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Tapmatic steht fiir Qualitat, Zuverlassigkeit und guten Service.
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Seit seiner Griindung 1952 fertigte Tapmatic
Gewindeschneidapparate héchster Qualitat und Leistungsfahigkeit.
Unser Fokus auf Gewindeschneidapparate und futter sowie unser
Engagement fiir Forschung und Entwicklung haben mehr als

30 Patente hervorgebracht. Diese Investition in Innovation und
Qualitat machten Tapmatic zu einem weltfiihrenden Hersteller von
Werkzeugen fiir Gewindeschneidapparaten.

Heute werden Tapmatic Produkte durch unsere Handelspartner in
Uber 40 Landern vertreten.

Die Tapmatic Corporation ist ISO 9001 zertifiziert. Dadurch wird
garantiert, dass Sie stets hochwertigste Produkte erhalten.

Qualitat und Wirtschaftlichkeit, Innovation und Zuverlassigkeit
haben Tapmatic zu einer der bekanntesten Marken fir
Gewindeschneidens gemacht.

m | effectivity
tools

Wir sind nicht nur Gewindeschneiden!

Jetzt bietet Tapmatic auch ein vollstandiges Programm

von Markierungswerkzeugen an. Ob Ihre Anwendung
Punktierungsbeschriftung, Anrei3en oder Aufstanzen verlangt,
mit unseren Werkzeugen kdnnen Sie das Werkstiick beim
Bearbeitungsverfahren markieren.

TAPMATIC Post Falls, USA
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CNC-Apparate

RCT RDT Gewindeschneidapparate

TAPIHATIC

www.tapmatic.com

Gewindebearbeitung auf Bearbeitungszentren mit konstanter Schnittgeschwindigkeit

Zwei Schmierungsoptionen durch die Spindel

Hochdruck-
Innenkiihlung durch
die Spindel

Minimalmengen-
schmierung,

000 0 erhaltlich auf
8°°o°g‘:g>gc? Anfrage.

Gewindeschneiden bei konstanter Schnittgeschwindigkeit.

Die Maschinenspindel dreht sich bei exakt programmierter
Geschwindigkeit in einer Richtung. Die Richtungsumkehr geschieht
innerhalb der Gewindeschneidaufnahme in dem Moment, in dem
die Maschine zuriickgezogen wird. Vorteile umfassen u.a.:

Verkiirzte Zykluszeit

Maschinenspindel muss nicht zweimal fiir jede Gewindebohrung
abbremsen, anhalten, umkehren und wieder anfahren. Dadurch
ergibt sich eine drastisch reduzierte Bearbeitungszeit.

Langere Lebensdauer fiir das Gewindewerkzeug, verbesserte
Gewindequalitat

Das Gewindewerkzeug kann konstant bei optimaler
Schnittgeschwindigkeit arbeiten, ohne am Bohrungsgrund
abzubremsen. Dies garantiert eine langere Lebensdauer und
verbesserte Gewindequalitat.

Weniger Verschleiss der Maschinenspindel
Eliminiert die Belastung der Maschine durch Umkehren der
Maschinenspindel.

Verringerte Energiekosten um bis zu 75% durch Eliminierung der
Maschinenumsteuerung.

Patentiertes Design

TAPMATIC Gewindeschneidapparate sind mit einem patentierten
Wendegetriebe und Kugelantrieb ausgestattet. Dies ermdglicht bei
Erreichen der Gewindetiefe ein exaktes und sofortiges Umschalten in
den Riicklauf.




RCT RDT Gewindeschneidapparate

Vorteile von Gewindeschneidapparaten mit Drehrichtungsumkehr

Allgemeins

Gewindeschneiden ist der einzige Zerspannungsvorgang, der
fir den Riicklauf des Werkzeuges eine Drehrichtungsanderung
erfordert. Das ist flir jede Maschine ein aufwendiger,
verschleissfordernder und insgesamt kostspieliger Vorgang.

RCT und RDT Gewindeschneidapparate

Reversierende Gewindescheidapparate der Modellreihen

RCT und RDT sind speziell fiir die schnellste und schonendste
Gewindeherstellung auf CNC-Werkzeugmaschinen ausgelegt. Der
patentierte Kugelantrieb mit dem integrierten Plannetengetriebe
fir automatische Drehrichtungs umkehr erzeugt eine

nahezu konstante Schnittgeschwindigkeit und verhindert ein
engerieaufwendiges und verschlei3férderndes zweimaliges
Abbremsen und Anfahren der Maschinenspindel pro Gewinde.
Durch die Verwendung von RDT Gewindeschneidapparaten
erhalten wir eine Verklirzung der Bearbeitungszeit und in den
meisten Fallen auch eine Erhohung der Standzeit des Werkzeuges.
Mit der IC Versionen ist zusatzlich die Kihimittelzufuhr direkt durch
das Werkzeug moglich.

Beispiel aus der Praxis:

Anwendungsfall
Gewindeschneiden auf horizontalem Bearbeitungszentrum mit
innerer Kiihlmittelzufuhr.

Material
GG20

Gewindebohrer
M6 Standardgewinde HSS mit TIN-AL Beschichtung

Gewinde
M6 Gewinde, 9mm Tiefe, Kernloch 5,05mm und 12,5mm Tiefe.

Drehzahl
Direktes Gewindeschneiden mit Spindelumkehr, programmierte
Drehzahl 1200 U/min. (erreichte mittlere Drehzahl 513 U/min)

Originalergebnisse
Zykluszeit 6 Min. 34 Sek. fir 68 Gewinde.

Anderung mit Tapmatic
Verwendung eines TAPMATIC Gewindeschneidapparates RDT-IC50
mit ER16 Spindel und programmierter Drehzahl 1.800 U/min.

Verbesserung
Zyklusdauer fiir 68 Gewinde auf 3 min 22 sec reduziert,
Lebensdauer des Gewindebohrers verdreifacht.

Ergebnisse

M Reduzierung der Zykluszeit um 50%.

I Erhohte Produktion

M Lebensdauer des Gewindebohrer verdreifacht

B Weniger Maschinenabnutzung (keine Spindelumsschaltung)

I Etwa 75% Energieeinsparung durch Eliminierung
Maschinenspindel Umkehren.

Konstante Schnittgeschwindigkeiten -
das Geheimnis langer Standzeiten.
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Durch Tapmatic Gewindeschneiden mit konstanter
Geschwindigkeit wird der Zyklus verkirzt und die Produktivitat
erhoht. AuBerdem werden Kosten fiir Reparatur / Ausfallzeit
sowie Energiekosten reduziert und die Lebensdauer des
Gewindewerkzeug drastisch verlangert

CNC-Apparate



CNC-Apparate

RCT TAPIHATTC
Hochgeschwindigkeits Gewindeschneidapparate, mit integriertem HSK-Schaft und
Innenkuhlung.

Eigenschaften und Vorteile

|nnenkﬂh|ung‘ M Selbstreversierendes
Stoparm-  |_ Hochgeschwindigkeits-
‘I abstand Gewindeschneiden fiir schnellste

Schaft _\/_U—D_\ Zyklusdauer.
[©) L_Ea M Robustes Design fiir viele
Stopblock

Produktionsjahre mit wenig Wartung.

M Inneres Hochdruckkiihlsystem 50 Bar
) M Einfache Installation und
L Programmierung

Bestellvorgang
Bitte wahlen Sie den Gewindeapparat
(A) und Stop Arm (B) fiir Ihre Maschine.

J
16|-_ Zubehor wie Stahlspannzangen,
—B Dichtscheiben und Stop Blocks sind nicht
@d

E

(A) (B)

I
TAPMATIC

enthalten. Bitte separat bestellen.

42 Tapmatic bietet ein vollstandiges,
@D " anschlussfertiges Werkzeug fur Ihre
Maschine. Bitte geben Sie einfach die
Informationen auf Installationsseite 55 an,
fiillen das Formular auf dem Rickdeckel
aus oder kontaktieren Sie uns direkt.

(A) Gewindeschneidapparat RCT HSK

Modell Artikel-Nr. Schneidbereich  Schaft Spannzangen Drehzahl Gewichtkg D d L1 L2
(Stahl) max U/min
RCT50 0550H63161 M4.5-M12 HSK63A ER16 2500 & 80 22 194 136
#10-1/2"
0550H80161 HSK80A 3.9 199 14
0550H100161 HSK100A 48 201 143
0550H63201 HSK63A ER20 2300 B3lh 80 28 206 136
0550H80201 HSK80A 3.9 211 14
0550H100201 HSK100A 48 213 143
RCT85HS 0585H6325 M10-M20 HSK63A ER25 1500 4.2 80* 42 217 168
7/16"-3/4"
0585H8025 HSK80A 4.6 222 173
0585H10025 HSK100A 5.5 224 175
RCT85HD 0585H6332 M12-M25 HSK63A ER32 1200 4.4 80* 50 223 168
121"
0585H8032 HSK80A 48 228 173
0585H10032 HSK100A 5.7 230 175
RCT100 05100H6340 M18-M27 HSK63A ER40 800 4.6 80* 63 229 168
3/4"-1"
05100H8040 HSK80A 5.0 234 173
05100H10040 HSK100A 5.9 236 175

Hinweise: Diese intern gekiihlten Werkzeuge werden standardméBig mitden ~ *Bitte beachten Sie, dass Werkzeuge der GréRen 85 und 100 ein 80x80
Dichtmuttern geliefert. mm rechtiges Geh&use mit einer Diagonalen von 102 mm haben.

Diese Modelle sind auf Wunsch auch ohne inneres Kiihimittelsystem lieferbar.

Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitat um 25%

reduziert werden.

(B) Stop Arm

Stoparm- Artikel-Nr. Artikel-Nr. L3
abstand RCT50 RCT85, 100
(42+L3)
55 0550551 3985551 13 * Stop Block
65 0550651 3985651 23 Seite 55
80 0550801 3985801 38
Seite 45-47 Seite 48 Seiten 52-54 Seite 55

= eo O 6,

Stahlspannzangen Dichtscheiben Drehzahltabelle Installation



RCTXTS50 APIHATITC
Gewindeschneidapparate mit verlangerter Spindel, integriertem HSK Schaft und
Innenkiihlung

Innenkiihlung Eigenschaften und Vorteile
Stoparm- |__ [ | Selbs.treversmre:ndes
*‘ abstand Gerwindeschneiden

M Robustes Design fiir viele
Produktionsjahre mit wenig Wartung.
M Inneres Hochdruckkiihlsystem 50 Bar

Schat M Verlangerung fir schwer erreichbare
%% Bohrungen.
Stopblock

L2 M Einfache Installation und
b Programmierung
L1 (A) (B
Bestellvorgang
@45 J L3 16— Bitte wahlen Sie den Gewindeapparat
4‘0 30° (A) und Stop Arm (B) fiir Ihre Maschine.

Zubehor wie Stahlspannzangen,
®33 Dichtscheiben und Stop Blocks sind nicht
enthalten. Bitte separat bestellen.

Tapmatic bietet ein vollstandiges,
anschlussfertiges Werkzeug fiir Ihre
Maschine. Bitte geben Sie einfach die
Informationen auf Installationsseite 55 an,
fillen das Formular auf dem Riickdeckel
aus oder kontaktieren Sie uns direkt.

(A) Gewindeschneidapparat RCTXT50 HSK

Modell Artikel-Nr. Schneidbereich Schaft Spannzangen Drehzahl Gewichtkg D d L1 L2
(Stahl max U/min

RCTXT50 0550H6316L287 M4.5-M12 HSK63A ER16 1800 4.0 80 22 287 136
0550H8016L292  #10-1/2" HSK80A 44 292 141
0550H10016L294 HSK100A 5.3 294 143
0550H6320L297 HSK63A ER20 1600 4.0 80 28 297 136
0550H8020L302 HSK80A 44 302 11
0550H10020L304 HSK100A 5.3 304 143
0550H6316L360 HSK63A ER16 1600 4.2 80 22 360 136
0550H8016L365 HSK80A 4.6 365 141
0550H10016L367 HSK100A 5.5 367 143
0550H6320L370 HSK63A ER20 1400 4.2 80 28 370 136
0550H8020L375 HSK80A 46 375 141
0550H10020L377 HSK100A 5.5 377 143

Hinweise: Weitere verldngerte Apparatversionen auf Anfrage erhaltlich.

Diese Modelle sind auf Wunsch auch ohne inneres Kiihimittelsystem lieferbar.
Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitat um 25% reduziert werden.

(B) Stop Arm

Stoparm- Artikel-Nr. L3
abstand RCT50

(42+L3)

55 0550551 13
65 0550651 23
80 0550801 38

* Stop Block
Seite 55

Seiten 45-47 Seite 48 Seiten 52-54 Seite 55

= eo O @

Stahlspannzangen Dichtscheiben Drehzahltabelle Installation
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CNC-Apparate

RCT APIHATITC
Hochgeschwindigkeits-Gewindeschneidapparate mit Zylinderschaft und mit oder ohne
Innenkiihlung

Eigenschaften und Vorteile

M Selbstreversierendes
Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden fur schnellste
Zyklusdauer.

M Robustes Design fiir viele

|nnenk0h|un9‘ Stopblock Produktionsjahre mit wenig Wartung.

M Inneres Hochdruckkiihlsystem 50 Bar

Stoparm- M Einfache Installation und

abstand Programmierung

Schaft

Bestellvorgang

L2 Bitte wéhlen Sie den Gewindeapparat

j (A) und Stop Arm (B), Schaft (C) fir lhre

L1 Maschine. Zubehor wie Stahlspannzangen,

}__ Dichtscheiben und Stop Blocks sind nicht
enthalten. Bitte separat bestellen.

@d Tapmatic bietet ein vollstandiges,
anschlussfertiges Werkzeug fir lhre

@D 42 -I Maschine. Bitte geben Sie einfach die
Informationen auf Installationsseite 55 an,
fullen das Formular auf dem Riickdeckel
aus oder kontaktieren Sie uns direkt.

(A) Gewindeschneidapparat RCT mit Zylinderschaft

Modell Artikel-Nr.  Schneidbereich Schaft Spannzangen Drehzahl ~ Gewichtkg D d L1 L2 Artikel-Nr. L1
(Stahl) max U/min W/oIC W/oIC

RCT50 05502516  M4.5-M12 25mm ER16 2500 3.0 80 22 155 97 04502516 152
0550116 #10-1/2" 1 0450116
05502520 25mm  ER20 2300 80 28 167 97 04502520 162
0550120 1 0450120

RCT85HS 05852525  M10-M20 25mm  ER25 1500 37 80* 42 168 119 04852525 163
0585125 7/16"-3/4" 1 0485125

RCT85HD 05852532  M12-M25 25mm  ER32 1200 39 80* 50 174 119 04852532 169
0585132 1/2"-1" 1 0485132

RCT100 051002540 M18-M27 25mm  ER40 800 4.1 80* 63 180 119 041002540 175
05100140  3/4"-1" 04100140

Hinweise: Diese intern gekiihlten Werkzeuge werden standardméRig mitden ~ *Bitte beachten Sie, dass Werkzeuge der Groen 85 und 100 ein 80x80
Dichtmuttern geliefert. mm rechtiges Gehause mit einer 102 mm iiber Ecken haben.

Diese Modelle sind auf Wunsch auch ohne inneres Kiihimittelsystem lieferbar.

Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitat um 25%

reduziert werden.

(B) Stop Arm
Stoparm- Artikel-Nr. Artikel-Nr. L3
abstand RCT50 RCT 85, 100
(42+L3)

55 0550551 3985551 13
65 0550651 3985651 23 * Stop Block
80 0550801 3985801 38 Seite 55

Seite 50 Seiten 45-47 Seite 48 Seiten 52-54 Seite 55

=B = eo O ®

auswechselbare
Steilkegelschafte Stahlspannzangen Dichtscheiben Drehzahltabelle Installation



RCTXT50

APIHATTL

Gewindeschneidapparate mit verlangerter Spindel und Zylinderschaft, mit oder ohne

Innenkiihlung

Innenkﬂhlung‘ Stopblock

Schaft Stoparm-

abstand

L2| (A (B)

L1 ZOLDE%—LI L;llfs'*
| 30°

@33

@d
@Dig 42 |$

(A) Gewindeschneidapparat RCTXT50 mit Zylinderschaft

Eigenschaften und Vorteile

W Selbstreversierendes Gewindeschneiden

M Verlangerung fir schwer erreichbare
Bohrungen.

M Robustes Design fiir viele
Produktionsjahre mit wenig Wartung.

M Inneres Hochdruckkiihlsystem 50 Bar

M Einfache Installation und
Programmierung

Bestellvorgang

Bitte wahlen Sie den Gewindeapparat

(A) und Stop Arm (B), Schaft (C) fiir Ihre
Maschine. Zubehor wie Stahlspannzangen,
Dichtscheiben und Stop Blocks sind nicht
enthalten. Bitte separat bestellen.

Tapmatic bietet ein vollstéandiges,
anschlussfertiges Werkzeug fur lhre
Maschine. Bitte geben Sie einfach die
Informationen auf Installationsseite 55 an,
fullen das Formular auf dem Riickdeckel
aus oder kontaktieren Sie uns direkt.

Modell Artikel-Nr. Schneidbereich Schaft Spannzangen Drehzahl Gewichtkg D d L1 L2 Artikel-Nr. L1
(Stahl) max U/min W/0IC W/0IC
RCTXT50 05502516L248 M4.5-M12 25mm ER16 1800 35 80 22 248 97  04502516L245 245
0550116L248  #10-1/2" 1" 04501161245
055025201258 25mm ER20 1600 28 258 045025201253 253
¢ 05501201258 1" 04501201253
055025161321 25mm ER16 1600 37 22 321 045025161318 318
05501161321 1" 0450116L318
05502520L331 25mm ER20 1400 28 331 045025201326 326
05501201331 1" 04501201326
Hinweise: Weitere verlédngerte Apparatversionen auf Anfrage erhéltlich.
Spezialverlangerungen sind auf Wunsch auch verfiigbar.
Diese Modelle sind auf Wunsch auch ohne inneres Kiihimittelsystem lieferbar.
Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitat um 25% reduziert werden.
(B) Stop Arm
Stoparm- Artikel-Nr. L3 * Stop Block
abstand RCT50 Seite 55
(42+13)
55 0550551 13
65 0550651 23
80 0550801 38
Seite 50 Seiten 45-47 Seite 48 Seiten 52-54 Seite 55

(€ Q ﬂ cc

auswechselbare

O

Steilkegelschafte Stahlspannzangen Dichtscheiben Drehzahltabelle
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CNC-Apparate
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RCT150

f’_/'l"/y
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Gewindeschneidapparat mit groBem Schneidbereich, Zylinderschaft und Innenkiihlung

Der RCT150 ist unser neuer, selbstreversierender Gewindeschneidapparat fiir CNC-
Bearbeitungszentren mit groBem Schneidbereich. Ein Hochleistungs-Prazisionsgetriebe
Ubertragt hohe Drehmomente fliir Gewinde bis M42. Der Apparat ist robust verarbeitet um
jahrelangen Service zu bieten, inklusive Hochdruck Innenkiihlung bei hohem Volumen.

Der RCT150 wurde fir die groBen Gewindeschneidanwendungen entwickelt, wie sie bei
der Windenergie, Schwerindustrie und in Energieerzeugungsfeldern gefordert werden.
Durch die Eliminierung der Maschinenumkehr wird die Zykluszeit erheblich verkiirzt. Der
Stromverbrauch wird um bis zu 75% reduziert und der Verschleil3 an der Maschinenspindel
beim zweifachen Abbremsen und Umkehren fiir jedes Gewinde beseitigt.

Innenkﬁhlung‘
Schaft Stopbloc&E
Stoparm-
abstand
I
ZAPMATITC E
L2 A (8)
ACT150 3y Y
WAL CAP | S/6° W42 L1 L

MAX SPEED 500 APM
700 PSI 50 BAR

E;

118.50

L afn

(A) Gewindeschneidapparat RCT150 Zylinderschaft

-

Eigenschaften und Vorteile

M Selbstreversierendes
Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden fiir schnellste
Zyklusdauer.

M Robustes Design fiir viele
Produktionsjahre mit wenig Wartung.

M Inneres Hochdruckkiihlsystem 50 Bar

M Einfache Installation und
Programmierung

Bestellvorgang

Bitte wahlen Sie den Gewindeapparat

(A) und Stop Arm (B), Schaft (C) fir lhre
Maschine. Zubehor wie Stahlspannzangen,
Dichtscheiben und Stop Blocks sind nicht
enthalten. Bitte separat bestellen.

Tapmatic bietet ein vollstandiges,
anschlussfertiges Werkzeug fir lhre
Maschine. Bitte geben Sie einfach die
Informationen auf Installationsseite 55 an,
fullen das Formular auf dem Riickdeckel
aus oder kontaktieren Sie uns direkt.

Modell Artikel-Nr. Schneidbereich  Schaft Spannzangen Drehzahl Gewichtkg d L1 L2
(Stahl) max U/min
RCT150 051504050 M25-M42 40 mm ER50 500 6.2 78 234 158
1"-15/8"
Hinweise: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitét um 25% reduziert werden.
(B) Stop Arm
Stoparm- Artikel-Nr. L3
abstand RCT150
(67+L3)
80 0515080 13 Stop Block
110 05150110 43 Seite 55
Seite 50 Seiten 45-47 Seite 48 Seiten 52-54 Seite 55
fi: =i - 1< O ®
auswechselbare
Steilkegelschafte Stahlspannzangen Dichtscheiben Drehzahltabelle Installation



RDT

e

Stopblockj\:‘:‘

Schaft | Stoparm-
abstand

@d —
42—
| D@

(A) Gewindeschneidapparat RDT Zylinderschaft

Modell

RDT15

RDT25

RDT50

Artikel-Nr.

3915258HD
391518HD
39252511
3925111
39502516
3950116

Eigenschaften und Vorteile

M Selbstreversierendes
Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden fiir schnellste
Zyklusdauer.

