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Produkttechnologie

NUMERIC-Gewindewerkzeuge - Optimiert für geregelte Antriebe

2

Dreh- und Vorschubbewegung sind bei numerisch gesteuerten 
Bearbeitungszentren für den Prozess des Innengewinde-
Schneidens mit Gewindewerkzeugen synchronisiert. 

Diese Synchronisierung bietet für den Einsatz der 
Gewindewerkzeuge Vorteile, die allerdings erst zum Tragen 
kommen, wenn das Werkzeug konstruktiv entsprechend 
modifiziert wird. 

Die neue, mit dem Konstruktionsmodul ToolDesign         
entworfene Gewindewerkzeug-Linie NUMERIC wurde mit dem 
Ziel entwickelt, stark verbesserte Schneidergebnisse beim 
Einsatz in numerisch gesteuerten Bearbeitungsmaschinen mit 
synchronisiertem Werkzeugantrieb zu erzielen.

NUMERIC
Supporting Digital Production

Die Vorteile

»» Reduktion der Stillstandzeiten bei kapitalintensiven      
Bearbeitungszentren 

»» Höhere Schnittgeschwindigkeiten durch die Reduktion der 
thermischen Belastung und des Reibverschleißes

»» Standzeitverbesserung durch Geometrie-, Substrat- und 
Beschichtungsauswahl



Produkttechnologie

NE-Gewindewerkzeug-Linie - HSC in weichen Materialien

3

Es sind die Kosten für Rüst- und Taktzeiten, die gerade bei der 
Zerspanung von Werkstücken aus weichen Materialien zum 
Wettbewerbskriterium werden. Das Innengewindeschneiden 
und -formen in Werkstoffen wie Aluminium, Kupfer und Messing 
stellt somit bei HSC (High Speed Cutting) hohe Ansprüche an die 
technologische Auslegung des Gewindeschneidwerkzeugs.

Bei der neuen NE-Gewindewerkzeug-Linie von Schumacher wurde 
mit Hilfe des Konstruktionsmoduls ToolDesign die Prozesssicherheit 
bei HSC in NE-Werkstoffen optimiert. 

Ein besonderes Augenmerk in der Entwicklung lag zum einen bei der 
auf hohe Schnittgeschwindigkeiten angepassten Spanbildung und 
-abfuhr durch eine aufeinander abgestimmte ToolDesign Geometrie 
der Gewindewerkzeugserien. Zum anderen spielen PM-Substrate 
und spezielle Beschichtungstechnologien wie CrN (Chromnitrid) oder 
DLC (Diamond like Carbon) für die Werkzeuge bei der NE-Metall-
Bearbeitung eine entscheidende Rolle.

Die diamantenähnliche amorphe Kohlenstoffschicht DLC zeichnet 
sich durch folgende Eigenschaften aus:

»» hohe Härte
»» gute Verschleißbeständigkeit
»» niedriger Reibungskoeffizient
»» geringe Adhäsionsneigung

High Speed Cutting (HSC)

Die Vorteile

»» Hohe Schnittgeschwindigkeiten bei hoher Oberflächengüte 
im Werkstück

»» Prozesssicherheit im Einsatz durch optimierte Spanabfuhr
»» Standzeiterhöhung für reduzierte Werkzeugwechselzeiten



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

Maschinengewindebohrer
NUMERIC

DIN 371 HSS-E PM
Schälanschnitt
für Stahl, Vergütungsstähle 
und chemisch beständige Stähle

Gruppe 311
für Durchgangsloch

2xd1

311/4867

B / 3,5-5 x P

TiCN

ISO2X (6HX)

Ød1		  Pmm

4

Ød1		  Pmm

40     2,5  2,5   2,1       0,75

40     2,5  2,5   2,1       0,95

40     3     2,5   2,1       1,1

40     3,5  2,5   2,1       1,25

40     3,5  2,5   2,1       1,35

40     3,5  2,5   2,1       1,45

45     4     2,8   2,1       1,6

45     4,5  2,8   2,1       1,75

45     4     2,8   2,1       1,9

50     4,5  2,8   2,1       2,05

50     4,5  2,8   2,1       2,15

56     5     3,5   2,7       2,5

56     6     4      3          2,9

63     6     4,5   3,4       3,3 

70     7     6      4,9       4,2

80     8     6      4,9       5,0

80     8     7      5,5       6,0

90     10   8      6,2       6,8

M 1		  0,25

M 1,2		  0,25

M 1,4		  0,3

M 1,6		  0,35

M 1,7		  0,35

M 1,8		  0,35

M 2		  0,4

M 2,2		  0,45

M 2,3		  0,4

M 2,5		  0,45

M 2,6		  0,45

M 3		  0,5

M 3,5		  0,6

M 4		  0,7

M 5		  0,8

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

90     10   9      7          7,8

100   12   10    8          8,5

110   18   12    9         10,2

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

		

