Gewindeformer

HSS-Co / HSS-Co PM / VHM
2023

GEWINDE HERSTELLUNG DURCH PLASTISCHE VERFORMUNG STATT
MATERIALABTRAG. KEINE SPANBILDUNG.

- SICHERE UND ZUVERLASSIGE GEWINDEPROZESSE

- DIE MOGLICHKEIT, BEIDE GEWINDE SACK.- U. DURCHGAGSGEWINDE MIT DEM
GLEICHEN FORMER ZU ERSTELLEN.

- GROSSE AUSWAHL AN MATERIALIEN: STAHL <1000 N / MM2, ALUMINIUM, NICHT - EISEN METALLE
- GROSSE GEWINDETIEFE AUCH FUR SACHLOCHER

- HOHE STANDZEIT

HOHERE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT IM VERGLEICH ZUM
GEWINDESCHNEIDEN

BESSERE OBERFLACHENQUALITAT AM
GEWINDE

DIE GEWINDEFORMER MIT TIN ODER TIALN BESCHICHTUNG HILFE DIE
STANDZEIT ZU ERHOHEN.

GERINGE BRUCHGEFAHR DANK GROSSEREN
KERNDURCHMESSER

PRECISION




TECHNISCHE DATEN i .

TECHNICAL DATA

Typ / Type

ILIX Typ-siehe Seite / ILIX type - see page

Werkstoff / Material

Anwendung / Application

Anschnitt - Drallwinkel /Chamfer - Flute angle

Gewindetiefe / Threding deep

Beschichtung /Coating

Innenliegende Kiihlkanale / Internal Coolant

4H
6H/6HX
6G/6GX
76
6H+0,1

FORMER
498

Sackloch / Blind Hole
Durchgangsloch / Through Hole

C
2xD
BL/VP TN/TC

6722/6723
6622/6623

FORMER S
498

Sackloch / Blind Hole
Durchgangsloch / Through Hole

C
2xD
BL/VP TN/TC

6709/6725
6808/6809
6819

MF

6H/6HX
6G/6GX
6H+0,1

6720

UNC

2B/2BX
3B/3BX

6738

6802/6811

UNF

2B/2BX
3B/3BX

6747

6815/6816

8-UN

2B

BSP/G

G

RP (BSPP)

Rp

RC (BSPT)

Rc

BSW-W

BSW

NPT

NPT

NPTF

G N e

E

NPTF

< 800 N/mm?

13 15

700-1000 N/mm?

" 13

1000-1300 N/mm?

Austenitisch

8 10

Austenitisch / ferritisch

GG

GGG

Aluminium

20 25

25 30

NE-Metalle

18 22

22 25

Titan

Sonderlegierungen

Gehirteter Stahl 38 / 48 HRC

Gehdrteter Stahl 48 / 58 HRC

Gehdrteter Stahl 58 / 68 HRC

Die in der Tabelle dargestellten Schnittdaten sind nur giiltig fiir optimale Maschine / Werkstiick Bedingungen.
The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions




DIN 371 L

Innengewinde-Former mit verstarktem Schaft
fiir Metrisches ISO-Regelgewinde nach DIN 13
Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

FORMER PM - TYP ALU - ANSCHNITT FORM E
MIT SCHMIERNUTEN

k]
o

NEW

a
N
Former

Typ / Type Former
Toleranz 6 HX
Tolerance
Anschnittform / Anzahl der Génge E/1,52
Chamfer form / No. of threads ’
Schneidrichtung
Cutting direction
Schneidstoff/Material HSS-Co-PM

0 Steigung Kernloch @ I L d,mm amm 76013

mm . ) 2
Pitch Tap drill @ mm mm h9 h12 TF

M 30 05 2,80 56 6 35 2,7 ®

M 40 0,7 3,70 63 7 45 34 )

M 50 038 4,60 70 8 60 49 ®

M 60 1,0 5,60 80 10 60 49 )

M 80 1,25 7,40 90 14 8,0 6.2 ®

M 10,0 1,5 9,30 100 16 10,0 8,0 ®

@ Standardartikel / ltems available ex stock




DIN 371 L

Innengewinde-Former mit verstarktem Schaft
fiir Metrisches ISO-Regelgewinde nach DIN 13
Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