M Robustus Design fiir viele Produktions
jahre mit wenig wartung.

M Eiufache Installation und
Programmierung

Bestellvorgang
Bitte wahlen Sie den Gewindeapparat
(A) und Stop Arm (B), Schaft (C) fiir Ihre

Maschine. Zubehor wie Stahlspannzangen,

Dichtscheiben und Stop Blocks sind nicht
enthalten. Bitte separat bestellen.

Tapmatic bietet ein vollstandiges,
anschlussfertiges Werkzeug fur lhre
Maschine. Bitte geben Sie einfach die
Informationen auf Installationsseite 55 an,
fullen das Formular auf dem Riickdeckel
aus oder kontaktieren Sie uns direkt.

Schneidbereich Schaft Spannzangen Drehzahl Gewichtkg D d L1 L2
(Stahl) max U/min

M1-M3 25 mm ER8 5000 1.7 57 12 97 79
#0—#6 1"

M2-M6 25 mm ER11 4000 1.7 57 19 106 79
#4-1/4" 1"

M4.5-M12 25 mm ER16 2000 3.7 80 28 126 93
#10-1/2" 1"

Hinweise: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitit um 25% reduziert werden.

(B) Stop Arm
Stoparm-
abstand
(42+L3)

55
65
80

Stop Block
Seite 55

Artikel-Nr.
RDT15
RDT25
3925551
3925651
3925801

Artikel-Nr. L3

RDT50

3950551
3950651
3950801

Seite 50 Seiten 45-47

(C) 4 ﬁ

auswechselbare
Steilkegelschifte Stahlspannzangen

Seiten 52-54 Seite 55

O ®

Drehzahltabelle Installation
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CNC-Apparate

SPD CNC

Wirtschaftliche Gewindeschneidapparate mit Zylinderschaft

SPD CNC sind glinstige, Selbstreversierendes Gewindeschneidapparate fir CNC- . .
. ! R Eigenschaften und Vorteile
Bearbeitungszentren. Sie verwenden ER-Spannzangen und ein einfaches Stoparmsystem .
fiir ei K lizi | llati £ Maschi . ischem Werk hsel M Schnellere Zykluszeit
Ur eine unkomplizierte Installation auf Maschinen mit automatischem Werkzeugwechsel. ® Eliminiert Maschinenumkehr, damit
. . . . . . niedrigere Energiekosten und weniger
Die SPD CNC Apparate wurden fiir Kleinserien in der Lohnfertigung entwickelt. lhre . . .
. o R . . i . Verschleiss and der Maschinenspindel
kostenglinstige Herstellung machst sie wirtschaftlich im Einsatz und sie verfligen lber alle . . -
. . .. i . X M Einfache Installation mit
Vorteile, verbunden mit der Eliminierung der Maschinenumkehr. Kiirzere Zykluszeiten, ..
. . . . . T Drehmomentstiitze und Stop Arm
Beseitigung des Maschinenspindel-VerschleiBes durch das Reversieren, niedrigere . .
A . . ] ) M Stop arm im Lieferumfang enthalten
Energiekosten sowie erhdohte Standzeit der Gewindewerkzeuge. . .
M Einfache Programmierung
Bestellvorgang
Bitte wahlen Sie den passenden
Gewindeschneidapparat (A) und CAT-,
SK- oder BT-Schaft (C) fur lhre Maschine
aus. Bitte bestellen Sie Zubehor wie
Spannaufnahmen und Drehmomentstitzen
separat. Bitte beachten Sie, dass das
- stange Werkzeug mit modifizierbarem Stop Arm
cha geliefert wird. Sie kdnnen auch einen
Stoparm vorbereiteten Stop Arm bestellen, der
auf den Lochkreis Ihrer Maschine passt.
Haltestangen (B) sind nicht enthalten und
mussen mit der Maschine abgestimmt
L2 (N 0 werden.
(A) Gewindeschneidapparat Zylinderschaft
Modell Artikel-Nr. Schaft Schneidbereich  Spannzangen Drehzahl Gewichtkg  d L1 L2
(Stahl) max U/min
SPD CNC3 0283251152 25 mm M2-M6 ER11 2000 1.7 19 106 73
028311152 1" #4-1/4"
SPD CNC5 0285251652 25 mm M4.5-M12 ER16 1500 3.7 28 140 91
028511652 1" #10-1/2"
Hinweis: Im Lieferumfang von SPD CNC Apparaten ist ein Arretierbiigel enthalten. Es is jedoch méglich, die RDT25 und 50 Stop Arme zu verwenden.
Bei VERwendung von Gewindeformern muss die Schneidleistung um 25% reduziert werden.
Arretierbligel
Artikel-Nr. Stoparm-abstand
mm
723420 53-69
723421 68-77
723422 74-88
723423 86-100
(B) Haltestange komplett
Seite 55
Seite 50 Seiten 45-47 Seiten 52-54 Seite 55
=1 =i O 6,
12 auswechselbare
Steilkegelschéfte Stahlspannzangen Drehzahitabelle Installation



ASR * RSR

Modell RSR

Modell ASR

Radial Gewindeschneidapparat RSR
Modell Artikel-Nr.

RSR50 37014E1

Axial Gewindeschneidapparat ASR
Modell Artikel-Nr.

ASR50 32161E

Hinweise: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitét um 25% reduziert werden.

Winkelkopf-Gewindeschneidapparat RSR50 VMIC

Schneidbereich (Stahl)

M4.5-M12

Schneidbereich (Stahl)

M4.5-M12

Spannzangen ER

Spannzangen ER

Eingeschaften und Vorteile

M Selbstreversierendes
Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden flir schnellste
Zyklusdauer.

M Niedrigere Energiekosten

W Langere Lebenszeit fur
Gewindewerkzeug

M Modulare Basisadapter VDI und BMT.

In Zusammenarbeit mit EWS entwickelt,
einem weltweiten Zulieferer von
angetriebenen Werkzeugen fiir CNC-
Drehmaschinen.

Drehzahl max U/min (1- 0 =1 - .666)

3300

Drehzahl max U/min

2500

Selbstreversierender 90° Winkelkopf

Gewindeschneidapparat fir

Bearbeitungszentren

M Schneidbereich: M4.5-M12

M Einfache Installation und
Programmierung

M Niedrigere Energiekosten

M Langere Lebenszeit fur
Gewindewerkzeug

M Eliminiert sekundares
Gewindeschneiden.

W Auf Anfrage

Stahlspannzangen

Seiten 52-54 Seite 55

O ®

Drehzahltabelle Installation
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SynchroFlex®Il

www.tapmatic.com

TAPIHATIC

Gewindeschneidfutter fiir synchronisierte Gewindeschneidzyklen

SynchroFlex®-

Druckkraft zu Federrate

Im Gegensatz zur Konkurrenz, die
Elastomer-Ringe benutzt, um ein

Thrust ‘
)i

//[SFT75 |~

210

180

150

wenig axiale Kompensation zu - //smu |
erreichen, bietet SynchroFlex® @ -
eine konstante Federrate P SFT10

60
zum Druckausgleich. Dies i
bedeutet eine gleichbleibend /
iberdurchschnittliche Standzeit ot 0z 03 Def?é‘zmn(mff)
sowie Gewindequalitat.

=
5

Der axiale Mikroausgleich ist eng
limitiert.

Der Drehmoment wird mit Antriebsrollen
und Stiften tibertragen, nicht uber den
Flexor.

Design und Entwicklung

Die Flexor Geometrie wurde unter Zuhilfenahme der ANSYS
Finite-Element-Methode entwickelt um die optimale Federrate fir
die Gewindeherstell-Kapazitat jedes Futters zu erreichen.

Allgemeine Informationen

Moderne CNC-Maschinen konnen die Drehrichtung der Spindel
mit dem Vorschub fiir eine definierte Gewindewerkzeugsteigung
synchronisieren. Der ((starre)) oder synchronisierte Gewinde-
Zyklus ist sehr genau, allerdings sind kleine Abweichungen
zwischen der Maschinensynchronisation und tatsachlichen
Steigung des verwendeten Werkzeugs unvermeidbar. Die
Verwendung eines starren Futters bedeutet, dassjegliche
Abweichung die Axialkrafte auf des Gewindewerkzeug erhort und
somit die Standzeit bedeutend verkiizt.

Neues SynchroFlex Il fiir erh6hte Durchflussraten, bei bis zu 80
bar Innenkiihlung.

SynchroFlex® - Die einzigartige Losung i
Das Herz von SynchroFlex® ist ein prazise {
gefertigter Flexor, der in axialer sowie 1
radialer Richtung die unvermeidbaren
Abweichungen zwischen dem
Maschinenvorschub und der tatsachlichen
Gewindewerkzeugsteigung kompensiert.
Durch die Kompensation dieses
Unterschiedes werden die Axialkrafte auf
den Bohrer auf ein Minimum reduziert. Die
Resultate sind Verbesserung der Standzeit
um 100% oder mehr und viel bessere
Gewindequalitat.

einzigartiger flexor

Durch Limitierung des axialen Kompensationsweges und auf
den Flexor wirkende Drehkrafte, konnen Millionen von Gewinden
produziert werden, ohne dass das SynchroFlex® Futter ermidet,
seine Form verliert oder Verschleiss auftritt. Nachfolgend ein
Beispiel einer Stressanalyse bei maximaler Kompression.

CO




SynchroFlex®Il

TAPIHATIC

www.tapmatic.com

Vergleich Gewindeschneiden mit M6 spiralgenutetem Gewinde-
bohrer in 6061 Aluminium bis 18 mm Tiefe

Lo
AR
4o0 J;I\M I w : l

» | Il

E

§ i 1 T |li“'

N e,

= |I;fh
1 W v E,
e S e

160

Gewindetiefe

M Tapmatic SFT50
Wettbewerber 1

B Wettbewerber 2
Starre Futter

Arbeitsbeispiel

Anwendung: Starres Gewindeschneiden auf horizontalem
Bearbeitungszentrum wahrend unbemannter Fertigung
Material: 42CrMo4V Stahl, gehartet, 650 N/mm2

Gewindegroe: M8 x 1

Schmierung: KithImittel, OI-Emulsion 6%

Ausgangslage: Die Lebesdauer des Gewindewerkzeuges bei
der Verwendung mit einem starren Futter lag bei lediglich 1°000
Bauteilen.

(Verbesserung durch SynchroFlex®: Die Standzeit erhéte sich auf
2'400 bis 2900 Bauteile pro Gewindebohrer, was dem Kunden
nicht nur eine Ersparnis bei den Werkzeugkosten einbrachte,
sondern ihm dank der hoheren Prozessicherheit auch erlaubte, die
gesamte unbemannte Schicht ohne Unterbruch durchzufahren.

Gesamtkosten pro Jahr Break Even
Ersparnis Gewindebohrer 1594
1200
1100 ‘#\d
1000 .
900
q o gyreneot
Gewindebohrer 70
BO0
500
400 -
200
20
2
U woon| aome w000 avte  soonc
13538
Ersparnis Gewindebohrer

Test Resultate

SynchroFlex® Gewindeschneidefutter wurden von
Gewindewerkzeug-Herstellern weltweit getestet. Die dramatische
Verbesserung der Standzeit sowie die Verbesserung der
Gewindequalitat, die aus der Reduktion der Axialkrafte die auf den
Gewindebohrer einwirken resultiert, wurde von ihnen bestatigt.

Die Grafik links zeigt einen von unabhangen Gewindebohrer-
Hersteller durchgefiihreten Test. Es wurde ein Kistler
Dynamoneter verwendet um die Axialkrafte wahrend des
Schneidprozesses zu messen. Wie sich in der Grafik zeigt
reduzieren Konkurrenz-Produkte zwar Axialkréfte im Vergleich zu
starren Gewindeschneidfuttern, allerdings nicht so effektiv wie
SynchroFlex®.

Arbeitsbeispiel

Anwendung: starres Gewindeschneiden auf Bearbeitungszentrum.
Material: CF8M Stahlguss

GewindegrofBe: # 10-32

Schmierung: KiihImittel

Ausgangslage: Die Lebensdauer des Gewindebohrer bei der
Verwendung mit einem starren Futter lag bei lediglich 72
Gewinden.

Verbesserung durch SynchroFlex®

Die Standzeit erhohte auf liber 216 Gewinde pro Gewindebohrer
in diesem schwieregen Material, was dem Kunden nicht nur eine
Ersparnis bei den Werkzeugkosten einbrachte, sondern auch seine
Stillstandzeiten durch haufige Werkzeugwechsel reduzierte.

Gesamtkosten pro Jahr Break Even

Ersparnis Gewindebohrer

gk

12000
11000
10000

§gEEEEAAE

Gewindebohrer

Spannzangen
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SynchroFlex®Il

Ubersicht SynchroFlex® Progamm

www.tapmatic.com

1

SFTI10 SFTHS
SFT 1150

SFT I 75

SFT 11100

Abbildung mit ER-Spannzange,
Spindel und Zylinderschaft

SFT 11 150

Sechs GroBBen um eine umfangreiche Auswahl an Gewindewerk-
zeugen abzudecken

W SFT I 5 far den Schneidbereich M1-M3

B SFT 1110 fir den Schneidbereich M2-M5

B SFT 11 50 fiir den Schneidbereich M4-M12

M SFT 11 75 fir den Schneidbereich M8-M20

W SFT 11100 fiir den Schneidbereich M16-M30

W SFT 11 150 fiir den Schneidbereich M22-M48

SFT I
Hochdruck-Innenkiihl-System mit
erhohten Durchflussraten

Minimalmengenschmierung MMS fiir
Ein- oder Mehrkanalsysteme.

Innenkiithlung und Minimalmengenschmierung

TAPMATIC’s Hochdruck-Innenkihl-System kann bis zu einem
Druck von 80 bar genutzt werden ohne dass dabei die axiale
Kompensation beeintrachtigt wird.

TAPMATIC stellt ebenfalls Futter fur die
Minimalmengenschmierung durch die Spindel her. Unser System
ermaoglicht den direkten Zufluss von Luft und Schmiermittel an die
Rickseite des Werkzeuges. Siehe Seite 22

Erhaltlich als Schnellwechsel-
Version

Es konnen die Standard
Schnellwechsel-Adapter oder
Tapmatics ER-Spannzangen
QC-Adapter fiir verbesserten
und genaueren Halt verwendet
werden

Modelle mit integriertem Schaft
Tapmatic bietet Modelle mit
integriertem HSK und Tapmatic
Capto Schaft an. ABS Schafte
oder VDI sind auf Anfrage
ebenfalls erhaltich.

Wir bieten auch integrale
Steilkegelschéaften an, emp-
fehlen jedoch in den meisten
Fallen ein modulare System mit
Zylinderschaft SynchroFlex®
und unseren SK-, BT- oder CAT
Kurzspann-Schaften.

Keine Bohrung auRerhalb lhrer
Reichweite

Vier Standardverlangerungen
sind erhaltlich, die das Werkzeug
um 50, 100, 150 oder 200 mm
verlangern.

Flr spezifische Anwendungen
sind auch spezielle Versionen
erhaltlich. Der Flexor wird

in unmittelbarer Nahe zum
Gewindewerkzeug gehalten
und so die optimalste
Wirkungsweise sicher gestellt.




SynchroFlex®Il

Synchro-Gewindeschneidfutter, mit Zylinderschaft und Innenkiihlung

ER Spannzange

Schnellwechsel-
Version

Eigenschaften und Vorteile
M Erhohung der Standzeit von 100% oder mehr
M Verbesserte Gewindequalitat

M Verringerte Stillstandzeit durch Reduktion des Gewindewerkzeugwechsels

Wl Axialausgleich +/-0,5 mm (SFT Il 150 +/-1,5 mm)

M Viele GroRRen

M Erhaltlich fiir ER-Spannzangen und als Schnellwechsel-Version

B Mit innerem Hochdruckklhlsystem bis 80 bar (Balanced Coolant System)

Bestellvorgang

Wahlen Sie das Gewindeschneidfutter (A) und SK- oder BT-Schaft (B) aus, der lhrer
Anwendung entspricht. Fiir die Schnellwechsel-Version bendétigen Sie zusatzlich

den ER-Spannzangen Adapter (C) oder Standard-Adapter, die unter dem Zu

behor

aufgeflihrt werden. Weiteres Zubehor, wie Spannzangen und Dichtscheiben sind nicht im

Lieferumfang enthalten und mussen separat bestellt werden.

(A)Gewindeschneidfutter SFT Il mit Zylinderschaft, ER-Spannzange, Innenkiihlung

Modell Artikel-Nr.
(mit IK Mutter)

SFTII5

SFT 1110

SFT 1150 41502520
4150120
41502020

SFT 1175 41752525
4175125

SFT 11100 411002540
41100140

SFT 11150 411504050

*

Schneidbereich Schaft Spannzangen Gewicht D DT d L Artikel-Nr.
(Stahl) kg (mitIK Mutter) (mit Standard Mutter)
M1-M3 12mm ER8 0.1 120 12.0 12 41051208
#00—#5
M2-M5 25mm ER11 0.4 235 235 19 41102511
#2-#10 1" 4110111

20 mm 41102011

16 mm 41101611
M4.5-M12 25mm ER20 0.5 346 36.3 34 69 41502520N
#8-1/2" 1" 4150120N

20 mm 41502020N
M8-M20 25mm ER25 1.0 440 456 42 88 41752525N
1/4"-3/4" 1 4175125N
M16-M30 25 mm ER40 2.0 62.0 63.6 63 117 411002540N
5/8"-1" 1 41100140N
M22-M48 40 mm ER50 5.1 80.0 86.0 78 166 411504050N
7/8"-17/8"

L
(mit Standard Mutter)
28

52

64

83
112

159

*Hinweis: Diese Innenkiihlung Werkzeuge werden standardmaRig mit der IK-Mutter geliefert, doch Werkzeuge mit Standardmuttern sind

ebenfalls erhéltlich.

Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitat um 25% reduziert werden.

(A)Gewindeschneidfutter SFT Il mit Zylinderschaft, Schnellwechsel-Version, Innenkiithlung

Modell Artikel-Nr. Schneidbereich  Schaft Adapter Gewichtkg D D1 d L
(Stahl)
SFT 1150 4150250C M4-M12 25 mm Nr. 1 0.5 34.6 36.3 35 56
415010C #8-1/2" 1"
SFT 1175 4175250C M8-M16 25 mm Nr. 1 1.0 44.0 45.6 40 72
417510C 1/4"-5/8" 1"
SFT 11100 41100250C M16-M30 25 mm Nr. 2 20 62.0 63.6 59 105
4110010C 1/2"-17/8" 1"
Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitdt um 25% reduziert werden.
Fiir beste Leistung empfehlen wir die hier abgebildeten ER-Spannzangen Adapter.
(C) ER Spannzangen Adapter
Artikel-Nr. Adapter Spannzangen d1 L1 Artikel-Nr. L1
mit Standard mit IK Mutter (BCS)
Mutter
8208216 Nr. 1 ER16 22 24 8208216S 28
8218220 Nr.1 ER20 28 35 82182208 40
8288225 Nr.2 ER25 35 38 82882258 43
h 8288232 Nr.2 ER32 50 48 82882328 53
Seite 50 Seiten 45-47 Seite 48 Seiten 52-54

=B = oo

Auswechselbare
Steilkegelschafte Stahlspannzangen Dichtscheiben

O

Drezahltabelle
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Synchrofutter

SynchroFlex®Il WA PIHATTLD

Synchro-Gewindeschneidfutter mit HSK-Schaft und Innenkiihlung

Eigenschaften und Vorteile
M Erhohung der Standzeit von 100% oder mehr
I Verbesserte Gewindequalitat
M Verringerte Stillstandzeit durch Reduktion des Gewindewerkzeugwechsels
M Axialausgleich +/-0,5 mm
M Viele GroRRen
M Erhaltlich fiir ER-Spannzangen und als Schnellwechsel-Version
B Mit innerem Hochdruckkihlsystem bis 80 bar (Balanced Coolant System)
M auch erhaltlich fir Minimalmengenschmierung durch die Spindel. Siehe Seite 22
Bestellvorgang
Wahlen Sie das Gewindeschneidfutter (A) inklusive HSK-Schaft aus, der Ihrer Andwendung entspricht.
Fir die Schnellwechsel-Version bendtigen Sie zusatzlich den ER-Spannzangen Adapter (C) oder
Standard-Adapter, die unter dem Zubehor aufgefiinrt werden. Weiteres Zubehor, wie Spannzangen
und Dichtscheiben sind nicht im Lieferumfang enthalten und missen separat bestellt werden.
(A) Gewindeschneidfutter SFT Il mit HSK-Schaft, ER Spannzange und Innenkiihlung
Modell Artikel-Nr. Schneidbereich Schaft Spannzangen  Gewichtkg D D1 d L
(mit IK Mutter)  (Stahl)
SFT 1150 4150H6320 M4-M12 HSK63A ER20 1.0 34.6 36.3 34 108
4150H8020 #8-1/2" HSK80A 1.9 113
4150H10020 HSK100A 2.7 115
SFT 1175 4175H6325 M8-M20 HSK63A ER25 1.6 44.0 45.6 42 128
4175H8025 1/4"-3/4" HSK80A 2.4 131
4175H10025 HSK100A 3.2 133
SFT 11100 41100H6340 M16-M30 HSK63A ER40 2.2 62.0 63.6 63 160
41100H8040 5/8"-1" HSK80A 29 161
41100H10040 HSK100A 3.7 163
Hinweis: Diese Innenkiihlung Werkzeuge werden standardmaBig mit der IK-Mutter geliefert, doch Werkzeuge mit
Standardmuttern sind ebenfalls erhéltlich.
Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitat um 25% reduziert werden.
(A) Gewindeschneidfutter SFT Il mit HSK-Schaft, Schnellwechsel-Version und Innenkiihlung
Modell Artikel-Nr. Schneidbereich  Schaft Adapter Gewichtkg D D1 d L
(Stahl)
SFT 1150 4150H630C M4-M12 HSK63A Nr. 1 1.0 34.6 36.3 35 95
4150H800C #8-1/2" HSK80A 1.9 100
4150H1000C HSK100A 2.1 102
SFT 1175 4175H630C M8-M16 HSK63A Nr. 1 1.6 44.0 45.6 40 112
4175H800C 1/4"-5/8" HSK80A 2.4 115
4175H1000C HSK100A 3.2 17
SFT 11100 41100H630C M16-M30 HSK63A Nr. 2 2.2 62.0 63.6 59 148
41100H80QC 1/2"-7/8" HSK80A 29 149
41100H1000C HSK100A 3.7 151
Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitdt um 25% reduziert werden.
Fiir beste Leistung empfehlen wir die hier abgebildeten ER-Spannzangen Adapter..
(C) ER Spannzangen Adapter
Artikel-Nr. Adapter Spannzangen d1 L1 Artikel-Nr. L1
with Standard mit IK Mutter
Nut
8208216 Nr. 1 ER16 22 24 8208216S 28
8218220 Nr. 1 ER20 28 85) 82182208 40
£ 8288225 Nr.2 ER25 35 38 82882258 43
8288232 Nr. 2 ER32 50 48 82882328 53
Seiten 45-47 Seite 48 Seiten 52-54
18
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Synchro-Gewindeschneidfutter mit Tapmatic Capto-Schaft und Innenkiihlung

Eigenschaften und Vorteile

M Erhohung der Standzeit von 100% oder mehr

M Verbesserte Gewindequalitat

M Verringerte Stillstandzeit durch Reduktion des Gewindewerkzeugwechsels
M Axialausgleich +/-0,5 mm

M Viele GréRRen

M Erhaltlich fir ER-Spannzangen und als Schnellwechsel-Version

B Mit innerem Hochdruckklhlsystem bis 80 bar (Balanced Coolant System)

Bestellvorgang

Wahlen Sie das Gewindeschneidfutter (A) inklusive Capto-Schaft aus, der Ihrer Andwendung entspricht.
Fir die Schnellwechsel-Version bendétigen Sie zusatzlich den ER-Spannzangen Adapter (C) oder
Standard-Adapter, die unter dem Zubehor aufgefiinrt werden. Weiteres Zubehor, wie Spannzangen
und Dichtscheiben sind nicht im Lieferumfang enthalten und missen separat bestellt werden.

