Das Eylhandbuch 2019

1.9 WSP-Drehen, Randeln

Gewindedrehen Eyltool (Artikelnr. 19800...-19921...)

Schnittwertempfehlung
Schneidstoff DSB35 | DRB30
Werkstoffgruppe Schnittgeschwindigkeit
v_[m/min]
100-180 120-180
100-180 120-180
70-120 80-130
55-70 60-80
60-90 90-130
60-90 90-130
60-90 90-130
90-100 120-130
80-100 100-130
80-100 100-130
600-800
200-550
200-550
150-250
200-300
25-60
35-45

Empfohlene Anzahl der Durchgédnge beim Gewindedrehen
Steigung | 5 | 5 | 10 | 125 | 15 | 175 | 20 | 25 | 30 | 40 | 60
mm
Gange je 48 32 24 20 16 14 12 10 8 6 4
Zoll
Anzapl 3-6 4-7 4-9 6-10 5-11 9-12 6-13 7-15 8-17 10-20 | 11-22
Durchgénge
Teilprofil Vollprofil
Vorteil Vorteil
Mit wenigen Wendeschneidplatten kénnen die meisten Steigungen Das gesamte Gewindeprofil einschlieBlich Gewindespitzen wird
gefertigt werden. normhaltig bearbeitet - fiir Serienfertigung geeignet. Gewindespitzen
sind gratfrei.
Nachteil
Das Gewindeprofil weicht geringfligig von der Norm ab. Gewindespitzen Nachteil
mussen haufig nachtraglich entgratet werden. Fur jede Steigung wird eine andere Wendeschneidplatte bendtigt.
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