

Kimpeln

Pishing
Glatten

Smoothing
Sicken, Formrollen

Form beads and rolls
Reduzierung von Rohren
™) Reduction of pipes

Réandel RAA
Knurls RAA
m=~_| Ré&ndel RAA konisch
=) Knurls RAA conical
3 Réndel RGE
Knurls RGE
Spitzgewinde
Triangular thread
S&gengewinde
Buttress thread

Holzgewinde
Wood thread

Rundgewinde
Round thread

Trapezgewinde

Trapezoidal thread

Van
LMT+ FETTE
W’

Tangentialrolle Form B, volle Breite @ Anzahl Rollen

Tangential roll form VB, full width 2 Number of rolls
nzahl Rollen
umber of rolls

©
@ Anzahl Rollen
Number of rolls

Tangentialrolle Form A
Tangential roll form A

z >

Tangentialrolle Form AK, konisch

Tangential roll form AK, conical

Tangentialrolle Form AV, konisch
Tangential roll form AV, conical

Radialrolle Form AK,
konisch

Radial roll form AK,
conical

Radialrolle Form A,

konisch
Radial roll form A,

conical

Typen
Types

LMT | L MT Fette Standard

Fette

smiag) LMT Fette Standard

Gewindeldngen

Thread length

Axial
158) (0787) (0984) (1181
BB 8 B

Axial

EERE e

Radial
Radial

11,68

=

=

283 3 32

=

Tangential
Tangential

15,5 = 0,610- 0,728~
2x8 2xP 2xP

Gewinde @
Thread 9

Axial
Axial

01,

Radial

Radial
i)
Tangential
Tangential

NI
© @ @ © @
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Notizen
Notes
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Further product catalogs and brochures about our complete tool program can be found under:
Weitere Produktkataloge und -broschiiren liber unser gesamtes Werkzeugprogramm finden

Sie unter:

» www.Imt-tools.com/en/downloads
» www.Imt-tools.com/de/downloads

Examples
Beispiele

End Mills
Schaftfraser

www.Imt-tools.com

EASYDrill
EASYReam

Die neuen Allrounder

www.Imt-tools.com

EASY.

nnnnnnnnn

Indexable Mills
Wendeschneidplatten-
fraser

www.Imt-tools.com
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We are committed to you worldwide!
Contact us and our experts.

Wir sind weltweit fir Sie da!
Nehmen Sie Kontakt zu uns und
unseren Experten auf.

www.Imt-tools.com
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