Innenkuhlung‘ (A) Gewindeschneidfutter SFT Il mit Tapmatic Capto-Schaft, ER Spannzange und Innenkiihlung

Modell Artikel-Nr. Schneidbereich  Schaft Spannzangen  Gewichtkg D D1 d L
Schaft— (mit IK Mutter) (Stahl)

SFT 1150 4150C420 M4-M12 c4 ER20 0.7 34.6 36.3 34 102
4150C520 #8-1/2" C5 1.0 103
4150C620 C6 1.2 105
4150C820 C8 2.1 112

SFT 1175 4175C525 M8-M20 C5 ER25 1.2 44.0 45.6 42 122
4175C625 1/4"-3/4" C6 1.5 124
4175C825 c8 24 131

SFT 11100 41100C640 M16-M30 C6 ER40 29 62.0 63.6 63 154
41100C840 5/8"-1" c8 3.8 161

*Hinweis: Diese Innenkiihlung Werkzeuge werden standardméaRig mit der IK-Mutter geliefert, doch Werkzeuge mit Standardmut-
tern sind ebenfalls erhéltlich.
Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitét um 25% reduziert werden.

(A) Gewindeschneidfutter SFT Il Tapmatic Capto-Schaft, Schnellwechsel-Version und Innenkiihlung

Innenkihlung ! Modell Artikel-Nr. (Ssi:rljlﬁidbereich Schaft Adapter Gewichtkg D D1 d L
SFT 1150 4150Cc40C M4-M12 c4 Nr.1 0.7 34.6 36.3 35 89
Schaft— 4150C50C #8-1/2" C5 1.0 90
4150C60C Cé 1.2 92
4150C80C C8 2.1 99
SFT 1175 4175€50C M8-M16 C5 Nr.1 1.2 44.0 45.6 40 106
4175C60C 1/4"-5/8" Cé 1.5 108
4175C80C C8 24 115
SFT 11100 41100C60C M16-M30 C6 Nr. 2 29 62.0 63.6 59 142
41100Cc80C 1/2"-7/8" c8 3.8 149

Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitdt um 25% reduziert werden.
Fiir beste Leistung empfehlen wir die hier abgebildeten ER-Spannzangen Adapter.

(C) ER Spannzangen Adapter

Artikel-Nr. Adapter Spannzangen d1 L1 Artikel-Nr. L1
mit Standard mit IK Mutter
Mutter
8208216 Nr. 1 ER16 22 24 8208216S 28
8218220 Nr. 1 ER20 28 35 82182208 40
£ 8288225 Nr. 2 ER25 35 38 82882258 43
8288232 Nr.2 ER32 50 48 82882328 53
Seiten 45-47 Seite 48 Seiten 52-54
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SynchroFlex®

Synchro-Gewindeschneidfutter mit VDI DIN 69880 Schaft und Innenkiihlung

Schaft\
Innenkihlung

0

16

@D1

@D

®d

Eigenschaften und Vorteile

M Erhohung der Standzeit von 100% oder mehr

I Verbesserte Gewindequalitat

M Verringerte Stillstandzeit durch Reduktion des Gewindewerkzeugwechsels
M Axialausgleich +/-0,5 mm

M Viele GroRRen

M Erhaltlich fiir ER-Spannzangen und als Schnellwechsel-Version

B Mit innerem Hochdruckkihlsystem bis 80 bar (Balanced Coolant System)

Bestellvorgang

Wahlen Sie das Gewindeschneidfutter (A) inklusive VDI-Schaft aus, der lhrer Andwendung entspricht.
Fur die Schnellwechsel-Version bendétigen Sie zuséatzlich den ER-Spannzangen Adapter (C) oder
Standard-Adapter, die unter dem Zubehor aufgefiinrt werden. Weiteres Zubehor, wie Spannzangen
und Dichtscheiben sind nicht im Lieferumfang enthalten und missen separat bestellt werden.

(A) Synchro-Gewindeschneidfutter mit VDI-Schaft, ER Spannzange und Innenkiihlung

Modell Artikel-Nr. Schneidbereich  Schaft Spannzangen Gewichtkg D D1 d L
(mit IK Mutter) (Stahl)
SFT 1150 4150VDI3020 M4-M12 VDI 30 ER20 1.2 34.6 36.3 34 97
#8-1/2"
4150VD14020 VDI 40 2.1 97
SFT 1175 4175VDI3025 M8-M20 VDI 30 ER25 1.5 44 45.6 42 116
1/4"-3/4"
4175VD14025 VDI 40 24 116

*Hinweis: Diese Innenkiihlung Werkzeuge werden standardmaRig mit der IK-Mutter geliefert, doch Werkzeuge mit Standardmut-
tern sind ebenfalls erhéltlich.
Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitét um 25% reduziert werden.

Seiten 45-47

=

Stahlspannzangen

Seite 48 Seiten 52-54
Dichtscheiben Drezahltabelle
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TAPIHATIC

Verlangertes Synchro-Gewindeschneidfutter mit Innenkiihlung

)] [ 1 {

N

128
50
Standard Tool
4175H6325
128 + 50 = 178
Extended Tool
4175H63L17825

Eigenschaften und Vorteile

M Vier Standardverlangerungen a 50, 100,
150 und 200 mm

M Erhoéhung der Standzeit von 100% oder
mehr

M Verbesserte Gewindequalitat

M Verringerte Stillstandzeit durch
Reduktion des
Gewindewerkzeugwechsels

M Axialausgleich +/-0,5 mm

B Mit innerem Hochdruckkihlsystem bis 80
bar (Balanced Coolant System)

Bestellvorgang

Bitte wahlen Sie die Standardlange
SFT50 oder SFT75 aus, inkl. Integralschaft
lhrer Wahl. Dann wahlen Sie eine
Standardverlangerung aus. Die
Bestellnummer wird wie im Beispiel links
angegeben.

Spezialverlangerungen sind auf Anfrage
auch erhaltlich.

Synchro-Gewindeschneidfutter mit verringertem Durchmesser und Verlangerung

Schaft

@d

Eigenschaften und Vorteile

W Spezialwerkzeuge mit verringertem
Durchmesser flr schwer erreichbare
Bohrungen.

M Erhohung der Standzeit von 100% oder
mehr

H Verbesserte Gewindequalitat

M Verringerte Stillstandzeit durch
Reduktion des
Gewindewerkzeugwechsels

M Axialausgleich +/-0,5 mm

M Verfugbar mit Innenkihlung

M Verfigbar mit ER16 oder ER20
Minimutter-Spannaufnahme.

Bestellvorgang

Bitte geben Sie einfach den Schafttyp
an, die Lange (L) und ob Sie das ER16
oder ER20 Spannzangen wiinschen. Bitte
beachten Sie, dass der Durchmesser ,,d”
fir die ER16 Mutter 22 mm und fiir ER20
Mutter 26 mm betragt.

&=

Stahlspannzangen

Seite 48 Seiten 52-54
Dichtscheiben Drezahltabelle

21

Synchrofutter
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SynchroFlex®II TAPAT T

Synchro-Gewindeschneidfutter mit integralem HSK-Schaft und
Minimalmengenschmierung

Eigenschaften und Vorteile

M Erhohung der Standzeit von 100% oder mehr

M Verbesserte Gewindequalitat

 Prazise Schmierung fur langere Werkzeuglebensdauer

B Weniger KihImittel und Wartungskosten

B Umweltfreundliche Alternative zu Kiihimittel-Umlaufsystemen.

W Standard fir 1-Kanalsystem, aber auch fiir Mehrkanalsysteme erhaltich.

Bestellvorgang

Wahlen Sie das Gewindeschneidfutter (A) inklusive HSK-Schaft aus, der Ihrer Andwendung entspricht.
Zubehor, wie Spannzangen, Stellschrauben und Dichtscheiben sind nicht im Lieferumfang enthalten
und missen separat bestellt werden.

(A) Synchro-Gewindeschneidfutter SFT Il mit HSK-Schaft ER Spannzangen und Minimalmengen-

schmierung
Modell Artikel-Nr. Schneidbereich  Schaft Spannzangen  Gewichtkg D D1 d L
fiir MMS Version (Stahl)
SFT 1150 4150H6320M M4-M12 HSK63A ER20 1.0 34.6 36.3 34 108
4150H8020M #8-1/2" HSK80A 1.9 13
4150H10020M HSK100A 21 115
SFT 1175 4175H6325M M8-M20 HSK63A ER25 1.6 44.0 45.6 42 128
4175H8025M 1/4"-3/4" HSK80A 24 131
4175H10025M HSK100A 32 133
Schaft Hinweis: Diese Minimalmengenschmierung Werkzeuge werden standardm&Rig mit der IK-Mutter geliefert.
o Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitat um 25% reduziert werden.
N Andere Schéfte sind auch erhiltlich
(A @D1
L
- LD Stellschrauben
¢d
| Gewindebohrer mit AuBenzentrierung
o Gewindebohrer SFT50II SFT7511
Schaft
6mm, 7mm 810836
8mm, Imm 810838 811838
10mm 8108310 8108310 Gewindebohrer mit
11mm to 16mm 8118311 AuBenzentrierung
Gewindebohrer mit Innenzentrierung.
o Gewindebohrer SFT50II SFT7511
Schaft
6mm, 7mm 810836IN
8mm, 9mm 810838IN 811838IN
10mm 8108310IN 8108310IN Gewindebohrer mit
11mm to 16mm 8118311IN Innenzentrierung.

Zusatzliche GroBen auf Wunsch erhiéltlich.

Einstell-
schraube

Seiten 45-47 Seite 48 Seiten 52-54
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SelectaFlex®

TAPIHATIC

www.tapmatic.com

Synchro-Gewindeschneidfutter mit einstellbarem Anschnittdruck

]
)

ws)

) 1Al

5]
=

o

Eigenschaften und Vorteile

M Einstellbarer Anschnittdruck fiir schwierige Bearbeitungen

M Erhohung der Standzeit

M Verbesserte Gewindequalitat

M Verringerte Stillstandzeit durch Reduktion des
Gewindewerkzeugwechsels

W Axialausgleich +/-0,5 mm (SX150 +/-2,0 mm)

M Erhaltlich mit innerem Hochdruckkiihlsystem bis 80 bar
(BCS Version)

Bestellvorgang

Wahlen Sie das Gewindeschneidfutter (A) und SK- oder BT-Schaft
(C) aus, der Ihrer Anwendung entspricht. Weiteres Zubehor, wie
Spannzangen und Dichtscheiben sind nicht im Lieferumfang
enthalten und missen separat bestellt werden.

Gewindeschneidfutter SelectaFlex® mit Zylinderschaft und einstellbarem Anschnittdruck

Modell Artikel-Nr. Schneidbereich  Zylinderschaft ~ Spannzangen
ohne BCS (Stahl) @ mm

SX10 44102511 M2-M5 25 ER11

SX50 44502520 M4-M12 25 ER20

SX75 44752525 M10-M20 25 ER25

SX100 441002540 M20-M25 25 ER40

SX150 441504050 M22-M48 40 ER50

Axialausgleich Dimensions Gewicht Artikel-Nr. LS
mm Lmm dmm D mm kg for BCS BCS
version

+05 52 19 26 0.4 441025118 52
+0.5 63 34 37 0.5 445025208 68
+05 83 42 44 1.0 447525258 88
+0.5 116 63 63 1.8 4410025408 121
£2.0 153 78 75 4.0 4415040508 158

Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitdt um 25% reduziert werden.

Einstellbarer
Anschnittdruck

Seite 50

Seiten 45-47 Seite 48 Seiten 52-54
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TAPIHATIC

Gewindeschneidfutter mit vergrossertem Zug-/Druckausgleich fir nicht synchronisierte

Gewindeschneidzyklen

Fur Gewindeschneidanwendungen auf CNC-Maschinen, wobei die Drehzahl und der Vorschub nicht mit der Gewindesteigung
synchronisiert ist, empfehlen wir freilaufende Langenausgleichfutter. Diese Gewindeschneidfutter verlassen sich zur
Umsteuerung auf die Maschinenspindel, bieten jedoch Axialspiel, sodass der Gewindebohrer durch Verfolgen der richtigen
Steigung malBperfekte Gewinde schneidet.

Tapmatic bietet ein komplettes Programm von Langenausgleichsfuttern in vielen GréRen und drei verschiedenen
Ausfiihrungen an. RubberFlex-Spannzangen, ER-Spannzangen oder Schnellwechselausfiihrung.

o m
TAPMATI
TA 2

CAR M4 5

M2q

SM

Rubberflex Spannzangen

Langenausgleichsfutter
fur malperfekte Gewinde
mit einstellbarem
Anschnittdruckverstarker
fur einheitliche
Gewindetiefensteuerung.
Fur GewindegroRen
M1,4-M30

Nur zwei Spannzangen
decken die Kapazitat jedes
Futters.

TA

Schnellwechselausfiihrung

Zusatzlich zum
Langenausgleich und
Anschnittdruckverstarker
umfasst die TA Reihe eine
vordere Entriegelung
(Zugausrastung), des
Schnellwechseleinsatzes
wenn der Zugausgleich
Uberschritten wird.

Fiar GewindegrofRen
M1,4-M48

Schneller
Gewindebohrerwechsel
ohne Bedienschlissel
maoglich.

NC

Schnellwechselausfiihrung

Zusatzlich zu Freilauf
Langenausgleich und
I6sbarem Sofortstart
umfasst die NC-Reihe eine
einmalige Entriegelung

zur neutralen Funktion, mit
der Sie die Gewindetiefe
unabhéangig vom Haltepunkt
der Maschinenspindel
steuern konnen.

Fir GewindegrofRen
M3-M22

TAPMATIg
TIC 2

SM
ER Spannzangen

Dieselben Funktionen wie
Rubber Flex-Versionen,
doch zur Verwendung mit
ER-GB Spannzangen.

Fir GewindegrofRen
M1,4-M18

ER-GB Spannzangen mit
Innenvierkant garantieren
einen sicheren Halt des
Gewindebohrers.

TIC

Schnellwechselausfiihrung

Dieselben Funktionen wie
TA-Reihe plus inneres
Hochdruckkiihlsystem bis
50 bar.

Fir GewindegrofRen
M3-M36

NC150
ER50 mit hoher Kapazitat

Langenausgleichfutter
flr groRe GroRBen mit
Entriegelung auf neutral.
Mit internem Hochdruck-
Kihlsystem.

Flir GewindegrofRen
M22-M48




(A)

(A)

SM

APIHATTL

Gewindeschneidfutter mit Zylinderschaft, oder Morsekegelschaft und Rubber-Flex

Spannzangen

Schaft Schaft
(MK)

Abmessungen

Modell D d L Gewicht kg

SM2 27 19 53 0.2

SM4 38 27 Al 0.4

SM6 48 37 96 0.8

SM8 63.5 57 128 2.5

Modell Artikel-Nr. Schneidbereich (Stahl) Schaft

SM2 023216 M1.4-M7 16mm
023262 #0-1/4" 5/8"
023202 MK 2

SM4 023420 M3-M12 20mm
023475 #6-1/2" 3/4"
023402 MK 2

SMé6 023625 M5-M18 25mm
023610 #10 - 3/4" 1"
023603 MK 3

SM8 023832 M10-M30 32mm
023815 1/2"-11/8" 11/2"
023803 MK 3
023804 MK 4

Spannzangen RF

21600, 21700

22100, 22200

24100, 24500

26100, 26200

Gewindeschneidfutter mit vergroBertem
Langenausgleich auf Zug und Druck.

Eigenschaften und Vorteile

M Erhohter Langenausgleich

M Einstellbarer Anschnittdruckverstarker
fur einheitliche Gewindetiefen

M Fir Rechts- und Linksgewinde

M Rubber Flex Mehrbereichs-Spannzangen
und verstellbare Vierkantantmitnahme

(C) Bestellvorgang

Bitte wahlen Sie das passende
Gewindeschneidfutter (A) und CAT-,

SK- oder BT-Schaft (C) fiir Ihre Maschine
aus. Bitte bestellen Sie Rubber Flex-
Spannzangen separat.

Zug T Druck H
4.5 6

7 7

" "

17 17

Hinweis: Zusatzliche Schafte verfiighar. Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitat um 25% reduziert werden.

Gewindeschneidfutter mit Zylinderschaft, und ER-Spannzangen

Gewindeschneidfutter mit vergroRertem

Schaft .. . . .
Langenausgleich flr nicht synchronisierte
Gewindeschneidzyklen.
Eigenschaften und Vorteile
M Erhéhter Langenausgleich
l Losbarer Sofortstart fiir einheitliche
Tiefensteuerung
M Rechts- und Links-Gewindeschneiden
oD M Rubber Flex Mehrbereichs-Spannzangen
und verstellbare Vierkantantmitnahme
M ER stahl Spannzangen
od Bestellvorgang
Bitte wahlen Sie das passende
Abmessungen Gewindeschneidfutter (A) und CAT-,
Modell D d L Gewicht kg SK- oder BT-Schaft (C) fur lhre Maschine
SM2 21 28 65 02 aus. Bitte bestellen Sie ER-Spannzangen
SM4 38 34 74 0.4 rat
SM6 48 2 94 0.8 separat.
Modell Artikel-Nr. Schneidbereich (Stahl) Shank Stahlspannzangen Zug T Druck H
SM2 023216ER M1.4-M7 16mm ER16 45 5
023262ER #0-1/4" 5/8"
SM4 023420ER M3-M12 20mm ER20 7 7
023475ER #6-1/2" 3/4"
SM6 023625ER M5-M18 25mm ER25 1" 1"
023610ER #10 - 3/4" 1"
Seite 50 Seite 44 Seiten 45-47 Seiten 52-54
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Futter

TA

Gewindeschneid-Schnellwechselfutter mit Zylinderschaft

S . . .
] Gewindeschneidfutter mit
Zug-/Druckausgleich in
Schnellwechselausfiihrung fir schnellen
L1 Werkzeugwechsel.
- W Eigenschaften und Vorteile
| M Langenausgleich auf Zug und Druck
TAPMATIc | angenasg £ug )
———1 L2 M Einstellbarer Anschnittdruckverstéarker
TA2 . \ M Vordere Entriegelung (Zugausrastung)
; i | M Fiir Rechts- und Linksgewinde
CAP M4.5 - M3g = -
| M Kurze Baumasse
Nr—
d—
Abmessungen . D—
Modell D d 1 L2 Bestellvorgang
TA0-016 29 13 48 38.0 Bitte wahlen Sie das passende
mgfg = = ig = Gewindeschneidfutter (A) und CAT-, SK- oder
TA1-020 51 ' BT-Schaft (C) fiir Inre Maschine aus. Bitte
TA1-025 57 bestellen Sie Schnellwechseleinsétze separat.
TA2-025 56 31 57 63.0
TA2-032
TA3-032 81 48 61 124.0
TA4-040 99 60 n 135.5
(A) Modell Artikel-Nr. Schneidbereich (Stahl) Schaft Adapter ZugT Druck H Zugausrastung
z
TA0-016 490016 M1-M10 16 mm Nr. 0 1.5 5 1.7
TA0-020 490020 #0-1/4" 20 mm Nr.0 1.5 5 1.7
TA1-016 491016 M3-M14 16 mm Nr. 1 8 5 2.1
TA1-020 491020 #8 - 9/16" 20 mm Nr. 1 8 5 2.1
TA1-025 491025 25 mm Nr. 1 8 5 2.1
TA2-025 492025 M4.5-M24 25mm Nr. 2 15 8.5 2.8
TA2-032 492032 5/16" - 7/8" 32 mm Nr. 2 15 8.5 2.8
TA3-032 493032 M14-M36, 13/16" - 1 3/8" 32 mm Nr. 3 23.5 15 41
TA4-040 494040 M22-M48,7/8" - 117/8" 40 mm Nr. 4 25 16.5 5.7
Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitdt um 25% reduziert werden.
Gewindeschneid-Schnellwechselfutter mit Morsekegel
Bestellvorgang
Bitte wahlen Sie das passende
Gewindeschneidfutter (A) fir Ihre
Maschine aus. Bitte bestellen Sie
Schnellwechseleinsatze separat.
Abmessungen
Modell D d L1 L2
TA0-MT1 29 13 62.0 435
TAPMATI TAO-MT2 29 13 75.0 45.0
: TA1-MT2 39 19 75.0 47.0
TA2 TA2-MT3 56 31 94.0 71.0
el TA3-MT4 81 48 117.5 105.0
TA4-MT5 99 60 149.5 116.5
(A) Modell Artikel-Nr. Schneidbereich Morsekegelschaft ~ Tap adapters Zug T Druck H Zugausrastung
(Stahl) MT
TAO-MT1 490MT1 M1-M10 1 Nr. 0 15 5 1.7
TA0-MT2 490MT2 #0-1/4" 2
TA1-MT2 491MT2 M3-M14 2 Nr. 1 8 5 2.1
TA1-MT3 491MT3 #8-9/16" 8]
TA2-MT3 492MT3 M4.5-M24 3 Nr. 2 15 8.5 2.8
TA2-MT4 492MT4 5/16"-7/8" 4
TA2-MT5 492MT5 5
TA3-MT4 493MT4 M14-M36 4 Nr. 3 23.5 15 41
TA3-MT5 493MT5 13/16"-1 3/8" 5
TA4-MT5 494MT5 M22-M48 5 Nr. 4 25 16.5 5.7
TA4-MT6 494MT6 7/8'-17/8" 6
Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitat um 25% reduziert werden.
Seite 50 Seiten 40-44 Seiten 52-54
fi: & ¢ Q
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TIC

Gewindeschneid-Schnellwechselfutter mit Zylinderschaft und innerer Kithimittelzufiihrung IK

TAPMATIC
TIC 2

CAR M4.5 - M24

(A) Modell

TIC1-025
TIC2-025
TIC3-032

Artikel-Nr.