FORMER PM

k]
o

a
N

Former
Typ / Type Forme
Toleranz 6 HX
Tolerance
Anschnittform / Anzahl der Géange ¢/2,5-3

Chamfer form / No. of threads

Schneidrichtung '1>

Cutting direction

Schneidstoff/Material HSS-Co-PM

@ mm Steigung Kernloch @ L L, d,mm amm 6800
Pitch Tap drill @ mm mm h9 h12 TF

M 30 05 2,75 56 1 35 2.7 °

M 40 0.7 3.65 63 13 45 34 °

M 50 08 4,60 70 16 6.0 49 °

M 60 1,0 5,50 80 19 6.0 49 °®

M 80 1,25 7,40 90 22 8,0 6.2 °®

M 10,0 15 9,30 100 2% 10,0 8,0 °

@ Standardartikel / ltems available ex stock




DIN 371 DX

Innengewinde-Former mit verstarktem Schaft
fiir Metrisches ISO-Regelgewinde nach DIN 13
Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

FORMER PM i
n ) ! Axialer Kiihlmittelaustritt
TiN S )
I a° | Axial internal cooling
_ 4
d- g

—
o

a
N
Typ/ Type Former i
Toleranz 6 HX
Tolerance

Anschnittform / Anzahl der Génge €253
Chamfer form / No. of threads ’

Schneidrichtung ‘q;

Cutting direction

Schneidstoff/Material HSS-Co-PM
Steigung Kernloch @ L L d,mm amm 6801
@ mm . ) 1 2 2
Pitch Tap drill @ mm mm h9 h12 TN
M 60 1,0 5,50 80 19 6,0 49 )
M 80 1,25 7,40 90 22 8,0 62 )
M 100 15 9,30 100 2% 10,0 8.0 )

@ Standardartikel / Items available ex stock




DIN 371 DK

Innengewinde-Former mit verstarktem Schaft
fiir Metrisches ISO-Regelgewinde nach DIN 13
Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

FORMER PM i

5 ‘ Radialer Kiihlmittelaustritt
il radial cooling

_ 4

S
o

a
N
Typ/ Type Former i
Toleranz 6 HX
Tolerance

Anschnittform / Anzahl der Génge 253
Chamfer form / No. of threads ’

Schneidrichtung ,1>

Cutting direction

Schneidstoff/Material HSS-Co-PM
Steigung Kernloch @ L L d,mm amm 6969
? mm . . 1 2 2

Pitch Tap drill @ mm mm h9 h12 TN
M 5,0 0,80 4,60 70 16 6.0 49 °
M 6,0 1,00 5,50 80 19 6,0 49 o
M 8,0 1,25 7,40 90 22 8,0 62 °
M 10,0 1,50 9,30 100 24 10,0 8,0 o

@ Standardartikel / Items available ex stock




DIN 371

Innengewinde-Former mit verstarktem Schaft aus Vollhartmetall

fiir Metrisches I1SO-Regelgewinde nach DIN 13 BaumaBie an DIN 371 angelehnt
Solid carbide forming taps with reinforced shank made of

for ISO metric coarse thread as per DIN 13 dimensions similar to DIN 371

FORMER aus VHM

d

PRECISION

FORMER

a

|
t\/ I

Typ / Type FORMER
Toleranz 6 HX
Tolerance

Anschnittform / Anzahl der Génge
Chamfer form / No. of threads

Schneidrichtung V1>

Cutting direction

C/2-2,5

Schneidstoff/ Material K0
@ mm Steigung Kernloch @ L, L L, d,mm amm 6788
Pitch Tap drill @ mm mm mm h9 h12
M 4 0,70 3,65 63 13 ; 45 3.4 °
M 5 0,80 4,60 70 16 g 60 49 °
M 6 1,00 5,50 80 19 ; 60 49 °
M 8 1,25 7,40 90 18 30 8,0 62 °
M 10 1,50 9,30 100 20 32 10,0 8,0 °

@ Standardartikel / ltems available ex stock




DIN 371 DX

Innengewinde-Former mit verstarktem Schaft
fir Metrisches 1SO-Gewinde nach DIN 13

Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Ref. 6722 - 6622 ohne Schmiernuten / without coolant grooves

n \JTiN JTINOX .