L1

L2

d1

d2

NUMERIC
Supporting Digital Production

Für den Einsatz auf CNC-
Maschinen mit geregeltem 
Antrieb

h6

1a. Gut spanbare Stähle   1b. Hochfeste Stähle   2. Chemisch beständige Stähle 

UNI



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2Ød1		  Pmm

5

Ød1		  Pmm

80     8     4,5   3,4       5,0

80     8     5,5   4,3       6,0

90     10   6      4,9       6,8

100   10   7      5,5       7,8

100   12   7      5,5       8,5

110   18   9      7         10,2

110   20   11    9         12,0

110   20   12    9         14,0

125   25   14    11       15,5

140   25   16    12       17,5

140   25   18    14,5    19,5

160   30   18    14,5    21,0

160   30   20    16       24,0

180   35   22    18       26,5 

180   35   25    20       29,5

200   40   28    22       32,0

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

M 14		  2

M 16		  2

M 18		  2,5

M 20		  2,5

M 22		  2,5

M 24		  3

M 27		  3

M 30		  3,5

M 33		  3,5

M 36		  4

		

		

		

		

		

		

Maschinengewindebohrer
NUMERIC

DIN 376 HSS-E PM
Schälanschnitt
für Stahl, Vergütungsstähle 
und chemisch beständige Stähle

Gruppe 411
für Durchgangsloch

2xd1

L1

L2

d1

d2

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

d2

411/4867

B / 3,5-5 x P

TiCN

ISO2X (6HX)

h6

1a. Gut spanbare Stähle   1b. Hochfeste Stähle   2. Chemisch beständige Stähle 

NUMERIC
Supporting Digital Production

Für den Einsatz auf CNC-
Maschinen mit geregeltem 
Antrieb

UNI



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

Maschinengewindebohrer
NUMERIC

DIN 371 HSS-E PM
Rechtsspirale 45°
für Stahl, Vergütungsstähle 
und chemisch beständige Stähle

Gruppe 330
für Grundloch

2xd1

C / 2-3 x P C / 2-3 x P

IK

Ød1		  Pmm

6

Ød1		  Pmm

M 1		  0,25

M 1,2		  0,25

M 1,4		  0,3

M 1,6		  0,35

M 1,7		  0,35

M 1,8		  0,35

M 2		  0,4

M 2,2		  0,45

M 2,3		  0,4

M 2,5		  0,45

M 2,6		  0,45

M 3		  0,5

M 3,5		  0,6

M 4		  0,7

M 5		  0,8

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

L1

L2

d1

d2

40     2,5  2,5   2,1       0,75

40     2,5  2,5   2,1       0,95

40     3     2,5   2,1       1,1

40     3,5  2,5   2,1       1,25

40     3,5  2,5   2,1       1,35

40     3,5  2,5   2,1       1,45

45     4     2,8   2,1       1,6

45     4,5  2,8   2,1       1,75

45     4     2,8   2,1       1,9

50     4,5  2,8   2,1       2,05

50     4,5  2,8   2,1       2,15

56     5     3,5   2,7       2,5

56     5     4      3          2,9

63     6     4,5   3,4       3,3

70     7     6      4,9       4,2

80     8     6      4,9       5,0

80     8     7      5,5       6,0

90     10   8      6,2       6,8

90     10   9      7          7,8

100   12   10    8          8,5

110   18   12    9         10,2

330/4867 330/404867

TiCN TiCN

ISO2X (6HX) ISO2X (6HX)

h6

1a. Gut spanbare Stähle   1b. Hochfeste Stähle   2. Chemisch beständige Stähle 

NUMERIC
Supporting Digital Production

Für den Einsatz auf CNC-
Maschinen mit geregeltem 
Antrieb

UNI
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Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2Ød1		  PmmØd1		  Pmm