49C1025
49C2025
49C3032

S Langenausgleichfutter mit innerer Eigenschaften und Vorteile
Icy Kahimittelzufihrung. Mit dieser Il Langenausgleich auf Zug und Druck
T Schnellwechselspindel kénnen die M Einstellbarer Anschnittdruckverstarker
I | Gewindebohrer in Sekundenschnelle | m \ordere Entriegelung (Zugausrastung).
il L1 gewechselt werden. M Innere KiihImittelzufuhr (IK) bis
max. 50 bar
|: M Kurze Baumasse
]
I i 1 Bestellvorgang
I! 12 Bitte wahlen Sie das passende
Gewindeschneidfutter (A) und CAT-, SK- oder
!_ m BT-Schaft (C) fiir Inre Maschine aus. Bitte
: i bestellen Sie Schnellwechseleinséatze separat.
E d j Abmessungen
D Modell D mm d mm L1 mm L2 mm
TIC1-025 43 19 57 62
TIC2-025 59 31 57 98
TIC3-032 80 48 61 147
Schneidbereich (Stahl) Schaft Adapter Zug T Druck H Zugausrastung
M3-M14, #8 - 9/16" 25 Nr. 1 75 5 2.5
M4.5-M24, 5/16" - 7/8" 25 Nr. 2 10 7 8
M14-M36, 13/16" - 1 3/8" 32 Nr. 3 20 15 5

Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitét um 25% reduziert werden.

Gewindeschneid-Schnellwechselfutter mit HSK-Schaft und Innenkiihlung IK

L1

L2 Abmessungen

Bestellvorgang

Bitte wahlen Sie das passende
Gewindeschneidfutter (A) fur lhre
Maschine aus. Bitte bestellen Sie
Schnellwechseleinséatze separat.

TAPMATI Modell D d L1 L2
TIC 2 | TIC1-HSK50A 43 19 25 91
L TIC1-HSK63A 32 93
- I TIC1-HSK80A 40 97
',31 TIC1-HSK100A 50 98
g TIC2-HSK50A 59 3 P 140
TIC2-HSK63A 32 130
TIC2-HSK80A 40 133
TIC2-HSK100A 50 135
(A) Modell Artikel-Nr. Schneidbereich Schaft S Adapter Zug T Druck H Zugausrastung
(Stahl) HSK-A z
TIC1-HSK50A 49C1H50 M3-M14 50 Nr.1 1.5 5 25
TIC1-HSK63A 49C1H63 #8-9/16" 63
TIC1-HSK80A 49C1H80 80
TIC1-HSK100A 49C1H100 100
TIC2-HSK50A 49C2H50 M4.5-M24 50 Nr. 2 10 7 3
TIC2-HSK63A 49C2H63 5/16"-7/8" 63
TIC2-HSK80A 49C2H80 80
TIC2-HSK100A 49C2H100 100
Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitét um 25% reduziert werden.
Seite 50 Seiten 40-44 Seiten 52-54
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Langenausgleichfutter mit automatischem Vorschub und Entriegelung auf neutral

Die NC-Reihe umfasst eine einzigartige Funktion, mit der Sie die Gewindeschneidtiefe unabhangig von der Halteposition der
Maschinenspindel steuern kénnen. Wenn der Vorschub bei rotierender Spindel angehalten wird, dann dringt der Gewindeschneider

fiir einen kurze Selbstvorschubabstand weiter in die Bohrung, wodurch das Zugspiel der Gewindeschneidfiihrung erweitert wird. Ist
diese Position erreicht, wird der Antrieb der Gewindeschneidfiihrung entriegelt und der Gewindebohrer stoppt. Die Maschinenspindel
kann angehalten, umgekehrt und zurlickgezogen werden. Diese Entriegelungsfunktion ist eine genaue Art, die Gewindeschneidtiefe in
Sacklochern zu steuern und kann auf CNC-gesteuerten Maschinen und selbst konventionellen Maschinen genutzt werden, bei denen ein
Bediener den Vorschub steuert.

Langenausgleichfutter mit modularem Zylinderschaft, Scnellwechselausfiihrung, und
Entriegelung auf neutral

Eigenschaften und Vorteile

M Langenausgleich

W Losbarer Sofortstart fiir einheitliche Tiefensteuerung

M Freilaufstellung fur prazise Tiefenkontrolle

M Schnellwechselausfiihrung fiir rasche Werkzeugauswechslung ohne Schliisseleinsatz

Bestellvorgang
Bitte wahlen Sie das passende Gewindeschneidfutter (A) und CAT-, SK- oder BT-Schaft (B)
fir Ihre Maschine aus. Bitte bestellen Sie Schnellwechseleinsatze (C) separat.

Langenausgleichfutter mit Zylinderschaft, und Scnellwechselausfithrung ‘

Modell Artikel-Nr. Schneidbereich Schaft Adapter Size Gewichtkg D L Freilauf
(Stahl) self-release Druck

NCO 34002 M2-M6 20 mm Nr. 0 0.4 38 60 5 8
34000 #4-1/4" 3/4"

NC1 34012 M3-M12 25 mm Nr. 1 1.2 51 85 5 15
34010 #8-9/16" 1"

NC2S 340228 M5-M22 25 mm Nr.2 2.0 70 89 8 n
340208 5/16"-7/8" 1"

NC150 mit hoher Kapazitat Langenausgleichfutter mit Entriegelung auf neutral und
internem Hochdruck-Kiihlsystem

(A) NC150 Langenausgleichfutter, ER50 Spannzangen, internem Kiihlsystem
Model Artikel-Nr. Schaft Collets  Gewichtkg D d L Freilauf
self-release
NC150 3415040 M22-M48 40 mm ER50 4.0 88 78 227 9
Seite 50 Seiten 40-44 Seiten 52-54
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Manuelle Anwendungen TAPIMATITL

Gewindeschneidapparate fiir manuelle Bearbeitung

Gewindeschneidapparate fiir Tisch-und
Standerbohrmaschinen, NC- Frasmas-

RX chinen sowie pneumatische, hydraulische
Neueste Serie fur schwer zu und elektrische Spindeleinheiten.
bearbeitende Materialien

und zum Gewindeformen Seit 1952 stellt Tapmatic die weltweit

mit belastbarer Kugel- beliebtesten Typen von reversierenden

Rutschkupplung Gewindeschneidapparaten her. Unsere
Erfahrung und Verpflichtung zu Qualitat
machen diese zu effizienten und
preiswerten Produkten. Es gibt zwar
weitere Anbieter auf dem Markt jedoch
ist ein Tapmatic-Gewindeschneidapparat
immer noch wirtschaftlicher im Einsatz.
Unsere Kunden wissen, dass sie sich
auf einen Service und Wartung unserer
Werkzeuge fiir viele Jahre verlassen
konnen.

Tapmatic bietet ein komplettes
Programm von selbst reversierenden
Gewindeschniedapparaten um die
schwierigsten Anforderung zu erfiillen.
Robust gebaut steigern diese Werkzeuge
die Produktion infolge:

X
Flr allgemeines
Gewindeschneiden

M Weniger Bruch der Gewindebohrer

M Produktion perfekter Gewinde

B Reduzierte Bearbeitungszeit durch
Drehzahlerhohung imSchnellriicklauf
(1,75:1)

W Konstante, einwandfreie Leistung

M Austauschbare Aufnahmen

M Linkshandige Versionen auf Anfrage
erhaltlich

TC/DC

Bestens geeignet fiir kurze
Gewinde und schnelle
Umschaltung der Drehrichtung
sowie genaue Tiefenkontrolle

SPD

Fir hohere Drehmomente, mit
genauer Spindelfiihrung, ohne
Rutschkupplung.

1:1 Ubersetzung im Vor- und
Ricklauf.

SPD-QC
Verfligbar mit
Schnellwechselspindel.
Empfohlen fur
Rohrgewindebohrer

Apparate



Apparate

(A)

RX

APIHATTL

Gewindeschneidapparate mit automatischem Schneliriicklauf und einstellbarer Kugel-
Rutschkupplung

N

M Fur Anwendungen mit schwer zu
verarbeitendem Material und hohem
Drehmoment, wie Gewindeformen

M Weniger Gewindewerkzeugbruch durch
einstellbare Rutschkupplung

M Kurze Bearbeitungszeit durch
Schnellriicklauf 1.75:1

W Kompaktes Design

M Einfache Adaptierung durch Vielzahl an
verfligbaren Aufspanndornen.

Bestellvorgang

Bitte wahlen Sie den passenden
Gewindeschneidapparat (A) und
Einsteckkonen (C) fiir Ihre Anwendung.
Wahlen Sie eine passende Einsteckkonen
fur die Gewinde- oder Konusmontage des
Gewindeschneidapparat mit Morsekegel,
R8 oder Zylinderschaft fir Ihre Maschine
aus. Bitte bestellen Sie RF-Spannzangen
und Drehmomentstiitzen separat.

Aufnahme S L
Innenkegel Aufnahme Gewinde Aufnahme

D
!
d
Abmessungen
Modell D mm d mm Freilauf mm T Gewichtkg
RX30 53 19 3 0.7
RX50 76 21 5 1.8
RX70 88 36 7 3.0
Modell Artikel-Nr. Schneidbereich Spannzangen RF Drehzahl max U/min
(Stahl)
RX 30 013006 M1.4-M7 21600 2000 JT6
013016 #0-1/4" 21700 B16
013033 JT33
013037
013050
RX 50 015006 M3-M12 22100 1500 JT6
015016 #6-1/2" 22200 B16
015033 JT33
015050
RX 70 017003 M5-M18 24100 1200 JT3
017050 #10 - 3/4" 24500
017087

116

3/8"-24
1/2'-20

157
1/2'-20

182
1/2'-20
7/8'-20

Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitét um 25% reduziert werden. Spezielle Gewinde Aufnahme fiir Burgmaster Maschine auch erhéltlich.

. s

RF-Spannzangen

eite 44

(C) Seite 51

3=

Einsteckkonen

Seite 49

7

Drehmomentstiitzen

O

Drehzahltabelle

Seiten 52-54



(A)

X

Gewindeschneidapparate mit Schnellriicklauf, und einstellbarer Rutschkupplung

N

M Einfache Handhabung, kompaktes
Design

B Weniger Gewindewerkzeugbruch durch
einstellbare Rutschkupplung

l Kurze Bearbeitungszeit durch
Schnellriicklauf 1.75:1

M Einfache Adaptierung durch Vielzahl an
verfligbaren Aufspanndornen.

M Lediglich 2 RubberFlex Spannzangen pro

— D
! Modell erforderlich (ausgenommen
‘ 100XB)
! Bestellvorgang
Bitte wahlen Sie den passenden
Gewindeschneidapparat (A) und
Einsteckkonen (C) fur lhre Anwendung.
Wahlen Sie eine passende Einsteckkonen
fiir die Gewinde- oder Konusmontage des
d Gewindeschneidapparat mit Morsekegel,
R8 oder Zylinderschaft fiir Ihnre Maschine
aus. Bitte bestellen Sie RF-Spannzangen
und Drehmomentstlitzen separat.
Abmessungen
Modell D d Freilauf Gewichtkg
100XB 33 9 5 0.2
30X 48 19 35 0.5
50X 70 27 6 1.4
70X 76 36 9 2.1
90X 105 57 13 5.0
Modell Artikel-Nr. Schneidbereich Spannzangen RF Drehzahl max U/min  Aufnahme S L
(Stahl) Innenkegel Aufnahme  Gewinde Aufnahme
100XB 16101 M0.5-M2, #0000-0 XB 2000 JT1 94
30X 10306 M1.4-M7 21600 2000 JT6 113
10312 #0 - 1/4" 21700 B12
10316 B16
10333 JT33
10331 5/16"-24* 104
10337 3/8'-24
10350 1/2"-20 113
10362 5/8"'-16*
10375 3/4'-16*
50X 10506 M3-M12 22100 1500 JT6 153
10516 #6-1/2" 22200 B16
10533 JT33
10537 3/8"-24 148
10550 1/2"-20
10562 5/8"'-16*
10575 3/4'-16*
70X 10703 M5-M18 24100 1200 JT3 176
10718 #10 - 5/8" 24500 B18
10750 1/2'-20
10762 5/8'-16*
10775 3/4'-16*
10787 7/8'-20
90X 10904 M10-M30 26100 600 JT4 219
10915 1/2"-11/8" 26200 1.1/2"-18

Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitét um 25% reduziert werden. Spezielle Gewinde Aufnahme fiir Burgmaster Maschine auch erhiltlich.

Seite 44 (C)

€ —

RF-Spannzangen Einsteckkonen

Seite 51

Seite 49 Seiten 52-54

O

Drehmomentstiitzen Drehzahltabelle
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(A)

TC/DC

APIHATTL

Gewindeschneidapparate mit automatischem Schnellriicklauf, einstellbarer
Rutschkupplung und Tiefeneinstellung

S

Ll

—— =
AT

M Einstellbarer, reduzierbarer Umschalt-
punkt durch gerandelte Mutter

B Weniger Gewindewerkzeugbruch durch
einstellbare Rutschkupplung

M Kurze Bearbeitungszeit durch
Schnellriicklauf 1.75:1

M Einfache Adaptierung durch Vielzahl an
verfligbaren Aufspanndornen.

M Lediglich 2 RubberFlex Spannzangen pro

- Modell erforderlich
Bestellvorgang
Bitte wahlen Sie den passenden
Gewindeschneidapparat (A) und
Einsteckkonen (C) fiir Inre Anwendung.
Wahlen Sie eine passende Einsteckkonen
fiir die Gewinde- oder Konusmontage des
d Gewindeschneidapparat mit Morsekegel,
R8 oder Zylinderschaft fiir Ihre Maschine
aus. Bitte bestellen Sie RF-Spannzangen
und Drehmomentstlitzen separat.
Abmessungen
Modell D d Freilauf Gewicht kg
30TC/DC 48 19 1.5-3.5 0.5
50TC/DC 70 27 2-6 1.2
707C/DC 76 36 3-9 23
Modell Artikel-Nr. Schneidbereich Spannzangen RF Drehzahl max U/min  Aufnahme S L
(Stahl) Innenkegel Aufnahme Gewinde Aufnahme
30TC/DC 14306 M1.4-M7 21600 2000 JT6 122
14312 #0-1/4" 21700 B12
14316 B16
14333 JT33
14331 5/16"-24% 113
14337 3/8'-24
14350 1/2'-20 122
14362 5/8"'-16*
50TC/DC 14506 M3-M12 22100 1500 JT6 169
14516 #6-1/2" 22200 B16
14533 J133
14537 3/8"-24
14550 1/2"-20
14562 5/8"'-16*
70TC/DC 14703 M5-M18 24100 1200 d18 191
14718 #10 - 5/8" 24500 B18
14750 1/2'-20
14762 5/8'-16*
147817 7/8"-20

Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die Werkzeugkapazitat um 25% reduziert werden. Spezielle Gewinde Aufnahme fiir Burgmaster Maschine auch erhéltlich.

Seite 44 (C) Seite 51 Seite 49 Seiten 52-54
RF-Spannzangen Einsteckkonen Drehmomentstiitzen Drehzahltabelle



SPD - SPD-QC

Gewindeschneidapparate mit automatischem Riicklauf fiir konventionelle Maschinen

Eigenschaften und Vorteile
Robuste Ausfiihrung
Kurze Abmessungen
1:1 Ubersetzung bein Vor- und Riicklauf
Speziell geeignet fir schwere
Anwendungen wie Kombibohren oder
Gewindeformen
SPD QC wird auch fiir
Rohrgewindebohrer empfohlen.

Abmessungen
Modell D mm d mm Freilauf mm Gewichtkg
SPD-3 53 19 3 0.5
SPD-5 69 21 5 1.4
SPD-7 76 36 7 21 Hinweis: Wenn Sie Gewindeformern verwenden, muss die
SPD-9A 103 57 10 5.0 Werkzeugkapazitdt um 25% reduziert werden.
SPD-3QC 53 28 3 05 *Spezielle Gewinde Aufnahme fiir Burgmaster Maschine.
SPD-5QC 69 36 5 1.4
SPD-7QC 76 54 7 2.1
SPD-9A QC 103 76 10 5.0
SPD-11QC 146 90 13 14.0
Modell Artikel-Nr. Schneidbereich Spannzangen Drehzahl max U/min  Aufnahme S L mm
(Stahi) Innenkegel Aufnahme Gewinde Aufnahme
SPD-3 18306 M1.4-M7 21600 2000 JT6 118
18316 #0-1/4" 21700 B16
18333 J133
18337 3/8"-24 105
18350 1/2"-20 113
18362 5/8'-16*
SPD-5 18506 M3-M12 22100 1500 JT6 148
18516 #6-1/2" 22200 B16
18533 JT33
18537 3/8"'-24 138
18550 1/2'-20
18575 3/4'-16*
18587 7/8'-20 148
SPD-7 18703 M5-M18 24100 1200 JT3 175
18750 #10 - 5/8" 24500 1/2'-20 162
18762 5/8"-16*
18787 7/8'-20 175
SPD-9A 17904 M10-M30 26100 600 JT4 228
17915 1/2"-11/8" 26200 11/2'-18 200
SPD-30QC 18216 M1.4-M7 NrO0 2000 B16 109
18233 #0-1/4" J133
18237 3/8"'-24 96
18250 1/2"-20 104
18262 5/8"-16*
18275 3/4'-16* 109
SPD-5QC 18416 M3-M12 Nr1 1500 B16 130
18433 #6-1/2" J133
18450 1/2'-20 122
18462 5/8'-16*
18487 7/8'-20 130
SPD-7QC 18603 M5-M18 Nr2 1200 JT3 159
18650 #10 - 5/8" 1/2'-20 147
18662 5/8'-16*
18687 7/8"'-20 159
SPD-9QC 17804 M10-M30 Nr3 600 JT4 217
17815 1/2"-11/8" 11/2'-18 189
SPD-11QC 18100 M22-M42, 3/4"-2" Nr4 400 21/4'-10 236
Seite 44 (C) Seite 51 Seite 49 Seiten 52-54
& O
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TapWriter®
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TapWriter®

A |
&1 effectivity
tools

Nadelmarkierer fiir die maschinelle Beschriftung

Hier sind einige Beispiele...
0123456 (88
0123456789
0123456789

0123456789

Abgebildete Zeichenhéhe von 6 mm bis 2 mm, mit
tblicher Gravursoftware.

Markierungszeit auf 1995 VMIC 40 Maschine betragt 9
Sekunden.

Mit dem TapWriter kdnnen Sie Ihr Werkstlick bei der Bearbeitung
markieren und bendtigen keinen zweiten Arbeitsgang.
Teilenummern, Datumscode und auch Logos kdnnen ganz einfach
mit diesem einmaligen Werkzeug zur Punktierungsbeschriftung
erstellt werden.

Lasst sich leicht auf Bearbeitungszentren bzw. CNC-
Drehmaschinen mit Werkzeugantrieb installieren.

Der Nadelmarkierer arbeitet mit einer Standard Gravier-Software,
man bendotigt jedoch keine empfindlichen Schneidwerkzeuge oder
Hochgeschwindigkeitsspindeln.

Sie konnen weichen Kunststoff oder Stahl bis zu einer Harte von 55
HRC markieren.

Der haltbare Hartmetallstift wird gegen das Werkstiick geschlagen,
wodurch auch die Markierung unebener oder runder Oberflachen
ermoglicht wird.

Der TapWriter ist schnell. Bis zu 80 Zeichen pro Minute, je nach
Maschinenkapazitat.

Punktierbeschriftung wird weitlaufig in der Luftfahrtindustrie
verwendet, weil der Querschnitt eines Punktes sanfte Kurven
aufweist, wodurch keine wesentliche Kerbwirkung auftritt.

Mit dem TapWriter haben Sie die vollstandige Kontrolle tGber die
Markierung. Die U/min pro Minute bestimmt die Punkte pro Minute
und die Geschwindigkeit des Hartmetallstifts beim Anschlag auf
das Werkstlick. Die Vorschubrate steuert den Abstand zwischen
den Punkten, wodurch Sie diskrete Punkte oder eine durchgehende
Linie wahlen konnen.