- 4

d- a

—

a
AN
Former | Former | Former | Former
Typ / Type _— |
Toleranz 6HX | 66X | 6HX | 66X
Tolerance
Anschnitt / Gangzahl
Chamfer form / No. of threads C/25-3 | €253 | C/25-3  C€[253
Schneidrichtung ‘1> v:'> ,1> ,1>
Cutting direction
Schneidstoff/Material
@ mm Steigung Kernloch@ L, L d,mm a 6722 6622 6722 6622
Pitch Tapdrill@ mm  mm h9 h12 BL BL
M 1 0,25 0,88 40 5.5 25 2,1 ) - [ -
M 1,1%* 0,25 0,98 40 55 2,5 21 ) - [ -
M 1,2%* 0,25 1,08 40 55 2,5 2,1 ) - [ -
M 1,4%* 0,30 1,25 40 7.0 2,5 21 ) - ) -
M 16 0,35 1,45 40 8,0 2,5 2,1 [ - [ -
M 1,7* 0,35 1,55 40 8,0 25 2.1 [ - [ -
M 18 0,35 1,65 40 8,0 2,5 2,1 ) - () -
M 2 0,40 1,80 45 8,0 28 21 ) [} [} )
M 22 0,45 2,00 45 9,0 2.8 2,1 ) - [
M 2,3* 0,40 2,10 45 9,0 28 21 ) - [
M 25 0,45 2,30 50 9,0 2,8 2,1 ® ® [} [
M 2,6% 0,45 2,40 50 9,0 28 2.1 ) - )
M 3 0,50 2,75 56 11,0 35 2,7 ) [} [} )
M 3,5 0,60 3,20 56 13,0 4,0 3,0 [ ] [ ] [ ] [ ]
M 4 0,70 3,65 63 13,0 45 34 ® [} [} [
M 5 0,80 4,60 70 16,0 6,0 49 ) ) [} °
M 6 1,00 5,50 80 19,0 6,0 49 ) [} [} )
M 7 1,00 6,50 80 19,0 7,0 55 [ ] - [ ] -
M 8 1,25 7,40 90 22,0 8,0 6,2 ) () [} )
M 10 1,50 9,30 100 24,0 100 8,0 ) [} ) °
Abmessungen mit Uberlaufschaft iiber M 10 siehe Kat.-Nr / above M 10 refer to Cat.-No. 6723 6623 6723 6623

* Diese Gewinde sind im Metrischen ISO-Gewinde nicht enthalten / These sizes are not ISO standard

** Toleranz 5H / Tolerance 5H

@ Standardartikel / Items available ex stock




DIN 371 DX

Innengewinde-Former mit verstarktem Schaft
fir Metrisches 1SO-Gewinde nach DIN 13

Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Ref. 6722 - 6622 ohne Schmiernuten / without coolant grooves

Former | Former | Former | Former A Former | Former
— | — Typ / Type
6 HX 66X 6 HX 66X 6 HX 66X Tz?é‘r*gﬁ'c'g
C/25-3 | /253  C/253 | C/25-3 C/253  C/253 Chamfer ﬁ)"rsrg *}“,Lt; _/ 0‘????::5‘51
v1> ,1> ,1> ,:l> ,? ‘:P Schneidrichtung
Cutting direction
Schneidstoff/ Material
6722 6622 6722 6622 6722 6622 ¢ mm Steigung Kernloch @
TN TN TF TF TX TX Pitch Tap drill @
) - [} - [ - M 1 0,25 0,88
® - ® - ® - M 1,1%* 0,25 0,98
® = ) = ) = M 1,2%* 0,25 1,08
® - ) - ) - M 1,4%* 0,30 1,25
) - ° - [ - M 16 035 1,45
[ - ® - ) - M 1,7* 035 1,55
) = ) = ) = M 18 0,35 1,65
® ® ) ) ® ® M 2 0,40 1,80
® ) ) M 22 0,45 2,00
) ® ) - M 2,3* 0,40 2,10
) () ® ® ) ) M 25 0,45 2,30
® ) ® M 2,6% 0,45 2,40
® ® ) ) ) ® M 3 0,50 2,75
[ ] [ ] ( ] [ ] [ ] [ ] M 35 0,60 3,20
) () ® ) ) ) M 4 0,70 3,65
® ® ) ) ) ® M 5 0,80 4,60
) ) ) ) ) ® M 6 1,00 5,50
) - ° - ) - M 7 1,00 6,50
[ () ® ) ® ) M 8 1,25 7,40
® ® ) ) ) ® M 10 1,50 9,30
6723TN | 6623TN | 6723TF | 6623TF | 6723TX | 6623TX