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

M 14		  2

M 16		  2

M 18		  2,5

M 20		  2,5

M 22		  2,5

M 24		  3

M 27		  3

M 30		  3,5

M 33		  3,5

M 36		  4

		

		

		

Maschinengewindebohrer
NUMERIC

L1

L2

d1

d2

DIN 376 HSS-E PM
Rechtsspirale 45°
für Stahl, Vergütungsstähle 
und chemisch beständige Stähle

Gruppe 430
für Grundloch

2xd1

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

80     8     4,5   3,4       5,0

80     8     5,5   4,3       6,0

90     10   6      4,9       6,8

100   10   7      5,5       7,8

100   12   7      5,5       8,5

110   18   9      7         10,2

110   20   11    9         12,0

110   20   12    9         14,0

125   25   14    11       15,5

140   25   16    12       17,5

140   25   18    14,5    19,5

160   30   18    14,5    21,0

160   30   20    16       24,0

180   35   22    18       26,5 

180   35   25    20       29,5

200   40   28    22       32,0

7

d2

C / 2-3 x P

430/4867

TiCN

ISO2X (6HX)

h6

1a. Gut spanbare Stähle   1b. Hochfeste Stähle   2. Chemisch beständige Stähle 

NUMERIC
Supporting Digital Production

Für den Einsatz auf CNC-
Maschinen mit geregeltem 
Antrieb

UNI



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

Maschinengewindeformer
NUMERIC

DIN 371 HSS-E PM
Gerade Ölnuten
für Stahl, Vergütungsstähle 
und chemisch beständige Stähle

Gruppe 305
für Grund- und Durchgangsloch

2xd1

C / 2-3 x P

1a. Gut spanbare Stähle   1b. Hochfeste Stähle   2. Chemisch beständige Stähle 

Ød1		  Pmm

8

Ød1		  Pmm

M 1		  0,25

M 1,2		  0,25

M 1,4		  0,3

M 1,6		  0,35

M 1,7		  0,35

M 1,8		  0,35

M 2		  0,4

M 2,2		  0,45

M 2,3		  0,4

M 2,5		  0,45

M 2,6		  0,45

M 3		  0,5

M 3,5		  0,6

M 4		  0,7

M 5		  0,8

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

		

L1

L2

d1

d2

40     2,5  2,5   2,1       0,9

40     2,5  2,5   2,1       1,1

40     3     2,5   2,1       1,25

40     3,5  2,5   2,1       1,45

40     3,5  2,5   2,1       1,55

40     3,5  2,5   2,1       1,65

45     4     2,8   2,1       1,8

45     4,5  2,8   2,1       2,0

45     4     2,8   2,1       2,1

50     4,5  2,8   2,1       2,3

50     4,5  2,8   2,1       2,4

56     5     3,5   2,7       2,75

56     5     4      3          3,2

63     6     4,5   3,4       3,65

70     7     6      4,9       4,6

80     8     6      4,9       5,55

80     8     7      5,5       6,55

90     10   8      6,2       7,4

90     10   9      7          8,4

100   12   10    8          9,3

110   18   12    9         11,1

305/485367

TiCN

ISO2X (6HX)

h6

NUMERIC
Supporting Digital Production

Für den Einsatz auf CNC-
Maschinen mit geregeltem 
Antrieb

UNI



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2Ød1		  PmmØd1		  Pmm

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

M 14		  2

M 16		  2

M 18		  2,5

M 20		  2,5

M 22		  2,5

M 24		  3

M 27		  3

Maschinengewindeformer
NUMERIC

L1

L2

d1

d2

2xd1

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

80     8     4,5   3,4       5,55

80     8     5,5   4,3       6,55

90     10   6      4,9       7,4

100   10   7      5,5       8,4

100   12   7      5,5       9,3

110   18   9      7         11,1

110   20   11    9         13,1

110   20   12    9         15,1

125   25   14    11       16,9

140   25   16    12       18,9

140   25   18    14,5    20,9

160   30   18    14,5    22,65

160   30   20    16       25,65

9

d2
h6

C / 2-3 x P

405/485367

TiCN

ISO2X (6HX)

DIN 376 HSS-E PM
Gerade Ölnuten
für Stahl, Vergütungsstähle 
und chemisch beständige Stähle