“'f.?r"_k"-'""—‘l‘- y=) 2 7 7 \ &7, 2 r/"—l/
68 Vs L\ AYsa MG LS

]

CNC Dot Marker /Oy D I{x;* L ler

e

Markieren Sie Logos mit der Standard CAD/CAM-
Software fiir den Werkzeugweg.

® Eliminiert zusatzliche Arbeitsgange
® Schneller als Gravieren

® Lange Werkzeuglebenszeit mit austauschbarem
Hartmetallstift

® Markieren von weichem und harten Material
® Markieren runder und unebener Oberflachen

® Einfache Installation und Programmierung




TapWriter®

effectivity
tools

Bestellvorgang

Der TapWriter® funktioneirt in Bearbeitungszentren mit automatischem
Werkzeugwechsel, unter Verwendung eines @hnlichen Stop Arms wie die reversierenden
Gewindeschneidapparate. Entscheiden Sie sich fur lhre bevorzugte Installationsmethode
wie unten dargestellt. Bitte wahlen Sie den passenden TapWriter (A) Stop Arm (B) und
CAT-, SK- oder BT-Schaft (C) fur Ihre Maschine aus. Bitte bestellen Sie Zubehor wie
Drehmomentstange, modifizierte Stop Arme und Stop Blocks separat.

TapWriter®
mit Stop Arm Bausatz und
Stop Block Installation

TapWriter® mit
Stoparmplatte und
Drehmomentstiitzen

g

Stoparm-
Schaft ‘ abstand Q_‘
|
© l —

Stopbloc
@ e

TapWriter® CNC-Nadelmarkierer

Modell Artikel-Nr.  Schaft Gewichtkg
TAPWRITER 57820 20 mm 1.7

57825 25mm

57810 1”

Stop Arm Bausatz

Center Artikel-Nr. L3
Distance

(42+13)

55 3925551 13
65 3925651 23
80 3925801 38

Schaft stange"|
Stoparm

79| (A) (B)
i@i ®19
T 29
42
R

&

TapWriter® CNC-Nadelmarkierer

Modell Artikel-Nr. ~ Schaft Gewicht kg
TAPWRITER 57820 20 mm 1.7

57825 25 mm

57810 1”

Stoparmplatten-Bausatz 392552

Bitte beachten Sie, dass ein veranderbarer
Stop Arm enthalten ist.

Siehe Drehmomentstiitzen

(Torque Bar) auf Seite 55.

Seite 50

=

auswechselbare
Steilkegelschafte

Seite 55 Seite 55

pem @

Stop Block Installation

TapWriter®
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N Scr’be erter FOI'CB U Beschriftungswerkzeug fiir CNC Maschinen

ScribeWriter®

Mit Innenkiihlung
verwendbar

Anzeige / Skalierung.

<«—— Einstellring zur
Einstellung der
Vorspannung

<— Langlebige

Metallspitze

Beschriften wahrend der Bearbeitung.

I Schreibwerkzeug fir CNC-Maschinen.

W Dauerhaftes beschriften verschiedener Materialien bis zu einer
Materialharte von 62 HRC und unterschiedlichen Beschriftungsebe-
nen bis 5mm.

W Schnelle Kennzeichnung ohne Spindelrotation.

W Einfache Programmierung direkt an der Maschine, oder Program-
mierplatz mittels handelstiblicher Graviersoftware.

W Kennzeichnungstiefe (0-7-H) durch verstellbare Einstellhiilse
regulierbar, neus Design, ohne Federwechsel!

I Leichtes ablesen der Federhérte, Dank des Vergré3erungsglases
von Thorlabs.

B Hartmetallstift (Stylus) mit 90° oder 60° Spitze verfiigbar. Sehr hohe
Standzeit und einfach zu ersetzen.

B Mit Hochdruck-Innenkihlung flr Verbesserte Schmierung und
erhohte Markierkraft.

Einstellbereich von Einstellbereich
0-7 fir Beschriftun- H fiir harte
gen aller Art Materialien

Dank der
neuentwickelten
flexure Technology
ist ein Austausch der
Federn nicht mehr
notig.
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N SCI'lbe erter FOI'CE U Beschriftungswerkzeug fiir CNC Maschinen

Beispielmarkierung auf warmebehandeltem Material
4140 mit einer Harte von 28 HRC. Die Kompriemirung
betrug 1,3mm.

/Schaft
- -

Beispielmarkierung einer abgerundeten Flache, bei

konstanter Arbeitsebene. Material ist S7 Werkzeugstahl,
warmebehandelt auf 60 HRC. Einstellung ‘H” mit 2mm
Kompriemirung.

Bestellvorgang

Bitte wahlen Sie den passenden Schaft fiir hre Anwendung aus. Die
Aufnahmekegel sind separat bestellbar. Im Lieferumfang ist beriets
eine 90° Spitze enthalten. Eine 60° Spitze ist ebenfalls verfligbar.

Artikel-Nr Schaft L gD
57601 1" 95 32
57625 25 mm 95 32
57620 20 mm 95 32
57616 16 mm 95 32

Hinweis: Zum bestellen das ScribeWriter mit 60° Spitze, bitte spezifizieren Sie durch
Hinzufligen von * -60" zur obigen Artikel-Nr.

Ersatzspitzen (Stylus)

Artikel-Nr Grad
7361608 90°
g 7361611 60°
Austausch der Spitze
<€—— Schrauben Sie
den Stifthalter ab, @ <— Entfernen Sie die Halteschraube.

um |lhn zu entfernen.

m<— Die Spitze kann daraufhin
getauscht werden.

Seite 50
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auswechselbare
Steilkegelschafte

ScribeWriter®
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CNC-Markierkopfe zur Verwendung mit Standard- oder Spezialstempeln.

+ === WPACT FORCE ==~

-
' -1 effactivity
tools

Kll:l
BP MH1/2

Loading Stroke= 0.500/12mm

Tapmatic MH-Serie Markierkopfe

Sie brauchen keine teuren Sekundarmarkierungsgange mebhr.

Lasst sich einfach auf Bearbeitungszentren, CNC-
Drehmaschinen und selbst manuell gesteuerten,
konventionellen Maschinen installieren. Kompakte Grol3e
fur einfachen, storungsfreien Sitz im Werkzeugmagazin oder
-revolver.

Durch den Markierkopf ist keine Drehung erforderlich.
Setzen Sie den Kopf zum Laden des internen Klopfsystems
einfach in kurzem Abstand auf das Werkstuck an und
verwenden dann schnellen Vorschub.

Die StoRkraft und Markierungstiefe konnen durch Drehen
des Randelrings eingestellt werden.

Das StoRdampfersystem des Markierkopfes dampft jeden
Riickschlag auf Maschinenspindel oder -revolver.

Mit dem Markierkopf konnen sie Standard- oder
Spezialstempel halten. Markieren Sie Teilenummern,
Datumscodes, Lotcodes, Logos oder andere Informationen.

Der Markierungsort und die Tiefe sind genau und einheitlich.

Buchstaben und Stempel haben sicheren Halt und konnen
schnell gewechselt werden.

Der Markierkopf ist schnell. Das Aufpragen des Werkstucks
dauert weniger als eine Sekunde.




Marking Head effectivity
tools

CNC-Markierkopfe zur Verwendung mit Standard- oder Spezialstempeln.

Bestellvorgang

Bitte wahlen Sie den passenden Markierkopf mit Schaft flir Ihre Anwendung aus. Bitte bestellen
Sie Zubehor wie Standard- oder Spezialstempel separat. Bitte beachten Sie, dass der Markierkopf
Standardstempel direkt aufnimmt, wahrend Sie eine der separaten Aufnahmen fiir schnellen
Zeichenwechsel und Austausch verwenden konnen.

Schaft MH Marking Heads
Modell Artikel-Nr. Schaft E F D L gub Gewicht kg
MH 1/2 575020TH 20 mm 6.4 245 62 128 12 1.6
I sssTH 25mm
575075TH 3/4”
575010TH 1
575003TH No.3 Morse
MH 3/4 577525TH 25mm 6.4 40 86 172 18 34
577510TH 1
Hinweis: Die StoBkraft jedes Markierkopfes kann durch Drehen des Réndelrings
eingestellt werden. Fiir weicheres Material, wie beispielsweise Kunststoff, sind auch
leichtere Federn erhéltlich.
Standard Stempel Abmessungen
w X Y z Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr.
26 Buchstaben 10 Numern Abstandscheibe
1 1.6 6.4 22.2 5707111006 5707101000 5707014002
1.5 1.6 6.4 22.2 5707112009 5707102003 5707014002
2 2 6.4 22.2 5707113001 5707103006 5707015005
25 24 6.4 22.2 5707114004 5707104009 5707016008
3 3.2 6.4 22.2 5707115007 5707105001 5707017000
4 4 6.4 22.2 5707120001 5707118008 5707021008
5 48 6.4 22.2 5707117002 5707106004 5707018003
6 6.5 9.5 19 5707950 * 5707951 * 5707952 *

Hinweis: Um einzelne Buchstaben oder Zahlen zu bestellen, verwenden Sie bitte die 0.g.
Bestellnummer, gefolgt von dem gewiinschten Buchstaben. Beispiel: 5707111006D fiir
Buchstabe D mit einer Héhe von 1 mm.

Nur zur Verwendung mit Typenaufnahme 5775THILG

Typenaufnahme fiir schnelles Auswechseln F

Modell Artikel-Nr. A B c D C A \T B
MH 1/2 5750THI 24 6.35 6.4 24 )
MH 3/4 5775THI 40 6.35 6.4 40 /{
MH 3/4 5775THILG 40 6.35 9.6 40 ’

Spezialstempel sind auf Wunsch erhaltlich

Marking Head




Zubehor
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Schnellwechsel-Einsatze, ohne Rutschkupplung, zoll Gewindebohrer

IC*

L1

R
13

Fir Schnellwechsel-Gewindeschneidfutter und Apparate TA, TIC, NC und SPD QC

Eigenschaften und Vorteile

M Kann gleichermalen auch fiir Gewindebohrer mit IK verwendet werden

B Ohne Rutschkupplung

M Fir Rechts- und Linkslauf geeignet

Modell

Grosse

B wN = o

Abmessungen

dmm

L1 mm
26.5
28.5
46.5
68.5
105.0

Lieferprogramm Einséatze Gewindebohrer

Gewindebohrer

#0 - #6
#8

#10

#12

1/4"
5/16"
3/8"
7/16"
1/2"
9/16"
1/8" Pipe
1/8" Pipe
5/8"
11/16"
3/4"
13/16"
/8"

1/4" Pipe
3/8" Pipe
1/2" Pipe
15/16"

1

11/8"
11/4"
13/8"

3/4" Pipe
1" Pipe
11/2"
15/8"
13/4"
17/8"
11/4" Pipe
11/2" Pipe
9"

Schaft

@ Zol
A4
168
194
220
.255
318
.381
323
.367
429
313
438
480
.542
.590
.652
.697
.562
.700
.687
.760
.800
.896
1.021
1.108
.906
1.125
1.233
1.305
1.430
1.519
1.312
1.500
1.644

Vierkant
Zoll
110
131
152
.165
191
.238
.286
242
275
322
234
.328
.360
.406
442
.489
.523
421
531
515
570
.600
.672
.766
.831
.679
.843
.925
.979
1.072
1.139
984
1.125
1.233

Artikel-Nr.

PO

1001
1002
1003
1004
1005

Artikel-Nr.
P1
1006
1007
1008
1009
1010
1012
1013
1014
1015
10155
10166
10177

Artikel-Nr.
P2

1016

1017
1018
1019
1020
1021
1022
10266
10277
1023
1024
1025
1026
1027
10288
10299
10300

L2 mm

Artikel-Nr.

P3

1031
1032

10386
10387
1033
1034
1035
1036
1037
10388
10389

Artikel-Nr.

P4

10392

10391
10393
1039
1040
10440
10442
104
1042
1043
10435
10444
10455
1044




Schnellwechsel-Einsatze, ohne Rutschkupplung, metrische Gewindebohrer

Fir Schnellwechsel-Gewindeschneidfutter und Apparate TA, TIC, NC und SPD QC

Eigenschaften und Vorteile

M Kann gleichermalen auch fiir Gewindebohrer mit IK verwendet werden
M Ohne Rutschkupplung

M Fir Rechts- und Linkslauf geeignet

d
|C+ Modell Grosse Abmessungen
dmm L1 mm D mm L2 mm
i T D) PO 0 13 26.5 22 7
o T P1 1 19 285 30 7
e ol P2 2 31 465 48 1
NIl 2|5 P3 3 48 685 70 14
TTTh % P4 4 60 105.0 92 42
i

Lieferprogramm Einsatze Gewindebohrer

/]
Gewindebohrer Schaft Vierkant  Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr.
@mm mm PO P1 P2 P3 P4
M2, M2.5, M4 2.8 2.1 P0-028021
M3, M5 35 2.7 P0-035027 P1-035027
M3.5 4 3 P0-040030 P1-040030
M4 45 34 P0-045034 P1-045034
M4, M4.5 5 4 P0-050040 P1-050040
M4.5, M5, M6, M8 6 49 P0-060049 P1-060049 P2-060049
M8 8 6.2 P0-080062* P1-080062 P2-080062
M7, M9, M10 7 5.5 P0-070055* P1-070055 P2-070055
M12 9 7 P1-090070 P2-090070
M10 10 8 P1-100080 P2-100080
M14 n 9 P1-110090 P2-110090 P3-110090
M16 12 9 P2-120090 P3-120090
M18 14 1" P2-140110 P3-140110
M20 16 12 P2-160120 P3-160120
M22, M24, M25, M26 18 14.5 P2-180145 P3-180145 P4-180145
M27, M28 20 16 P3-200160 P4-200160
M30, M32 22 18 P3-220180 P4-220180
M33 25 20 P3-250200 P4-250200
M34, M35, M36, M38 28 22 P3-280220 P4-280220
M39, M40, M42 32 24 P4-320240
M45, M48, M50 36 29 P4-360290

Hinweis: Ausfiihrung mit (*) ist nur fiir leichte Bearbeitung geeignet.

Zubehor




Zubehor
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Schnellwechsel-Einsatze mit Rutschkupplung, zoll Gewindebohrer

Fir Schnellwechsel-Gewindeschneidfutter und Apparate TA, TIC, NC und SPD QC
Eigenschaften und Vorteile
M Kann gleichermal3en auch fiir Gewindebohrer mit IK verwendet werden
B mit Rutschkupplung
M Fir Rechts- und Linkslauf geeignet
Modell Grosse Abmessungen
d mm L1 mm D mm L2 mm
TCO 0 13 40.5 23 21
TC1 1 19 465 32 25
d TC2 2 31 69 50 34
IC + TC3 & 48 100.5 72 45
X TC4 4 60 131 95 68
il
F]l Lieferprogramm Einsatze mit Rutschkupplung
o | Gewindebohrer Schaft Vierkant Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr.
| . par @ Zoll Zoll TCO TC1 TC2 TC3 TC4
i i o #0 - #6 41 110 1046 1051
4 4 S #8 .168 131 1047 1052
: 1 1 #10 194 152 1048 1053
= #12 220 165 1049 1054
+ 1/4" .255 191 1050 1055 10614
7} 5/16" 318 .238 1056 1062
T 3/8" .381 .286 1057 1063
7/16" .323 242 1058 1064
1/2" .367 .275 1059 1065
9/16" 429 322 10595 1066
1/8" Pipe 313 234 10600
1/8" Pipe 438 328 10611
5/8" 480 .360 1067
11/16" .542 406 1068
3/4" .590 442 1069 1074
13/16" .652 489 1070 1075
7/8" .697 523 1071 1076
1/4" Pipe .562 421 10722
3/8" Pipe .700 531 10733 1082
1/2" Pipe .687 515 10744 10821
15/16" .760 570 1077
1 .800 .600 10711 1078 10835
11/8" .896 672 1079 10836
11/8" 1.021 .766 1080 10837
13/8" 1.108 .831 1081 1084
3/4" Pipe .906 679 10822 10880
1" Pipe 1.125 .843 10833 10882
11/2" 1.233 925 1085
15/8" 1.305 979 1086
13/4" 1.430 1.072 1087
17/8" 1.519 1.139 10875
11/4" Pipe 1.312 .984 10899
11/2" Pipe 1.500 1.125 10900




TC y '_, r/y ,Z //./'/‘JI

Schnellwechsel-Einsatze mit Rutschkupplung, metrische Gewindebohrer

Fir Schnellwechsel-Gewindeschneidfutter und Apparate TA, TIC, NC und SPD QC

Eigenschaften und Vorteile

M Kann gleichermalen auch fiir Gewindebohrer mit IK verwendet werden
B mit Rutschkupplung

M Fir Rechts- und Linkslauf geeignet

Modell Grosse Abmessungen
dmm LT mm D mm L2 mm
TCO 0 13 40.5 23 21
TC1 1 19 46.5 32 25
d TC2 2 31 69 50 34
IC + TC3 8 48 100.5 72 45
X TC4 4 60 131 95 68
il
F]l Lieferprogramm Einsatze mit Rutschkupplung
o | Gewindebohrer Schaft  Vierkant Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr.
] ! par] @ Zoll  Zoll TCO TC1 TC2 TC3 TC4
i i o M2, M2.5, M4 2.8 2.1 TC0-028021
I 1 S M3, M5 i) 2.7 TC0-035027  TC1-035027
. M3.5 4 3 TC0-040030 TC1-040030
= M4 45 34 TC0-045034  TC1-045034
+ M4, M4.5 5 4 TC0-050040 TC1-050040
g M4.5, M5, M6, M8 6 49 TC0-060049 TC1-060049 TC2-060049
T M8 8 6.2 TC0-080062* TC1-080062 TC2-080062
M7, M9, M10 7 51k TC0-070055* TC1-070055 TC2-070055
M12 9 7 TC1-090070  TC2-090070
M10 10 8 TC1-100080 TC2-100080
M14 " 9 TC1-110090 TC2-110090 TC3-110090
M16 12 9 TC2-120090 TC3-120090
M18 14 1" TC2-140110 TC3-140110
M20 16 12 TC2-160120 TC3-160120
M22, M24, M25, M26 18 14.5 TC2-180145 TC3-180145 TC4-180145
M27, M28 20 16 TC3-200160 TC4-200160
M30, M32 22 18 TC3-220180 TC4-220180
M33 25 20 TC3-250200  TC4-250200
M34, M35, M36, M38 28 22 TC3-280220 TC4-280220
M39, M40, M42 32 24 TC4-320240
M45, M48, M50 36 29 TC4-360290

Hinweis: Ausfiihrung mit (*) ist nur fiir leichte Bearbeitung geeignet.
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TF

Schnellwechsel-Einsatze fiir RubberFlex-Spannzangen (RF)

Modell

TFO

TF1

TF2

TF3

Spannzangen Rubber Flex

Lieferumfang
Komplett mit Spannschlissel und den notwendigen Vierkant-Einsatzen fiir den
angegebenen Spannbereich. Zwei RubberFlex-Spannzangen enthalten.

Artikel-Nr. Fiir
Gewindebohrer

29350

29351

29352

29353

M1.4-M7

M3-M12

M5-M18

M10-M30

RubberFlex-
Spannzangen
inklusive
21600
21700
22100
22200
24100
24500
26100
26200

Abmessungen
Amm B mm
18.6 18.6
27.4 18.6
37.2 24.6
54.0 31.8

Der Werkzeugspannbereich ist mit nur 2 Mehrbereichsspannzangen abgedeckt.