* Diese Gewinde sind im Metrischen ISO-Gewinde nicht enthalten / These sizes are not ISO standard

** Toleranz 5H / Tolerance 5H

@ Standardartikel / ltems available ex stock




DIN 371 DX

Innengewinde-Former mit verstarktem Schaft
fir Metrisches 1SO-Gewinde nach DIN 13

Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Ref. 6709 - 6819 mit Schmiernuten / with coolant grooves

n \JTiN JTINOX .

- 4

d- a

—

N
Formers Formers Formers Formers
Typ / Type _ | ——
Toleranz 6HX | 66X | 6HX | 66X
Tolerance
Anschnitt / Gangzahl
Chamfer form / No. of threads C/253  C/253 €253 €253
Schneidrichtung 4: ,1: ,1> ,1:
Cutting direction
Schneidstoff/Material
@ mm Steigung Kernloch@ L, L d,mm a 6709 6808 6709 6808
Pitch Tapdrill@ mm  mm h9 h12 BL BL
M 30 0,50 2,75 56 11 35 2,7 [} [} [} [}
M 3,5 0,60 3,20 56 13 4,0 3,0 [ ] [ ] [ ] [ ]
M 40 0,70 3,65 63 13 45 34 ) [} [} ()
M 50 0,80 4,60 70 16 6,0 4,9 ) ) [} ()
M 60 1,00 5,50 80 19 6,0 49 [} [} [} [}
M 70 1,00 6,50 80 19 7,0 55 [ ) - [ ) -
M 80 1,25 7,40 90 22 8,0 6,2 ® [} [} °
M 10,0 1,50 9,30 100 2 100 8,0 ) [} [} °
Abmessungen mit Uberlaufschaft iiber M 10 siehe Kat.-Nr / above M 10 refer to Cat.-No. 6725 6809 6725 6809

Former s: mit Schmiernuten
with coolant grooves

@ Standardartikel / Items available ex stock




DIN 371 DX

Innengewinde-Former mit verstarktem Schaft
fir Metrisches 1SO-Gewinde nach DIN 13

Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Ref. 6709 - 6819 mit Schmiernuten / with coolant grooves

Formers | Formers | Formers | Formers Formers | Formers | Formers

Toleranz

6 HX 66X 6 HX 66X 6 HX 66X 76X
Tolerance

Anschnitt / Gangzahl
Chamfer form / No. of threads

v1> v1> v1> v1> v1> ‘:P "P Schneidrichtung
Cutting direction

Schneidstoff/ Material

€/2,5-3 | €/2,5-3 @ C/25-3 | C/25-3 | C/25-3 | C/25-3 C/2,5-3

6709 6808 6709 6808 6709 6808 6819 A Steigung  Kernloch [1]
TN TN TF TF X X Pitch Tap drill @
[ ] [ ] [ J [ [ [ J - M 30 0,50 2,75
[ J o [ ] [ J [ J [ J - M 35 0,60 3,20
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] - M 4,0 0,70 3,65
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] - M 5,0 0,80 4,60
[} [ J [ ] [} [} [} [} M 6,0 1,00 5,50
[ ] - [ ] - [ ] - - M 7,0 1,00 6,50
[ ] ( ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 8,0 1,25 7,40
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 10,0 1,50 9,30

6725TN 6809TN 6725TF 6809TF 6725TX 6809TX

Former s: mit Schmiernuten
with coolant grooves

@ Standardartikel / Items available ex stock




DIN 376 10¢ n

Maschinen-Gewindeformer mit Uberlaufschaft
fir Metrisches 10S-Gewinde nach DIN 13

Cold forming taps with reduced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN

Ref. 6723 - 6623 ohne Schmiernuten / without coolant grooves

n \JTiN JTINOX .