Gruppe 405
für Grund- und Durchgangsloch

1a. Gut spanbare Stähle   1b. Hochfeste Stähle   2. Chemisch beständige Stähle 

NUMERIC
Supporting Digital Production

Für den Einsatz auf CNC-
Maschinen mit geregeltem 
Antrieb

UNI



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

Maschinengewindebohrer

DIN 371 HSS-E
gerade Nuten
für Kupferlegierungen

Gruppe 302
für Grund- und Durchgangsloch

2xd1

302

E / 1,5-2 x P

blank

ISO2 (6H)

Ød1		  Pmm

10

Ød1		  Pmm

40     5,5  2,5   2,1       0,75

40     5,5  2,5   2,1       0,95

40     7     2,5   2,1       1,1

40     8     2,5   2,1       1,25

40     8     2,5   2,1       1,35

40     8     2,5   2,1       1,45

45     8     2,8   2,1       1,6

45     8     2,8   2,1       1,75

45     8     2,8   2,1       1,9

50     9     2,8   2,1       2,05

50     9     2,8   2,1       2,15

56     11   3,5   2,7       2,5

56     12   4      3          2,9

63     13   4,5   3,4       3,3 

70     15   6      4,9       4,2

80     17   6      4,9       5,0

80     17   7      5,5       6,0

90     20   8      6,2       6,8

M 1		  0,25

M 1,2		  0,25

M 1,4		  0,3

M 1,6		  0,35

M 1,7		  0,35

M 1,8		  0,35

M 2		  0,4

M 2,2		  0,45

M 2,3		  0,4

M 2,5		  0,45

M 2,6		  0,45

M 3		  0,5

M 3,5		  0,6

M 4		  0,7

M 5		  0,8

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

90     20   9      7          7,8

100   22   10    8          8,5

110   24   12    9         10,2

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

		

L1

L2

d1

d2

6. Kupferlegierungen 

MS



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

Maschinengewindebohrer

DIN 371 HSS-E PM
Schälanschnitt
für Aluminium- und 
Bronzelegierungen

Gruppe 310
für Durchgangsloch

2xd1

310/02 310/24

B / 3,5-5 x P B / 3,5-5 x P

CrN DLC

ISO2 (6H) ISO2 (6H)

Ød1		  Pmm

11

Ød1		  Pmm

40     5,5  2,5   2,1       0,75

40     5,5  2,5   2,1       0,95

40     7     2,5   2,1       1,1

40     8     2,5   2,1       1,25

40     8     2,5   2,1       1,35

40     8     2,5   2,1       1,45

45     8     2,8   2,1       1,6

45     8     2,8   2,1       1,75

45     8     2,8   2,1       1,9

50     9     2,8   2,1       2,05

50     9     2,8   2,1       2,15

56     11   3,5   2,7       2,5

56     12   4      3          2,9

63     13   4,5   3,4       3,3 

70     15   6      4,9       4,2

80     17   6      4,9       5,0

80     17   7      5,5       6,0

90     20   8      6,2       6,8

M 1		  0,25

M 1,2		  0,25

M 1,4		  0,3

M 1,6		  0,35

M 1,7		  0,35

M 1,8		  0,35

M 2		  0,4

M 2,2		  0,45

M 2,3		  0,4

M 2,5		  0,45

M 2,6		  0,45

M 3		  0,5

M 3,5		  0,6

M 4		  0,7

M 5		  0,8

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

90     20   9      7          7,8

100   22   10    8          8,5

110   24   12    9         10,2

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

		

L1

L2

d1

d2

7. Aluminiumlegierungen   8a. Thermoplaste 

AL

DLC
Diamond like Carbon

Innovative Oberflächen-
beschichtung mit hoher 
Härte und niedrigem 
Reibungskoeffizienten

h6



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2Ød1		  Pmm

12

Ød1		  Pmm

80     17   4,5   3,4       5,0

80     17   5,5   4,3       6,0

90     20   6      4,9       6,8

100   20   7      5,5       7,8

100   22   7      5,5       8,5

110   24   9      7         10,2

110   26   11    9         12,0

110   27   12    9         14,0

125   30   14    11       15,5

140   32   16    12       17,5

140   32   18    14,5    19,5

160   34   18    14,5    21,0

160   36   20    16       24,0

180   40   22    18       26,5 

180   40   25    20       29,5

200   50   28    22       32,0

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

M 14		  2

M 16		  2

M 18		  2,5

M 20		  2,5

M 22		  2,5

M 24		  3

M 27		  3

M 30		  3,5

M 33		  3,5

M 36		  4

		