Cmm
21.0

27.0

D mm
13

31

48

Spannzangen Rubber Flex fiir TAPMATIC Gewindeschneidapparate und —futter.
Modell Artikel-Nr. Spannbereich  Typ Modell Artikel-Nr. Spannbereich ~ Typ
Schneidbereich mm Schneidbereich mm
M1.4 - M7 21500 1.0-2.5 Extra M5 - M18 24000 7.0-13.0 Extra
#0-1/4" 21600 2.5-4.5 Standard #10 - 3/4" 24100 4.5-10.0 Standard
21700 45-6.5 Standard 24300 2.8-7.0 Extra
M3 - M12 22000 45-8.0 Extra
#6-1/2" 22100 3.5-6.5 Standard 24500 10.0-15.0 Standard
22200 6.5-10.0 Standard M10 - M30 26100 10.0-16.0 Standard
22300 2.0-4.5 Extra 1/2"-11/8" 26200 16.0-23.0 Standard
g =) Fiir Miniatur-Gewindeschneidapparat Modell 100 XB.
1 H Modell Artikel-Nr.  Spannbereich  Typ Modell Artikel-Nr.  Spannbereich  Typ
mm mm
117XB1 20100 0.9-1.0 DIN 376 117XB5 20500 2.0-2.2 DIN 376
117XB2 20200 1.1-1.25 1SO 117XB6 20600 2.3-2.5 DIN 371
117XB3 20300 1.4-1.55 117XB7 20700 2.8-3.0 IS0
117XB4 20400 1.6-1.8 117XB8 20800 3.3-3.6




ER-GB TAPTIHATITC

\
| ER11GB ER32GB
ﬂ | A=11.5mm B=17.0mm A=33.0mm B=40.0mm
I Artikel-Nr. Schaft mm Vierkant mm Artikel-Nr. Schaft mm Vierkant mm
| GB111028 2.8 2.1 GB132040 4.0 3.15/3.2
N~ GB111035 3.5 2.7 GB132045 45 3.4
| GB111045 45 34 GB132050 5.0 4.0
ST GB111050 5.0 4.0 GB132053 5.5 43
\\u| i |U// GB111060 6.0 4.9 GB132055 5.5 45
I GB132065 6.0 4.5
-I ER16GB GB132060 6.0 4.9
o A=17.0mm B=27.5mm GB132062 6.2 5.0
A Artikel-Nr. Schaft mm Vierkant mm GB132063 6.3 5.0
GB116040 4.0 3.15/3.2 GB132070 7.0 5.5
GB116045 45 3.4 GB132071 7.1 5.6
GB116050 5.0 4.0 GB132080 8.0 6.2/6.3
GB116053 5.5 43 GB132085 8.5 6.5
GB116055 5.5 45 GB132090 9.0 7.0/7.1
GB116065 6.0 45 GB132100 10.0 8.0
GB116060 6.0 49 GB132105 10.5 8.0
GB116062 6.2 5.0 GB132110 11.0 9.0
GB116063 6.3 5.0 GB132112 1.2 9.0
GB116070 7.0 5.5 GB132120 12.0 9.0
GB116071 71 5.6 GB132125 12.5 10.0
GB116080 8.0 6.2/6.3 GB132140 14.0 11.0/11.2
GB116085 8.5 6.5 GB132150 15.0 12.0
GB116090 9.0 7.0/71 GB132160 16.0 12.0
GB132170 17.0 13.0
ER20GB GB132180 18.0 14.0/14.5
A=21.0mm B=31.5mm GB132200 20.0 16.0
Artikel-Nr. Schaft mm Vierkant mm
GB120040 4.0 3.15/3.2 ER40GB
GB120045 45 34 A=41.0mm B=46.0mm
GB120050 5.0 4.0 Artikel-Nr. Schaft mm Vierkant mm
GB120053 oih 43 GB140065 6.0 45
GB120055 5.5 45 GB140060 6.0 49
GB120065 6.0 45 GB140062 6.2 5.0
GB120060 6.0 49 GB140063 6.3 5.0
GB120062 6.2 5.0 GB140070 7.0 5.5
GB120063 6.3 5.0 GB140071 71 5.6
GB120070 7.0 515 GB140080 8.0 6.2/6.3
GB120071 7.1 5.6 GB140085 8.5 6.5
GB120080 8.0 6.2/6.3 GB140090 9.0 7.0/1.1
GB120085 8.5 6.5 GB140100 10.0 8.0
GB120090 9.0 7.0/71 GB140105 10.5 8.0
GB120100 10.0 8.0 GB140110 11.0 9.0
GB120105 10.5 8.0 GB140112 1.2 9.0
GB120110 11.0 9.0 GB140120 12.0 9.0
GB120112 11.2 9.0 GB140125 12.5 10.0
GB120120 12.0 9.0 GB140140 14.0 11.0/11.2
GB140150 15.0 12.0
ER25GB GB140160 16.0 12.0
A=26.0mm B=340mm GB140170 17.0 13.0
Artikel-Nr. Schaft mm Vierkant mm GB140180 18.0 14.0/14.5
GB125040 4.0 3.15/3.2 GB141200 20.0 16.0
GB125045 45 34 GB141220 22.0 18.0
GB125050 5.0 4.0
GB125053 5.5 43 ER50GB
GB125055 55 45 A=60.0mm B=52.0mm
GB125065 6.0 45 Artikel-Nr. Schaft mm Vierkant mm
GB125060 6.0 49 GB150220 22.0 18.0
GB125062 6.2 5.0 GB150250 25.0 20.0
GB125063 6.3 5.0 GB150280 28.0 22.0
GB125070 7.0 5.5 GB150320 32.0 24.0
GB125071 71 5.6
GB125080 8.0 6.2/6.3
GB125085 8.5 6.5
GB125090 9.0 7.0/71
GB125100 10.0 8.0
GB125105 10.5 8.0
GB125110 11.0 9.0
GB125112 11.2 9.0
GB125120 12.0 9.0
GB125125 12.5 10.0
GB125140 14.0 11.0/11.2
GB125150 15.0 12.0
GB125160 16.0 12.0

45
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ER-GB HAPIHATTT
Spannzangen ER-GB auf DIN 6499B mit Innenvierkant, zoll Gewindebohrer
1
ER11GB ﬂ |
|
Artikel-Nr.  Tap size SchaftZoll VierkantZoll A B L2 .
21000 #0 - #6 141 110 444 .708 472 |
21001 #8 .168 31 444 .708 .551 . - T
21002 #10 194 152 444 .708 .551 - \ | )
W

ER16GB Nl R/
Artikel-Nr.  Tap size SchaftZoll  VierkantZoll A B L2 gx-ﬂl
21004 #0 - #6 141 110 .629 1.083 .709
21005 #8 .168 31 .629 1.083 .709 A
21006 #10 .194 152 .629 1.083 709
21008 #12 .220 .165 .629 1.083 .709
21010 1/4" .255 191 .629 1.083 .709
21012 5/16" .318 .238 .629 1.083 .866
21014 7/16" .323 242 .629 1.083 .866
ER20GB
Artikel-Nr.  Tap size SchaftZoll VierkantZoll A B L2
21019 #8 .168 131 187 1.240 .709
21020 #10 194 152 181 1.240 709
21021 #12 220 .165 187 1.240 .709
21022 /8 .255 191 181 1.240 .709
21023 5/16" .318 .238 187 1.240 .866
21024 7/16" .323 .242 181 1.240 .866
21025 172" .367 .275 181 1.240 .866
21026 3/8" .381 .286 181 1.240 .866
21027 1/16" Pipe  .3125 .234 181 1.240 .866
ER25GB
Artikel-Nr.  Tap size Schaft Zoll VierkantZoll A B L2
21031 /4" .255 191 .984 1.338 .709
21029 5/16" .318 .238 .984 1.338 .866
21030 7/16" .323 .242 .984 1.338 .866
21032 12" .367 .275 .984 1.338 .866
21034 3/8" .381 .286 .984 1.338 .866
21036 9/16" 429 .322 .984 1.338 .984
21038 5/8" .480 .360 .984 1.338 .984
21040 11/16" .542 .406 .984 1.338 .984
21028 1/8" Pipe 312 .234 .984 1.338 .866
21037 1/8" Pipe 437 .328 .984 1.338 .984
21043 1/4" Pipe .562 A21 .984 1.338 .984
21044 3/4 .590 442 .984 1.338 .984
ER32GB ER40GB
Artikel-Nr.  Tap size SchaftZoll VierkantZoll A B L2 Artikel-Nr.  Tap size Schaft Zoll  VierkantZoll A B L2
21047 1/4" .255 191 1.260 1.575 .709 21104 1/2" .367 .275 1.575 1.811 .866
21048 5/16" .318 .238 1.260 1.575 .866 21105 3/8" .381 .286 1.575 1.811 .866
21049 7/16" .323 .242 1.260 1.575 .866 21106 9/16" 429 322 1.575 1.811 .984
21052 3/8" .381 .286 1.260 1.575 .866 21107 5/8" .480 .360 1.575 1.811 .984
21050 1/2" .367 .275 1.260 1.575 .866 21108 11/16" .542 .406 1.575 1.811 .984
21054 9/16" 429 .322 1.260 1.575 .984 21109 3/4 .590 442 1.575 1.811 .984
21058 5/8" .480 .360 1.260 1.575 .984 21110 13/16" .652 .489 1.575 1.811 .984
21060 11/16" 542 .406 1.260 1.575 984 211 7/8" .697 .523 1.575 1.811 984
21064 3/4" .590 442 1.260 1.575 .984 21112 15/16" .760 .570 1.575 1.811 .984
21066 13/16" .652 489 1.260 1.575 .984 21113 1" .800 .600 1.575 1.811 1.102
21068 7/8" .697 .523 1.260 1.575 .984 21117 11/8" .896 .672 1.575 1.811 1.102
21056 1/8" Pipe 431 .328 1.260 1.575 .984 21114 1/4" Pipe .562 A21 1.575 1.811 .984
21062 1/4" Pipe .562 A21 1.260 1.575 .984 21115 3/8" Pipe .700 .531 1.575 1.811 .984
21067 1/2" Pipe .687 .515 1.260 1.575 .984 21116 1/2" Pipe .687 .515 1.575 1.811 .984
21070 1" .800 .600 1.260 1.575 1.102

ER50GB

Artikel-Nr.  Tap size Schaft Zoll  VierkantZoll

21137 1" .800 .600

21138 11/8" .896 .672

21139 13/16" 1.021 .766

21140 15/16" 1.108 .831

2114 17/16" 1.233 .925

21170 1/2" Pipe .687 .515

2117 3/8" Pipe .700 .531

21172 3/4" Pipe .906 .679

21136 1" Pipe 1.125 .843




ER WA PIWATITL

Spannzangen ER nach DIN 6499B ohne Innenvierkant

ER20
ERS A=21.0mm B=31.5mm
A=85mm B=12.0mm - -
Schneidbereich . gcr]m;dggerelch
Artikel-Nr. Schaft @ mm Artikel-Nr. char o mm
20983 4.0-3.0
20910 1.5-1.0
20984 5.0-4.0
20911 2.0-15
20985 6.0-5.0
20912 2.5-2.0
20977 7.0-6.0
20913 3.0-25
20986 8.0-7.0
20915 3.5-3.0
20978 9.0-8.0
_ 20916 4.0-35
. 20918 45-4.0 20979 10.0-5.0
| 20980 11.0-10.0
! 20981 12.0-11.0
® | 20982 13.0-12.0
ER11
ILI A=115mm B=17.0mm
Schneidbereich ER25
A Artikel-Nr. Schaft @ mm A=26.0mm B=340mm
20929 3.0-25 Schneidbereich
20930 3.5-3.0 Artikel-Nr. Schaft @ mm
20931 4.0-3.5 20963 5.0-4.0
20932 45-4.0 20965 7.0-6.0
20934 5.0-4.5 20968 9.0-8.0
20933 5.5-5.0 20969 10.0-9.0
20935 6.0-5.5 20970 11.0-10.0
20936 6.5-6.0 20971 12.0-11.0
20973 13.0-12.0
20974 14.0-13.0
20975 15.0-14.0
20976 16.0-15.0
ER16
A=17.0mm B=275mm
Schneidbereich
Artikel-Nr. Schaft @ mm
20940 4.0-3.0
20943 5.0-4.0
20945 6.0-5.0
20946 7.0-6.0
20949 8.0-7.0
20950 9.0-8.0
20953 10.0-9.0
Hinweis: Zum Gewindeschneiden empfehlen wir den Einsatz von Spannzangen mit Innenvierkant.
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Zubehor

Spannmuttern nach DIN 6499

@A @A
Hinweis: empfohlenes Hinweis: empfohlenes
Anzugsmoment, siehe Seite 56 Anzugsmoment, siehe Seite 56
B - -
Artikel-Nr. Type Amm B mm Artikel-Nr. Type Amm B mm
69318 ER11 19 1.3 69918 ER25 42 20.0
69518 ER16 28 17.5 71118 ER32 50 22,5
70018 ER20 34 19.0 71318 ER40 63 25.5
66018 ER50 78 35.3
A oA
‘ L':;J Hinweis: empfohlenes Hinweis: empfohlenes
Anzugsmoment, siehe Seite 56 - Anzugsmoment, siehe Seite 56
B—o
Artikel-Nr. Type A mm B mm Artikel-Nr. Type A mm B mm
70116 ER16 28 22.5 70125 ER25 42 25.0
70120 ER20 34 24.5 70132 ER32 50 215
70140 ER40 63 30.5
66050 ER50 78 42.5
Dichtscheiben fiir IK-Mutter
#16 Series Dichtungen #20 Series Dichtungen #25 Series Dichtungen #32 Series Dichtungen
Grisse Artikel-Nr. Grosse Artikel-Nr. Grosse Artikel-Nr. Grosse Artikel-Nr.
Komplett Set 70117 Komplett Set 70121 Komplett Set 70126 Komplett Set 70133
3-3.5mm (.118-.138) 70117-35 3-3.5mm (.118-.138) 70121-35 3-3.5mm (.118-.138)  70126-35 3-3.5mm (.118-.138) 70133-35
35-4mm  (.138-.157) 70117-40 35-4mm  (.138-.157) 70121-40 3.5-4mm  (.138-.157) 70126-40 3.5-4mm  (.138-.157) 70133-40
4-45mm  (157-177) 70117-45 4-45mm  (.157-177) 70121-45 4-45mm  (.157-177) 70126-45 4-45mm  (.157-.177) 70133-45
45-5mm  (.177-.197) 70117-50 45-5mm  (.177-.197) 70121-50 45-5mm  (.177-197) 70126-50 4.5-5mm  (.177-197) 70133-50
5-55mm  (.197-.217) 70117-55 5-55mm  (.197-.217) 70121-55 5-5.5mm  (.197-.217) 70126-55 5-55mm  (.197-.217) 70133-55
5.5-6mm (.217-.236) 70117-60 5.5-6mm (.217-.236) 70121-60 5.5-6mm (.217-.236)  70126-60 5.5-6mm (.217-.236) 70133-60
6-6.5mm  (.236-.256) 70117-65 6-6.5mm  (.236-.256) 70121-65 6-6.5mm  (.236-.256) 70126-65 6-6.5mm  (.236-.256) 70133-65
6.5-7mm (.256-.276) 70117-70 6.5-7mm (.256-.276)  70121-70 6.5-7mm (.256-.276)  70126-70 6.5-7mm (.256-.276) 70133-70
7-1.5mm  (.276-.295) 70117-75 7-7.5mm  (.276-.295) 70121-75 7-7.5mm  (.276-.295) 70126-75 7-1.5mm  (.276-.295) 70133-75
75-8mm  (.295-.315) 70117-80 75-8mm  (.295-.315) 70121-80 75-8mm  (.295-.315) 70126-80 7.5-8mm  (.295-.315) 70133-80
8-8.5mm  (.315-.335) 70117-85 8-85mm  (.315-.335) 70121-85 8-85mm  (.315-.335) 70126-85 8-85mm  (.315-.335) 70133-85
8.5-9mm  (.335-.354) 70117-90 8.5-9mm  (.335-.354) 70121-90 85-9mm  (.335-.354) 70126-90 8.5-9mm  (.335-.354) 70133-90
9-9.5mm (.354-.374) 70117-95 9-9.5mm (.354-.374)  70121-95 9-9.5mm (.354-.374) 70126-95 9-9.5mm (.354-.374) 70133-95
9.5-10mm  (.374-.394) 70117-100 9.5-10mm  (.374-.394) 70121-100 9.5-10mm  (.374-.394) 70126-100 9.5-10mm  (.374-.394) 70133-100
10-10.5mm (.394-.413) 70121-105 10-10.5mm (.394-.413) 70126-105 10-10.5mm (.394-.413) 70133-105
10.5-11mm (.416-.433) 70121-110 10.5-11mm (.416-.433) 70126-110 10.5-11Tmm (.416-.433) 70133-110
11-11.5mm (.433-.453) 70121-115 11-11.5mm (.433-.453) 70126-115 11-11.5mm (.433-.453) 70133-115
11.5-12mm (.453-.472) 70121-120 11.5-12mm  (.453-.472) 70126-120 11.5-12mm (.453-.472) 70133-120
12-12.5mm (.472-.492) 70121-125 12-12.5mm (.472-.492) 70126-125 12-12.5mm (.472-.492) 70133-125
12.5-13mm (.492-.512) 70126-130 12.5-13mm (.492-.512) 70133-130
Hinweis: #40 und #50 13-13.5mm (.512-.531) 70126-135 13-13.5mm (.512-.531) 70133-135
Dichtung'en auch erhiltiich 13.5-14mm (.531-.551) 70126-140 13.5-14mm (.531-.551) 70133-140
’ 14-14.5mm (.551-.571) 70126-145 14-14.5mm (.551-.571) 70133-145
14.5-15mm (.571-.591) 70126-150 14.5-15mm (.571-.591) 70133-150
15-15.5mm (.591-.610) 70126-155 15-15.5mm  (.591-.610) 70133-155
15.5-16mm (.610-.630) 70126-160 15.5-16mm (.610-.630) 70133-160
16-16.5mm (.630-.650) 70133-165
Kihlscheiben zur Ausrichtung des Kiihimittels entlang 16.5-17mm  (.650-.670) 70133-170
dem Gewindebohrerschaft sind ebenfalls verfligbar. 17-17.5mm  (.670-.690)  70133-175
17.5-18mm (.690-.710) 70133-180
18-18.5mm (.710-.730) 70133-185
18.5-19mm (.730-.748) 70133-190
19-19.5mm (.749-.767) 70133-195
19.5-20mm (.767-.787) 70133-200

H auf Anfrage




Drehmomentschliissel / Drehmomentstiitzen WA PIWATT

Drehmomentschliissel. Empfohlenes Anzugsmoment siehe S. 56

Artikel-Nr. Modell
7150.02025 Torco-Fix 0
7150.05050 Torco-Fix |
7150.20200 Torco-Fix Il
7150.60300 Torco-Fix Il
7159.09000 TSDO0.9

Aufsteckschliissel fiir Drehmomentschliissel

Artikel-Nr. Modell Artikel-Nr. Modell
84.600.00 Drehmomentschliissel 7151.16000 A-E 16
inkl. Koffer, ohne Einsétze 7151.20000 A-E 20
7151.25000 A-E 25
84.620.16 ER 16 insert 7151.32000 A-E 32
84.620.25 ER 25 insert 7151.40000 A-E 40
84.620.32 ER 32 insert 7151.50000 A-E 50
Artikel-Nr. Modell
7152.11010 A-E1MP
7152.16010 A-E16 P
7152.20010 A-E20P
Spannvorrichtung fiir SFT ER Modelle ArtihelNr: —
7153.08000 A-E8M
7153.11000 A-E11M
Passend fur SFT 10, 50, 75 und 100. 7153.16000 A-E16M
Zum Anziehen von Muttern fiir 7153.20000 A-E20M
7153.25000 A-E25M

Spannzangenaufnahmen, mit einem
Drehmomentschliissel.

Artikel-Nr. Ldnge mm
28SFT132 132
28SFT240 240

Pinolen-Drehmomentstiitze, zur Befestigung direkt an der Maschinenpinole

Es muss stets eine Drehmomentstiitze montiert werden um

C_"T';(:I'Nr' Durchmesser Schneidbereich das Rotieren des Stop Arms zu verhindern. Der Stop Arm darf

29099 38-60 mm M16 nicht fest montiert und keinesfalls von Hand gehalten oder mit
11/2"-23/8" 172" Draht fixiert werden. Die Drehmomentstiitze muss sicher am

290991 2037;,1,4_:11';‘2,, g//lis Tisch oder der Pinole der Maschine montiert werden und muss

starker sein als das grosste Gewinde das im Schneidbereich
lhres Gewindeschneidapparates liegt. Bestellen Sie im Katalog
gezeigten TAPMATIC Drehmomentstitzen.

Tisch-Drehmomentstiitzen - zur Befestigung in der T-Flihrung des Tisches

Artikel-Nr. Gewinde Schneidbereich Artikel-Nr. Gewinde Schneidbereich
29096 M33 i 29097 M18
13/4" 3/4"
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Kurzspannfutter

Kurzspannfutter DIN 69871A/D und CAT

H Artikel-Nr. Steilkegel Bohrungd ~ Abmessungen mm Gewichtkg
I DIN 69871 mm D A g
{11 J S-241 SK40 20 45 35 M16 0.9
e $-242 SKa0 25 45 35 M16 08
I— H S-244 SK40 40 90 122 M16 2.6
S-251 SK50 20 72 35 M24 29
S-252 SK50 25 72 86 M24 2.8
S-254 SK50 40 90 112 M24 4.9
Order code  Steilkegel Bohrungd  Abmessungen Gewichtkg
CAT mm D A g
23951 CAT40 1" 1.75" 1.38" 5/8"-11 0.7
23947 CAT40 25mm 45mm 35mm 5/8"-11 0.7
23954 CAT45 1" 2.25" 1.38" 3/4'-10 1.6
23953 CAT50 1" 2.75" 1.38" 1'-8 2.7
23948 CAT50 25mm 70mm 35mm 1"-8 2.7
23957 CAT50 11/2" 2.75" 2.00" 1'-8 2.7
23964 CAT50 40mm 70mm 75mm 1"-8 49
Kurzspannfutter MAS-BT
[ I+ Artikel-Nr.  Steilkegel Bohrungd  Abmessungen mm Gewicht kg
BT D A g
1 E[ o 23949 BT30 1 1.81" 1.50" M12 0.4
bl 23958 BT35 1 1.50" 1.38" M16 0.4
H 23943 BT40 25mm 45mm 35mm M16 0.8
_ 23952 BT40 1 1.75" 1.38" M16 0.8
23955 BT50 1 2.75" 1.88" M24 3.6
23945 BT50 25mm 70mm 48mm M24 3.6
S-354 BT50 40mm 90mm 110mm M24 5.3
Artikel-Nr. Schaft HSK-A  Bohrung d Abmessungen mm Gewicht kg
mm D A
S-451 HSK50 25 44 76 0.8
S-461 HSK63 25 44 76 1.0
S-463 HSK63A 40 72 120 26
S-481 HSK80 25 65 100 2.1
S-411 HSK100 25 65 100 35
S-413 HSK100A 40 80 105 4.7
Artikel-Nr.  Steilkegel Bohrungd ~ Abmessungen mm Gewicht kg
DIN 2080 mm D A g
S-141 SK40 20 44 24 M16 0.7
S-142 SK40 25 44 24 M16 0.6
S-151 SK50 20 65 34 M24 25
S-152 SK50 25 65 34 M24 2.4
Order code  Steilkegel Bohrungd  Abmessungen Gewichtkg
NMTB D A g
23950 NMTB40 1 1.75" .039" 5/8"-11 0.5
NMTB mit Gewindemontage Reduzierhilse
Artikel-Nr. NMTB Gewinde Artikel-Nr. Aussen @ Innen @
23050 NMTB-30 1/2-20 23921 1" 3/4
24050 NMTB-40 1/2-20
23087 NMTB-30 7/8-20
24087 NMTB-40 7/8-20
23015 NMTB-30 11/2-18
24015 NMTB-40 11/2-18
25015 NMTB-50 11/2-18
29106 NMTB-50 21/4-10




Einsteckkonen TAPIATIC

R8 Einsteckkonen an Bohrfutterkegel nach Jacobs = R8 Einsteckkonen mit Gewindezapfen

Artikel-Nr. R8 Jacobs Kegel Artikel-Nr. R8 Gewinde
20833 R-8 Bridgeport #33J.T. a 20887 R-8 Bridgeport 7/8'-20
ﬁ 20803 R-8 Bridgeport ~ #3J.T. 20815 R-8 Bridgeport  11/2'-18
- 20804 R-8 Bridgeport #4J.T.

Einsteckkonen mit Bohrfutterkegel nach Jacobs und DIN 238

Artikel-Nr. Morsekegel JACOBS Kegel Lénge mm

- L1 L2

.ﬁ ==I= : 20101 MT1 1 86 18

) 20133 MT1 33 96 26

L 20206 MT2 6 96 26

20201 MT2 1 103 18

20233 MT2 23 m 26

Artikel-Nr. Morsekegel DIN Kegel Lange mm 20203 MT2 8 17 32

L1 L2 20306 MT3 6 17 43

20112 MK1 B12 91 22 20301 MT3 1 122 18

20116 MK1 B16 98 29 20333 MT3 33 130 26

20212 MT2 B12 107 22 20303 MT3 3 136 32

20216 MK2 B16 114 29 20304 MT3 4 147 43

20218 MK2 B18 122 37 20433 MT4 33 157 26

20312 MK3 B12 126 22 20403 MT4 3 162 32

20316 MK3 B16 133 29 20404 MT4 4 173 43

20318 MK3 B18 141 37 20504 MT5 4 205 43
20416 MK4 B16 160 29
20418 MK4 B18 168 37

Morsekegel mit Gewindezapfen

Artikel-Nr. Morsekegel Gewinde Lange mm
L1 L2
20150 MT1 1/2-20 87 65.5
20250 MT2 1/2-20 103 80
20287 MT2 7/8-20 100 80
20387 MT3 7/8-20 116 99
20315 MT3 11/2-18 118 99
20487 MT4 7/8-20 142 124
20415 MT4 11/2-18 118 99
20515 MT5 11/2-18
29104 MT4 21/4-10
29105 MT5 21/4-10
Zylinderschafte mit Bohrfutterkegel nach Jacobs
Artikel-Nr. Schaft JACOBS Kegel Lange mm
@ mm L1 L2
8-33 8 88 64 37
E 10-33 10 33 64 35
12-33 12 33 64 35
16-33 16 33 64 35
20-33 20 33 64 33
Artikel-Nr. Schaft JACOBS Kegel
@ Zoll
25001 1/2" 1
25006 1/2" 6
25033 1/2" 33
25003 1/2" 3
26233 5/8" 33
26203 5/8" 3
27533 3/4 33
27503 3/4" 8]
20003 1 3
Zylinderschafte mit Gewindezapfen
Artikel-Nr. Schaft Gewinde
2 Zoll
25037 1/2"S.8. 3/8-24
25087 1/2"S.S. 7/8-20
26287 5/8"S.S. 7/8-20
27587 3/4"S.S. 7/8-20
287817 7/8"S.S. 7/8-20
20087 1"S.S. 7/8-20
20015 1"S.S. 11/2-18

Zubehor
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H 7 /. 7
Standard Gewindebohrer 2 PIWA T,
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A)m/min  10-20 8-12 4-6 6-12 3-5 6-12 4-8 3-5 15-25 10-15 15-25 15-25 8-12 10-20
B)m/min  20-40 15-25 12-18 8-15 4-10 8-20 8-15 5-10 40-60 30-40 40-60 40-60 15-25 20-30
A) rpm for HSS-E unbeschichtet
Tap size B) rpm for HSS-E beschichtet
M2 1600-3200  1250-1900  640-800 800-1900 430-800 800-1900 640-1250 430-800 2400-4000 1600-2400 2400-4000 2400-4000 1250-1900  1600-3200
(#2) 3200-6350  2400-4000 1900-2850  1250-2400  640-1600 1250-3200  1250-2400 800-1600  6350-9550  4750-6350  6350-9550  6350-9550 24004000  3200-4750
M3 1050-2100  850-1250  420-530 530-1250  320-530 530-1250  420-850 320-530 16002650  1050-1600 1600-2650  1600-2650 850-1250  1050-2100
(#5) 2100-4250  1600-2650  1250-1900  850-1600 420-1050 850-2100 850-1600 530-1050 4250-6350 32004250 4250-6350  4250-6350 1600-2650  2100-3200
M4 800-1600  640-950 320-400 400-950 240-400 400-950 320-640 240-400 1200-2000 800-1200  1200-2000  1200-2000  640-950 800-1600
(#8) 1600-3200  1200-2000 950-1450  640-1200  320-800 640-1600  640-1200  400-800 3200-4750  2400-3200  3200-4750  3200-4750  1200-2000  1600-2400
M5 640-1250 510-760 250-320 320-760 190-320 320-760 250-510 190-320 950-1600 640-950 950-1600 950-1600 510-760 640-1250
(#10) 1250-2550  950-1600  760-1150  510-950 250-640 510-1250  510-950 320-640 2550-3800 1900-2550  2550-3800  2550-3800  950-1600  1250-1900
M6 530-1050  420-640 210-270 270-640 160-270 270-640 210-420 160-270 800-1350  530-800 800-1350  800-1350  420-640 530-1050
(1/4) 1050-2100 8001350 640-950 420-800 210-530 420-1050 420-800 270-530 2100-3200 1600-2100 2100-3200 2100-3200  800-1350 1050-1600
M7 450-910 360-550 180-230 230-550 140-230 230-550 180-360 140-230 680-1150  450-1150  680-1150  680-680 360-550 450-910
910-1800  680-1150  550-820 360-680 180-450 360-910 360-680 230-450 1800-2750  1350-1800  1800-2750  1800-2750 680-1150  910-1350
M8 400-800 320-480 160-200 200-480 120-200 200-480 160-320 120-200 600-990 400-600 600-990 600-990 320-480 400-800
(5/16) 800-1600  600-990 480-720 320-600 160-400 320-800 320-600 200-400 1600-2400  1200-1600  1600-2400  1600-2400  600-990 800-1200
M9 350-710 280-420 140-180 180-420 110-180 180-420 140-280 110-180 530-880 350-530 530-880 530-880 280420 350-710
710-1400  530-880 420-640 280-530 140-350 280-710 280-530 180-350 1400-2100  1050-1400  1400-2100  1400-2100 530-880 710-1050
M10 320-640 250-380 130-160 160-380 100-160 160-380 130-250 100-160 480-800 320-480 480-800 480-800 250-380 320-640
(3/8) 640-1250  480-800 380-570 250-480 130-320 250-640 250-480 160-320 1250-1900  950-1250  1250-1900  1250-1900  480-800 640-950
M12 270-530 210-320 110-130 130-320 80-130 130-320 110-210 80-130 400-660 270-400 400-660 400-660 210-320 270-530
(1/2) 530-1050  400-660 320-480 210-400 110-270 210-530 210-400 130-270 1050-1600  800-1050  1050-1600  1050-1600  400-660 530-800
M14 230-450 180-270 90-110 110-270 70-110 110-270 90-180 70-110 340-570 230-340 340-570 340-570 180-270 230-450
(9/16) 450-910 340-570 270-410 180-340 90-230 180-450 180-340 110-230 910-1350  680-910 910-1350  910-1350  340-570 450-680
M16 200-400 160-240 80-100 100-240 60-100 100-240 80-160 60-100 300-500 200-300 300-500 300-500 160-240 200-400
(5/8) 400-800 300-500 240-360 160-300 80-200 160-400 160-300 100-200 800-1200 600-800 800-1200 800-1200 300-500 400-600
M18 180-350 140-210 70-90 90-210 50-90 90-210 70-140 50-90 270-440 180-270 270-440 270-440 140-210 180-350
(11/16) 350-710 270-440 210-320 140-270 70-180 140-350 140-270 90-180 710-1050  530-710 710-1050  710-1050 270440 350-530
M20 160-320 130-190 60-80 80-190 50-80 80-190 60-130 50-80 240-400 160-240 240-400 240-400 130-190 160-320
(3/4) 320-640 240-400 190-290 130-240 60-160 130-320 130-240 80-160 640-950 480-640 640-950 640-950 240-400 320-480
M22 140-290 120-170 60-70 70-170 40-70 70-170 60-120 40-70 220-360 140-220 220-360 220-360 120-170 140-290
(7/8) 290-580 220-360 170-260 120-220 60-140 120-290 120-220 70-140 580-870 430-580 580-870 580-870 220-360 290-430
M24 130-270 110-160 50-70 70-160 40-70 70-160 50-110 40-70 200-330 130-200 200-330 200-330 110-160 130-270
(15/16) 270-530 200-330 160-240 110-200 50-130 110-270 110-200 70-130 530-800 400-530 530-800 530-800 200-330 270-400
M25 130-250 100-150 50-60 60-150 40-60 60-150 50-100 40-60 190-320 130-190 190-320 190-320 100-150 130-250
(1) 250-510 190-320 150-230 100-190 50-130 100-250 100-190 60-130 510-760 380-510 510-760 510-760 190-320 250-380
M26 120-240 100-150 50-60 60-150 40-60 60-150 50-100 40-60 180-310 120-180 180-310 180-310 100-150 120-240
240-490 180-310 150-220 100-180 50-120 100-240 100-180 60-120 490-730 370-490 490-730 490-730 180-310 240-370
M27 120-240 90-140 50-60 60-140 40-60 60-140 50-90 40-60 180-290 120-180 180-290 180-290 90-140 120-240
(11/16) 240-470 180-290 140-210 90-180 50-120 90-240 90-180 60-120 470-710 350-470 470-710 470-710 180-290 240-350
M28 110-230 90-140 50-60 60-140 30-60 60-140 50-90 30-60 170-280 110-170 170-280 170-280 90-140 110-230
(11/8) 230-450 170-280 140-200 90-170 50-110 90-230 90-170 60-110 450-680 340-450 450-680 450-680 170-280 230-340
M30 110-210 80-130 40-50 50-130 30-50 50-130 40-80 30-50 160-270 110-160 160-270 160-270 80-130 110-210
(13/16) 210-420 160-270 130-190 80-160 40-110 80-210 80-160 50-110 420-640 320-420 420-640 420-640 160-270 210-320
M32 100-200 80-120 40-50 50-120 30-50 50-120 40-80 30-50 150-250 100-150 150-250 150-250 80-120 100-200
(11/4) 200-400 150-250 120-180 80-150 40-100 80-200 80-150 50-100 400-600 300400 400-600 400-600 150-250 200-300
M33 100-190 80-120 40-50 50-120 30-50 50-120 40-80 30-50 140-240 100-140 140-240 140-240 80-120 100-190
(15/16) 190-390 140-240 120-170 80-140 40-100 80-190 80-140 50-100 390-580 290-390 390-580 390-580 140-240 190-290
M36 90-180 70-110 40-40 40-110 30-40 40-110 40-70 30-40 130-220 90-130 130-220 130 -220 70-110 90-180
(17/16) 180-350 130-220 110-160 70-130 40-90 70-180 70-130 40-90 350-530 270-350 350-530 350-530 130-220 180-270
M39 80-160 70-100 30-40 40-100 20-40 40-100 30-70 20-40 120-200 80-120 120-200 120-200 70-100 80-160
(15/8) 160-330 120-200 100-150 70-120 30-80 70-160 70-120 40-80 330-490 240-330 330-490 330-490 120-200 160-240
M40 80-160 60-100 30-40 40-100 20-40 40-100 30-60 20-40 120-200 80-120 120-200 120-200 60-100 80-160
160-320 120-200 100-140 60-120 30-80 60-160 60-120 40-80 320-480 240-320 320-480 320-480 120-200 160-240
M42 80-150 60-90 30-40 40-90 20-40 40-90 30-60 20-40 110-190 80-110 110-190 110-190 60-90 80-150
(13/4) 150-300 110-190 90-140 60-110 30-80 60-150 60-110 40-80 300-450 230-300 300-450 300-450 110-190 150-230
Berech g Beispiel: M8 mit 25 m/min Die Drehzahlen gelten als allgemeine Informationen und kénnen je nach Gewindebohrer-Hersteller
] o ) abweichen. Beste Ergebnisse folgen den empfohlenen Drehzahlen des Gewindebohrer-Herstellers,
Schnittgeschwindigkeit v, = m/min v, x 1000 25 x 1000 diirfen jedoch nicht die Maximalgeschwindigkeit des Gewindeschneidaapparates iiberschreiten.
Drezahl n =U/min n= n= =995 U/min (RPM)
Durchmesser d =mm dxom 8x3.14
RDT15 RDT25 RDT50 RDT50 £ RCT85 RCT85 RCT100 RCT150
RCT50 RCT50 2
RCTXT50 RCTXT50 ‘é

sintered gears
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A)m/min  50-70 20-30 15-20 10-15 6-10 10-15 12-15 6-12 50-70 40-50 50-70 30-70 20-30 25-40
B) m/min = 40-60 30-50 = = = = = 60-80 50-70 40-80 60-80 30-50 30-50
A) rpm for HSS-E unbeschichtet
Tap size B) rpm for HSS-E beschichtet
M2 7950-11150 3200-4750 2400-3200 16002400  800-1600 1600-2400  1900-2400  800-1900 7950-11150 63507950  7950-11150 4750-11150 3200-4750  4000-6350
(#2) 640-800 6350-9550  4750-7950  640-800 640-800 640-800 = = 9550-12750 7950-11150 6350-12750 9550-12750 4750-7950  4750-7950
M3 5300-7450  2100-3200  1600-2100 1050-1600  530-1050 1050-1600  1250-1600 530-1250  5300-7450 4250-5300 5300-7450  3200-7450 2100-3200  2650-4250
(#5) 420-530 4250-6350  3200-5300  420-530 420-530 420-530 - - 6350-8500 5300-7450 4250-8500 6350-8500 3200-5300  3200-5300
M4 4000-5550  1600-2400  1200-1600 800-1200  400-800 800-1200  950-1200  400-950 4000-5550  3200-4000  4000-5550  2400-5550 16002400  2000-3200
(#8) 320-600 3200-4750  2400-4000  320-400 320-400 320-400 - - 4750-6350  4000-5550  3200-6350  4750-6350  2400-4000  2400-4000
M5 3200-4450  1250-1900  950-1250 640-950 320-640 640-950 760-950 320-760 3200-4450  2550-3200 3200-4450 1900-4450  1250-1900  1600-2550
(#10) 250-320 2550-3800  1900-3200  250-320 250-320 250-320 = = 3800-5100 32004450  2550-5100 3800-5100  1900-3200  1900-3200
M6 2650-3700  1050-1600  800-1050  530-800 270-530 530-800 640-800 270-640 2650-3700 2100-2650  2650-3700  1600-3700  1050-1600  1350-2100
(1/8) 210-270 2100-3200 1600-2650 210-270 210-270 210-270 - - 3200-4250 2650-3700 2100-4250 3200-4250 1600-2650  1600-2650
M7 2250-3200 910-1350  680-910 450-680 230-450 450-680 550-680 230-550 2250-3200 1800-2250  2250-3200 1350-3200 910-1350  1150-1800
180-230 1800-2750  1350-2250  180-230 180-230 180-230 - - 2750-3650  2250-3200  1800-3650 2750-3650  1350-2250  1350-2250
M8 2000-2800  800-1200 600-800 400-600 200-400 400-600 480-600 200-480 2000-2800 1600-2000 2000-2800  1200-2800  800-1200 990-1600
(5/16) 160-200 1600-2400  1200-2000  160-200 160-200 160-200 = = 2400-3200 20002800  1600-3200  2400-3200  1200-2000  1200-2000
M9 1750-2500  710-1050  530-710 350-530 180-350 350-530 420-530 180-420 17502500  1400-1750  1750-2500  1050-2500 710-1050  880-1400
140-180 1400-2100  1050-1750  140-180 140-180 140-180 = = 2100-2850  1750-2500  1400-2850 2100-2850  1050-1750  1050-1750
M10 1600-2250  640-950 480-640 320-480 160-320 320-480 380480 160-380 1600-2250  1250-1600  1600-2250  950-2250  640-950 800-1250
(3/8) 130-160 1250-1900  950-1600  130-160 130-160 130-160 - - 1900-2550  1600-2250  1250-2550  1900-2550  950-1600  950-1600
M12 1350-1850  530-800 400-530 270-400 130-270 270-400 320-400 130-320 1350-1850  1050-1350  1350-1850  800-1850 530-800 660-1050
(1/2) 110-130 1050-1600  800-1350  110-130 110-130 110-130 = = 1600-2100  1350-1850  1050-2100  1600-2100 800-1350  800-1350
M14 1150-1600  450-680 340450 230-340 110-230 230-340 270-340 110-270 1150-1600  910-1150  1150-1600  680-1600  450-680 570-910
(9/16) 90-110 910-1350 680-1150 90-110 90-110 90-110 - - 1350-1800  1150-1600  910-1800 1350-1800  680-1150 680-1150
M16 990-1400  400-600 300-400 200-300 100-200 200-300 240-300 100-240 990-1400  800-990 990-1400  600-1400  400-600 500-800
(5/8) 80-100 800-1200  600-990 80-100 80-100 80-100 - - 1200-1600  990-1400  800-1600 1200-1600  600-990 600-990
M18 880-1250 350-530 270-350 180-270 90-180 180-270 210-270 90-210 880-1250 710-880 880-1250 530-1250 350-530 440-710
(11/16) 70-90 710-1050  530-880 70-90 70-90 70-90 - - 1050-1400 8801250  710-1400 1050-1400  530-880 530-880
M20 800-1100  320-480 240-320 160-240 80-160 160-240 190-240 80-190 800-1100  640-800 800-1100  480-1100 320480 400-640
(3/8) 60-80 640-950 480-800 60-80 60-80 60-80 - - 950-1250 800-1100 640-1250 950-1250 480-800 480-800
M22 720-1000  290-430 220-290 140-220 70-140 140-220 170-220 70-170 720-1000  580-720 720-1000  430-1000  290-430 360-580
(7/8) 60-70 580-870 430-720 60-70 60-70 60-70 - - 870-1150 ~ 720-1000  580-1150  870-1150  430-720 430-720
M24 660-930 270-400 200-270 130-200 70-130 130-200 160-200 70-160 660-930 530-660 660-930 400-930 270-400 330-530
(15/16) 50-70 530-800 400-660 50-70 50-70 50-70 - - 800-1050  660-930 530-1050  800-1050  400-660 400-660
M25 640-890 250-380 190-250 130-190 60130 130-190 150-190 60-150 640-890 510-640 640-890 380-890 250-380 320-510
U] 50-60 510-760 380-640 50-60 50-60 50-60 = = 760-1000  640-890 510-1000  760-1000  380-640 380-640
M26 610-860 240-370 180-240 120-180 60-120 120-180 150-180 60-150 610-860 490-610 610-860 370-860 240-370 310-490
50-60 490-730 370-610 50-60 50-60 50-60 - - 730-980 610-860 490-980 730-980 370-610 370-610
M27 590-830 240-350 180-240 120-180 60-120 120-180 140-180 60-140 590-830 470-590 590-830 350-830 240-350 290-470
(11/16) 50-60 470-710 350-590 50-60 50-60 50-60 - - 710-940 590-830 470-940 710-940 350-590 350-590
M28 570-800 230-340 170-230 110-170 60-110 110-170 140-170 60-140 570-800 450-570 570-800 340-800 230-340 280-450
(11/8) 50-60 450-680 340-570 50-60 50-60 50-60 = = 680-910 570-800 450-910 680-910 340-570 340-570
M30 530-740 210-320 160-210 110-160 50-110 110-160 130-160 50-130 530-740 420-530 530-740 320-740 210-320 270-420
(13/16) 40-50 420-640 320-530 40-50 40-50 40-50 - - 640-850 530-740 420-850 640-850 320-530 320-530
M32 500-700 200-300 150-200 100-150 50-100 100-150 120-150 50-120 500-700 400-500 500-700 300-700 200-300 250-400
(11/4) 40-50 400-600 300-500 40-50 40-50 40-50 - - 600-800 500-700 400-800 600-800 300-500 300-500
M33 480-680 190-290 140-190 100-140 50-100 100-140 120-140 50-120 480-680 390-480 480-680 290-680 190-290 240-390
(15/16) 40-50 390-580 290-480 40-50 40-50 40-50 = = 580-770 480-680 390-770 580-770 290-480 290-480
M36 440-620 180-270 130-180 90-130 40-90 90-130 110-130 40-110 440-620 350440 440-620 270-620 180-270 220-350
(17/16) 40-40 350-530 270-440 40-40 40-40 40-40 - - 530-710 440-620 350-710 530-710 270440 270-440
M39 410-570 160-240 120-160 80-120 40-80 80-120 100-120 40-100 410-570 330-410 410-570 240-570 160-240 200-330
(15/8) 30-40 330-490 240-410 30-40 30-40 30-40 - - 490-650 410-570 330-650 490-650 240-410 240-410
M40 400-560 160-240 120-160 80-120 40-80 80-120 100-120 40-100 400-560 320-400 400-560 240-560 160-240 200-320
30-40 320-480 240-400 30-40 30-40 30-40 = = 480-640 400-560 320-640 480-640 240-400 240-400
M42 380-530 150-230 110-150 80-110 40-80 80-110 90-110 40-90 380-530 300-380 380-530 230-530 150-230 190-300
(13/4) 30-40 300-450 230-380 30-40 30-40 30-40 - - 450-610 380-530 300-610 450-610 230-380 230-380
Berech g Beispiel: M8 mit 25 m/min Die Drehzahlen gelten als allgemeine Informationen und kénnen je nach Gewindebohrer-Hersteller
] o ) abweichen. Beste Ergebnisse folgen den empfohlenen Drehzahlen des Gewindebohrer-Herstellers,
Schnittgeschwindigkeit v, = m/min v, x 1000 25 x 1000 diirfen jedoch nicht die Maximalgeschwindigkeit des Gewindeschneidaapparates iiberschreiten.
Drezahl n =U/min n= n= =995 U/min (RPM)
Durchmesser d =mm dxom 8x3.14
RDT15 RDT25 RDT50 RDT50 £ RCT85 RCT85 RCT100 RCT150
RCT50 RCT50 2
RCTXT50 RCTXT50 ‘é

sintered gears
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Drehzahltabelle