		

		

		

		

		

Maschinengewindebohrer

DIN 376 HSS-E PM
Schälanschnitt
für Aluminium- und 
Bronzelegierungen

Gruppe 410
für Durchgangsloch

2xd1

L1

L2

d1

d2

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

d2

410/02 410/24

B / 3,5-5 x P B / 3,5-5 x P

CrN DLC

ISO2 (6H) ISO2 (6H)

7. Aluminiumlegierungen   8a. Thermoplaste 

AL

DLC
Diamond like Carbon

Innovative Oberflächen-
beschichtung mit hoher 
Härte und niedrigem 
Reibungskoeffizienten

h6



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

Maschinengewindebohrer

DIN 371 HSS-E PM
Rechtsspirale 45°
für Aluminium- und 
Bronzelegierungen

Gruppe 336
für Grundloch

2xd1

C / 2-3 x P C / 2-3 x P

Ød1		  Pmm

13

Ød1		  Pmm

M 1		  0,25

M 1,2		  0,25

M 1,4		  0,3

M 1,6		  0,35

M 1,7		  0,35

M 1,8		  0,35

M 2		  0,4

M 2,2		  0,45

M 2,3		  0,4

M 2,5		  0,45

M 2,6		  0,45

M 3		  0,5

M 3,5		  0,6

M 4		  0,7

M 5		  0,8

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

		

L1

L2

d1

d2

40     5,5  2,5   2,1       0,75

40     5,5  2,5   2,1       0,95

40     7     2,5   2,1       1,1

40     8     2,5   2,1       1,25

40     8     2,5   2,1       1,35

40     8     2,5   2,1       1,45

45     8     2,8   2,1       1,6

45     8     2,8   2,1       1,75

45     8     2,8   2,1       1,9

50     9     2,8   2,1       2,05

50     9     2,8   2,1       2,15

56     6     3,5   2,7       2,5

56     7     4      3          2,9

63     7     4,5   3,4       3,3

70     8     6      4,9       4,2

80     10   6      4,9       5,0

80     10   7      5,5       6,0

90     13   8      6,2       6,8

90     13   9      7          7,8

100   15   10    8          8,5

110   18   12    9         10,2

336/02 336/24

CrN DLC

ISO2 (6H) ISO2 (6H)

7. Aluminiumlegierungen   8a. Thermoplaste 

AL

DLC
Diamond like Carbon

Innovative Oberflächen-
beschichtung mit hoher 
Härte und niedrigem 
Reibungskoeffizienten

h6



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2Ød1		  PmmØd1		  Pmm

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

M 14		  2

M 16		  2

M 18		  2,5

M 20		  2,5

M 22		  2,5

M 24		  3

M 27		  3

M 30		  3,5

M 33		  3,5

M 36		  4

		

		

		

Maschinengewindebohrer

L1

L2

d1

d2

DIN 376 HSS-E PM
Rechtsspirale 45°
für Aluminium- und 
Bronzelegierungen

Gruppe 436
für Grundloch

2xd1

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

80     10   4,5   3,4       5,0

80     10   5,5   4,3       6,0

90     14   6      4,9       6,8

100   14   7      5,5       7,8

100   16   7      5,5       8,5

110   18   9      7         10,2

110   20   11    9         12,0

110   20   12    9         14,0

125   25   14    11       15,5

140   25   16    12       17,5

140   25   18    14,5    19,5

160   30   18    14,5    21,0

160   30   20    16       24,0

180   35   22    18       26,5 

180   35   25    20       29,5

200   40   28    22       32,0

14

d2

C / 2-3 x P C / 2-3 x P

436/02 436/24

CrN DLC

ISO2 (6H) ISO2 (6H)