1 7 /. v
Gewindeformer 2 PIHAT T
) < =
= = @ 5
B § & 2 c @ -
s, f2 s 23 % e £ 2
D @ $Foe 2 £ &e e z 2 z 5
2o |E 5= Sed L ® e 2 > E S E 3
gt R s cg3S 22 = 5 3 35 ER=S
238 g28v £223 =3 EC 3 = E = E 3 5
g5 232 258 £ 2= = < E 2 Eg =
2c c D5 E ool S8 o 8 = = 22 =3 o
IS io S== S0 £8 o h E = <3 <o S
A)m/min  30-40 20-30 15-25 10-15 10-15 5-15 3-5 30-60 20-40 15-25
B)m/min  40-60 30-50 25-40 12-20 — 8-12 50-70 30-50 25-50
A) rpm for HSS-E uncoated taps
Tap size B) rpm for HSS-E coated taps
M2 4750-6350  3200-4750  2400-4000 1600-2400 1600-2400  800-2400 480-800 4750-9550  3200-6350  2400-4000
(#2) 6350-9550  4750-7950  4000-6350  1900-3200 - 320-1600  1250-1900  7950-11150 4750-7950  4000-7950
M3 32004250  2100-3200 1600-2650  1050-1600 1050-1600  530-1600  320-530 3200-6350  2100-4250  1600-2650
(#5) 4250-6350  3200-5300  2650-4250  1250-2100 - 210-1050 850-1250 5300-7450  3200-5300  2650-5300
M4 2400-3200 1600-2400  1200-2000 800-1200  800-1200  400-1200  240-400 2400-4750  1600-3200  1200-2000
(#8) 3200-4750  2400-4000 2000-3200 950-1600  — 160-800 640-950 4000-5550  2400-4000  2000-4000
M5 1900-2550  1250-1900 950-1600  640-950 640-950 320-950 190-320 1900-3800  1250-2550  950-1600
(#10) 2550-3800 1900-3200  1600-2550  760-1250  — 130-640 510-760 3200-4450  1900-3200  1600-3200
M6 1600-2100  1050-1600 800-1350 530800 530-800 270-800 160-270 1600-3200  1050-2100  800-1350
(1/4) 2100-3200 1600-2650  1350-2100 640-1050  — 110-530 420-640 2650-3700  1600-2650  1350-2650
M7 1350-1800  910-1350  680-1150  450-680 450-680 230-680 140-230 1350-2750  910-1800  650-1150
1800-2750  1350-2250 1150-1800  550-910 - 90-450 360-550 2250-3200 1350-2250  1150-2250
M8 1200-1600  800-1200  600-990 400-600 400-600 200-600 120-200 1200-2400  800-1600  600-990
(5/16) 1600-2400  1200-2000 990-1600  480-800 - 80-400 320-480 2000-2800 12002000 9902000
M9 1050-1400  710-1050  530-880 350-530 350-530 180-530 110-180 1050-2100  710-1400  530-880
1400-2100  1050-1750  880-1400  420-710 = 70-350 280-420 1750-2500  1050-1750  880-1750
M10 950-1250  640-950 480-800 320-480 320-480 160-480 100-160 950-1900  640-1250  480-800
(3/8) 1250-1900  950-1600  800-1250  380-640 - 60-320 250-380 1600-2250  950-1600  800-1600
M12 800-1050  530-800 400-660 270-400 270-400 130-400 80-130 800-1600  530-1050  400-660
(1/2) 1050-1600  800-1350  660-1050  320-530 - 50-270 210-320 1350-1850  800-1350  660-1350
M14 680-910 450-680 340-570 230-340 230-340 110-340 70-110 680-1350 450-910 340-570
(9/16) 910-1350  680-1150  570-910 270-450 = 50-230 180-270 1150-1600  680-1150  570-1150
M16 600-800 400-600 300-500 200-300 200-300 100-300 60-100 600-1200  400-800 300-500
(5/8) 800-1200 600-990 500-800 240-400 - 40-200 160-240 990-1400 600-990 500-990
M18 530-710 350-530 270-440 180-270 180-270 90-270 50-90 530-1050  350-710 270-440
(11/16) 710-1050  530-880 440-710 210-350 - 40-180 140-210 880-1250  530-880 440-880
M20 480-640 320-480 240-400 160-240 160-240 80-240 50-80 480-950 320-640 240-400
(3/4) 640-950 480-800 400-640 190-320 = 30-160 130-190 800-1100  480-800 400-800
M22 430-580 290-430 220-360 140-220 140-220 70-220 40-70 430-870 290-580 220-360
(7/8) 580-870 430-720 360-580 170-290 - 30-140 120-170 720-1000  430-720 360-720
M24 400-530 270-400 200-330 130-200 130-200 70-200 40-70 400-800 270-530 200-330
(15/16) 530-800 400-660 330-530 160-270 - 30-130 110-160 660-930 400-660 330-660
M25 380-510 250-380 190-320 130-190 130-190 60-190 40-60 380-760 250-510 190-320
(1) 510-760 380-640 320-510 150-250 = 30-130 100-150 640-890 380-640 320-640
M26 370-490 240-370 180-310 120-180 120-180 60-180 40-60 370-730 240-490 180-310
490-730 370-610 310-490 150-240 - 20-120 100-150 610-860 370-610 310-610
M27 350-470 240-350 180-290 120-180 120-180 60-180 40-60 350-710 240-470 180-290
(11/16) 470-710 350-590 290-470 140-240 - 20-120 90-140 590-830 350-590 290-590
M28 340-450 230-340 170-280 110-170 110-170 60-170 30-60 340-680 230-450 170-280
(11/8) 450-680 340-570 280-450 140-230 = 20-110 90-140 570-800 340-570 280-570
M30 320-420 210-320 160-270 110-160 110-160 50-160 30-50 320-640 210-420 160-270
(13/16) 420-640 320-530 270-420 130-210 - 20-110 80-130 530-740 320-530 270-530
M32 300-400 200-300 150-250 100-150 100-150 50-150 30-50 300-600 200-400 150-250
(11/4) 400-600 300-500 250-400 120-200 - 20-100 80-120 500-700 300-500 250-500
M33 290-390 190-290 140-240 100-140 100-140 50-140 30-50 290-580 190-390 140-240
(15/16) 390-580 290-480 240-390 120-190 = 20-100 80-120 480-680 290-480 240-480
Berech g Beispiel: M8 mit 25 m/min Die Drehzahlen gelten als allgemeine Informationen und kénnen je nach Gewindebohrer-Hersteller
) o ) abweichen. Beste Ergebnisse folgen den empfohlenen Drehzahlen des Gewindebohrer-Herstellers,
Schnittgeschwindigkeit v, = m/min v, x 1000 25 x 1000 diirfen jedoch nicht die Maximalgeschwindigkeit des Gewindeschneidaapparates iiberschreiten.
Drezahl n =U/min n= n= =995 U/min (RPM)
Durchmesser d =mm dxom 8x3.14
RDT15 RDT25 RDT50 g RDT50 £ RCT85 RCT85 RCT100 RCT150
RCT50 2, RCT50 2
RCTXT50 = RCTXT50 s
a_, o
E
w



Installation von Gewindeschneidapparaten

lhre Maschine zu unterbreiten.

bestehenden Stop Block anpassen.

Meine Maschine hat keinen Stop Block

Meine Maschine hat bereits einen Stop Block
Wenn auf Ihrer Maschine bereits ein Anti-Rotations-Stopblock installiert ist, Gbermitteln Sie uns bitte dessen
Abmasse gem. der unten stehenden Zeichnung. Wir konnen das Werkzeug, bzw. den Stop Arm, auf lhren

Tapmatic liefert Gewindeschneidapparate betriebsbereit fir Ihr Bearbeitungszentrum

RDT und RCT Gewindeschneidapparate eliminieren die Notwendigkeit einer Maschinenumkehr durch die
automatische Drehrichtungsumkehr des Gewindewerkzeugs wenn did Maschine zuruckfahrt. Damit der automatische
Wechsel funktioniert ist ein Stop Arm nétig, um das Gehause des Gewindeschneidapparates vom Rotieren abzuhalten.
Mit unserer Stop Arm Arretiervorrichtung sind auch automatische Werkzeugwechsel kein Problem.

Tapmatic pflegt eine groRe Datenbank mit Installationen auf Bearbeitungszentren Teilen Sie uns bitte

einfach den Maschinenhersteller, das Modell sowie die Seriennummer mit. Eventuell haben wir bereits die
Installationsinformationen vorleigen, um Ilhnen ein Angebot fiir ein betriebsbereites Werkzeug samt Stop Arm fiir

Hat Ihre Maschine noch keinen Stop Block, fertigen wir gerne einen fir Sie. Bitte fiillen Sie das Formular auf der

Umschlagklappe aus oder laden Sie es von unserer Homepage herunter und lassen Sie es uns zukommen.

Bevorzugte Installation

Alternative Installation

Nullinie zu Installations-Oberflache

G=

Zentrumsabstand

(tiblich 55, 65, oder 80)

Z=

Durchmesser Bohrung oder Nutbreite
im Stop Block

D=

Tiefe Bohrung oder Nut im Stop Block
E-=

Gesamthohe des Stop Blocks

F=

Aufnahmen auf Maschinenspindel

: (SK, BT, CAT, HSK...)
Shank =

Maschinenhersteller, Modell,
Serien-Nummer =

Standard Stop Blocks sind ebenfells
erhaltlich, wenn Sie lhren eigenen fer-
tigen mochten. Nachfolgende Stop
Blocks kdnnen auf das Bolzenmuster
lhrer Maschine angepasst werden.

— 20

50—~ n4— =
——{ 20 |~
14— =t

=

f

139

[

Artikel-Nr.
36007 Standard Block

[

|
X
32 183
I

f

Z

Artikel-Nr.
36010 Standard Block

N Zentrums-
7| abstand h
_ /i Gewinde-
Hh o groRe
l
Halte-
stange

~~—Stoparm-
gehause
Stoparmgehause
Artikel-Nr. For Modell
392552 RDT15, RDT25
395052 RDT50

Arretierbiigel

Artikel-Nr. Center Distance
723420 53-69

723421 68-77

723422 74-88

723423 86-100

Haltestange komplett

Die Insallation des
Drehmomentbolzens muss starker
als des grosste Gewinde sein.

Artikel-Nr. GewindegroBe  Artikel-Nr.
69383A M6 69389A
69384A M8 69390A
69385A M10 69391A
69386A M12 69392A
69387A 1/4"-20 69393A
69388A 1/4"-28 69394A

Arretier-
%:'bega

1‘24:3}3

GewindegrioRe

5/16"-18
5/16"-24
3/8"-16
3/8"-24
1/2"-13
1/2'-20
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ER Spannen

Spannen ER Spannzangen TAPIATITL

Spannzangenmontage Spannmutter festziehen

Dichtscheibe
Spann- Spann-

zange mutter
= ||| =
Richtig
Bitte korrekten Sitz
innerhalb der
Spannmutter beachten

Verwendung eines Empfohlenes Anzugsmoment, je nach
Drehmomentschlussels Spannzange

GB Spannzangen (mit Vierkant) solte immer benutzt wann moglich.

Type Schaft @ GB Spannzangen  Spannzangen
(mit Vierkant) (ohne Vierkant)

ER8 1.0-5.0(.039 - .196") - 6

ER 11 1.0-2.9(.039 - .098) 8 8

Hi-Q 3.0-7.0(.118 - .256") 16 24

ER 16 4.0-45(.157 - .177") 40 nicht empfohlen

Hi-Q/ER C 5.0-10.0(.197 - .394") 44 nicht empfohlen

ER 20 1.5 - 6.5 (.059 - .256") 32 nicht empfohlen

Hi-Q/ER C 7.0-13.0(.276 - .512") 35 nicht empfohlen

ER 25 5.0-7.5(.196 - .295") 80 nicht empfohlen

Hi-Q/ER C 8.0-17.0(.315-.669") 80 nicht empfohlen

ER 32 8.0-22.0(.315-.787") 136 nicht empfohlen

Hi-Q/ER C

ER 40 6.0-26.0(.236 - 1.023") 176 nicht empfohlen

Hi-0Q/ER C

ER 50 6.0-36.0(.236 - 1.417") 300 See Note 2

Hi-0Q/ER C

Hinweis 1: das angegebene Anzugsdrehmoment darf max. um 25% iiberschritten werden.
Hinweis 2: Fiir grossere Gewindebohrer mit 36mm Schaft, ein Spannzangen ohne Vierkant
ist benutzt. Es gibt ein 29mm Vierkant im Halter.




Sicherheit TAPTIHATITC

M 6. Achten Sie stets auf mogliche Gefahren. Befolgen Sie alle
m Sicherheitsregelungen fiir lhren Gewindeschneidapparate und
die Maschine.
Um ernsthafte Verletzungen zu vermeiden und die besten
Ergebnisse fiir Ihren Gewindeschnitt zu erhalten, lesen Sie sich Priifen Sie die Liste fiir gutes Gewindeschneiden
bitte alle Sichereitsanleitungen fiir Ihren Gewindeschneidaufsatz 1. Verwenden Sie das Gewindeschneidwerkzeug niemals, bevor

sorgfélt_ig durch, di“e ebenfalls auf unserer _Webseite unter Sie die Sicherheitsanweisungen sorgféltig durchgelesen haben.
tapmatic.com verfiigbar sind. Halten Sie sich an alle zutreffenden 2. Stellen Sie sicher, dass der Gewindebohrer scharf ist und das

Sicherheitsanleitungen, speziell die fiir Ihre Maschine. richtige Design fiir lhre Aufgabe aufweist.
3. Achten Sie darauf, dass der Gewindebohrer richtig am Bohrloch
i 1. Angemessene Bekleidung: Lose Kleidungsstiicke, Schmuck ausgerichtet ist.
und langes Haar konnen sich in der rotierenden Spindel der 4. Achten Sie auf die korrekte Maschinengeschwindigkeit.
Maschine verfangen. Tragen Sie daher niemals lose Artikel, die 5. Achten Sie auf die korrekte Vorschubgeschwindigkeit.
sich beim Betrieb der Maschine verfangen kénnen. 6. Achten Sie auf die richtige Einstellung der Gewindetiefe, um zu

vermeiden, dass der Boden des Bohrlochs erreicht wird.

7. Achten Sie auf die korrekte GroRRe des Bohrlochs.

8. Achten Sie auf den korrketen Sicherheitsabstand, damit der
Gewindebohrer ganz aus der Bohrung zurtickgezogen wird,
bevor er an einen neuen Standort bewegt wird. Lesen Sie sich
hierfir die Anleitungen flr Ilhr Werkzeug durch.

9. Wenn Sie einen selbst umsteuernden Gewindeschneidaufsatz
verwenden, muss der Stop Arm korrekt installiert sein. Lesen
Sie sich hierflir die Anleitungen fiir Ihr Werkzeug durch.

10. Achten Sie darauf, dass das richtige Schneidflissigkeit bzw.
Kihlschmierstoff verwendet wird.

11. Achten Sie beim Gewindeschneiden von Bohrlochsohlen auf
M 4. Stop Arm fiir Gewindeschneidapparate: Spanabfuhr.

Die Stop Arm muss starker sein als der
groRte Gewindesbohrer. Der automatische
Werkzeugwechsel sollte nur bei vollstandig
geschlossenen Maschinen vorgenommen
werden.

W 2. Angemessener Augenschutz: Tragen Sie
stets eine Schutzbrille mit Seitenblenden,
um |lhre Augen zu schiitzen.

M 3. Angemessene Werkstiickfixierung:
Halten Sie das Werkstlick oder den
Schraubstock niemals mit der Hand. Das
Werkstlick muss fest auf den Maschinentisch
geklemmt werden, damit es sich nicht
bewegen, drehen oder abheben kann.

12. Wahlen Sie den richtigen Gewindeschneidapparate oder
Gewindeschneidfiihrung fur lhre Anwendung aus.

13. Wenn Sie einen Gewindeformer verwenden, sollte die Kapazitat
des Gewindeschneidaufsatzes um 25% reduziert werden.

W 5. Der Gewindeschneidapparate kann sehr
hei3 werden. Gehen Sie beim Entfernen von
der Maschine oder bei der Handhabung vorsichtig vor.

WAPIHATTL Garantierichtlinien

Die Firma Tapmatic Corporation gibt gegentiiber den Herstellern der Originalgerate sowie den Handlern und industriellen Anwendern
ihrer Erzeugnisse die Gewahrleistung ab, dass jedes neue Produkt, das von der Tapmatic Corporation hergestellt oder geliefert wird, frei
von Material- und Verarbeitungsmangeln ist. Die hieraus resultierende Garantie-Verpflichtung der Tapmatic Corporation beschrankt sich
darauf, jedes Produkt, das innerhalb eines Jahres ab Verkaufsdatum retourniert wird, zu reparieren, wobei die Frachtgebiihren im Voraus
vom Kaufer zu entrichten sind.

Jedes Produkt, das zur Priifung, ob eine mdgliche Reparatur gemald der Garantie in Betracht kommen kann, eingeschickt wird, muss
komplett mit der Mutter am Gewindebohrfutter und der hinteren Backe retourniert werden. Falls es sich bei besagtem Werkzeug um eine
Reversiervorrichtung handelt, muss auch der Anschlagarm mit dem Produkt eingesendet werden. Zudem sind vollstandige Informationen
zu den Einsatzbedingungen im Betrieb, den Maschineneinstellungen und der Anwendung von Schneideschmiermitteln zu liefern.

Diese Gewahrleistung erstreckt sich nicht auf Bestandteile eines Produkts von Tapmatic, welche unter Bedingungen eingesetzt oder an
denen Maschineneinstellungen vorgenommen oder Schneideschmiermittel verwendet oder Reparaturen bzw. Anderungen durchgefiihrt
wurden, die sich nach Einschatzung von Tapmatic nachteilig auf die Leistung des Produkts auswirken.

Diese Garantie gilt anstelle aller anderen expliziten oder impliziten Gewahrleistungen, einschlieRlich aller impliziten Garantien der
Marktgangigkeit oder der Eignung zu einem bestimmten Zweck. Tapmatic ibernimmt keine Verantwortung oder Haftung fiir jegliche

die Reparaturkosten, welche gemal} dieser Gewahrleistung ibernommen werden, libersteigende Forderungen und Anspriiche aus
Vertrag, unerlaubter Handlung oder sonstigen Umstanden im Fall von Verlusten oder Schaden, die aus der Herstellung, dem Verkauf, der
Lieferung oder der Verwendung eines Produkts, das unter diesen Bedingungen verkauft wurde, resultieren oder damit zusammenhangen
oder daraus entstanden sind. Die Tapmatic Corporation haftet unter keinen Umstanden fiir spezielle, zuféllige oder Folgeschaden.

Die Tapmatic Corporation tibernimmt lediglich die oben ausgefiihrte Garantie (und keine anderen expliziten oder impliziten
Gewahrleistungen) und gestattet es auch keiner anderen natirlichen oder juristischen Person, andere Haftungsverpflichtungen fir
Tapmatic im Zusammenhang mit einem der Produkte der Firma zu Gibernehmen.
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Screenshot

www.tapmatic.com

TAPMATIC

24 Stunden am Tag sind Informationen nur einen Mausklick entfernt
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Visit www.tapmatic.com

Unsere Webseit ist einen grosse Datenbank
mit vielen nitzlichen Features wie:

M Vollstandige Produktinformationen mit
ausfiihrlich Downloads.

M Allgemeine technische informationen
tiber die Gewindeherstellung, die lhnen
die besten Ergebnisse ermoglichen.

M Video-Demonstraionen unserer
Werkzeuge in Aktion

H Die neuesten Anwendungen und neue
Entwicklungen.

M Kontaktinformationen fiir Ihren lokalen
Tapmatic Vertreter

M Besuchen Sie www.tapmatic.com




7 / /. g |7
Anfrage ZUPIHAT T
Kunde: Datum:
Ansprechpartner: Abteilung:
Adresse:
City: State: Postal Code:
Telefon: E-Mail:
Maschine:
Modell / Beschreibung:
L vertikal | Horizontal
Shank type: TAPMATIC Modell:
Gewinde: [] Formen [] Schneiden
Stickzahl: D Durchgangsloch [] Sackloch
Bohrtiefe: Gewindetiefe: U/min: Vorschub:
Material: Innengekuhlt: ] Ja [] Nein
Bemerkungen:
Maschinenhersteller
Nl T o jz Modell Maschine
Linie U U L * Typ Maschinenspindel
L1 .
=10 Spindel = @-Spindel
@ D1 @ D1
®D2 L1
@ BC1
Schrauben-Grosse 1
Winkel A1°
Nur sofern zutreffend
@ D2
L2
@ BC2
Schrauben GroRe 2
Winkel A2°
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www.tapmatic.com Wc

TAPMATIC wird weltweit reprasentiert.
lhren oOrtlichen Vertragshandler oder
Vertreter kdnnen Sie unter
www.tapmatic.com ausfindig machen

TAPMATIC Post Falls, USA

Hauptsitz:

TAPMATIC Corporation

802 Clearwater Loop, Post Falls, Idaho 83854, USA
Phone 001-208-773 29 51, Fax 001-208-773 30 21
info@tapmatic.com, www.tapmatic.com

Deutschland Vertretung:

TAPMATIC Deutschland

Friimbergstr. 2

51702 Bergneustadt

Telefon: 02261 - 4 86 80, Fax : 02261 - 4 96 08
info@tapmatic.de, www.tapmatic.de

Vertrieb durch:

1X.2010/e Subject to technical changes (without notice).