7. Aluminiumlegierungen   8a. Thermoplaste 

AL

DLC
Diamond like Carbon

Innovative Oberflächen-
beschichtung mit hoher 
Härte und niedrigem 
Reibungskoeffizienten

h6



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

Maschinengewindeformer

DIN 371 HSS-E PM
Gerade Ölnuten
für Aluminium- und 
Bronzelegierungen

Gruppe 305
für Grund- und Durchgangsloch

2xd1

C / 2-3 x P C / 2-3 x P

Ød1		  Pmm

15

Ød1		  Pmm

M 1		  0,25

M 1,2		  0,25

M 1,4		  0,3

M 1,6		  0,35

M 1,7		  0,35

M 1,8		  0,35

M 2		  0,4

M 2,2		  0,45

M 2,3		  0,4

M 2,5		  0,45

M 2,6		  0,45

M 3		  0,5

M 3,5		  0,6

M 4		  0,7

M 5		  0,8

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

		

L1

L2

d1

d2

40     5,5  2,5   2,1       0,9

40     5,5  2,5   2,1       1,1

40     7     2,5   2,1       1,25

40     8     2,5   2,1       1,45

40     8     2,5   2,1       1,55

40     8     2,5   2,1       1,65

45     8     2,8   2,1       1,8

45     8     2,8   2,1       2,0

45     8     2,8   2,1       2,1

50     9     2,8   2,1       2,3

50     9     2,8   2,1       2,4

56     11   3,5   2,7       2,75

56     12   4      3          3,2

63     13   4,5   3,4       3,65

70     15   6      4,9       4,6

80     17   6      4,9       5,55

80     17   7      5,5       6,55

90     20   8      6,2       7,4

90     20   9      7          8,4

100   22   10    8          9,3

110   24   12    9         11,1

305/0253 305/2453

CrN DLC

ISO2X (6HX) ISO2X (6HX)

AL

DLC
Diamond like Carbon

Innovative Oberflächen-
beschichtung mit hoher 
Härte und niedrigem 
Reibungskoeffizienten

h6

7. Aluminiumlegierungen   8a. Thermoplaste 



Technologie
Art.-Nr.

Anschnittlänge

Oberfläche

Toleranz
Werkstoffgruppe

verfügbar – Zwischengrößen auf Anfrage

L1      L2    d2Ød1		  PmmØd1		  Pmm

M 6		  1

M 7		  1

M 8		  1,25

M 9		  1,25

M 10		  1,5

M 12		  1,75

M 14		  2

M 16		  2

M 18		  2,5

M 20		  2,5

M 22		  2,5

M 24		  3

M 27		  3

Maschinengewindeformer

L1

L2

d1

d2

2xd1

M - Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

80     17   4,5   3,4       5,55

80     17   5,5   4,3       6,55

90     20   6      4,9       7,4

100   20   7      5,5       8,4

100   22   7      5,5       9,3

110   24   9      7         11,1

110   26   11    9         13,1

110   27   12    9         15,1

125   30   14    11       16,9

140   32   16    12       18,9

140   32   18    14,5    20,9

160   34   18    14,5    22,65

160   36   20    16       25,65

16

d2
h6

C / 2-3 x P C / 2-3 x P

405/0253 405/2453

CrN DLC

ISO2X (6HX) ISO2X (6HX)

DIN 376 HSS-E PM
Gerade Ölnuten
für Aluminium- und 
Bronzelegierungen

Gruppe 405
für Grund- und Durchgangsloch

AL

DLC
Diamond like Carbon

Innovative Oberflächen-
beschichtung mit hoher 
Härte und niedrigem 
Reibungskoeffizienten

7. Aluminiumlegierungen   8a. Thermoplaste 



Technologie

Technische Disziplinen von Schumacher

Die Kernkompetenzen in der Werkzeugentwicklung sind eine Voraussetzung für industriegerechte Lösungen:

17

Produktlinie aus Voll-Hartmetall (VHM) - jeweils mit zentraler Kühlung sowie 
radialen Kühlkanälen

Produktlinie aus unterschiedlichen PM-Substraten für anspruchsvolle Anwendungen

Produktlinie mit Spezial-Hartstoffbeschichtungen und Geometrien für hohe 
Schnittgeschwindigkeiten (HSC bzw. HPC)

Produktlinie mit entsprechender Preisgestaltung für den Großserien-Markt

Produktlinie mit entsprechendem Design für die Hartbearbeitung

Mit dem maßgeschneiderten Werkzeug-Design (Schneidstoff, Geometrie, 
Hartstoffbeschichtung), den Parametern für den Einsatz der Werkzeuge und der 
Überprüfung der Bearbeitungsbedingungen gewährleisten die Schumacher-
Ingenieure eine optimale Performance
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