- 4

d- a

S——

AN

Typ/ Type Former | Former | Former | Former
Toleranz 6HX 66X 6HX 66X
Tolerance

Anschnitt / Gangzahl
Chamfer form / No. of threads

Schneidrichtung
Cutting direction

Schneidstoff/Material

€/2,5-3  C/25-3 | €/25-3 €/2,5-3

@ mm Steigung Kernloch@ L, L d,mm a 6723 6623 6723 6623
Pitch Tapdrill@ mm  mm h9 h12 BL BL

M 12 1,75 1,2 110 29 9 7 ° ° ° o

M 14 2,00 130 110 30 11 9 ° ° ° °

M 16 2,00 15,0 110 32 12 9 ° ° ° °

Former: ohne Schmiernuten
without coolant grooves

@ Standardartikel / Items available ex stock




DIN 376 il

Maschinen-Gewindeformer mit Uberlaufschaft
fir Metrisches 10S-Gewinde nach DIN 13

Cold forming taps with reduced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN

Ref. 6723 - 6623 ohne Schmiernuten / without coolant grooves

Former | Former | Former | Former A Former | Former
—_— — Typ / Type
§HX 66X 6 HX 66X 6 HX 66X Toleranz
Tolerance

Anschnitt / Gangzahl
Chamfer form / No. of threads

Schneidrichtung
Cutting direction

Schneidstoff/ Material

C/2,5-3 | C/25-3 | €/25-3 | C/25-3  C[25-3 €/2,5-3

6723 6623 6723 6623 6723 6623 0 Steigung  Kernloch @
TN TN TF TF TX TX mm Pitch  Tap drill®
[} [} [ [} [} [} M 12 1,75 11,2
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 14 2,00 13,0
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 16 2,00 15,0

Former: ohne Schmiernuten
without coolant grooves

@ Standardartikel / Items available ex stock




DIN 376 il

Maschinen-Gewindeformer mit Uberlaufschaft
fir Metrisches 10S-Gewinde nach DIN 13

Cold forming taps with reduced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN

Ref. 6725 - 6809 mit Schmiernuten / with coolant grooves

B
4

d- a

—

Former-S  Former-S  Former-S Former-S

Typ / Type

Toleranz

6 HX 66X 6 HX 66X
Tolerance

Anschnitt / Gangzahl
Chamfer form / No. of threads

Schneidrichtung
Cutting direction

Schneidstoff/Material

€/2,5-3  C/25-3 | €/25-3 €/2,5-3

@ mm Steigung Kernloch@ L, L d,mm a 6725 6809 6725 6809
Pitch Tapdrill@ mm  mm h9 h12 BL BL

M 12 1,75 1,2 110 29 9 7 ° ° ° o

M 14 2,00 130 110 30 11 9 ° ° ° °

M 16 2,00 15,0 110 32 12 9 ° ° ° °

Former S: mit Schmiernuten
with coolant grooves

@ Standardartikel / Items available ex stock




DIN 376

6 HX 66X 6 HX 66X

C/2,5-3 | C/25-3 | €/25-3 €/2,5-3

SRR

6725 6809 6725 6809
TN TN TF TF

Former-S Former-S Former-S Former-S Former-S

PRECISION

Maschinen-Gewindeformer mit Uberlaufschaft
fir Metrisches 10S-Gewinde nach DIN 13

Cold forming taps with reduced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN

Ref. 6725 - 6809 mit Schmiernuten / with coolant grooves

Former-S Typ / Type
SHX 56X Toleranz
Tolerance
g g Anschnitt / Gangzahl
C/25-3 | C[253 Chamfer form / No. of threads
Schneidrichtung
Cutting direction
Schneidstoff/Material
6725 6809 @ mm Steigung  Kernloch @
X X Pitch Tap drill @
) ) M 12 1,75 11,2
) ) M 14 2,00 13,0
) ) M 16 2,00 15,0

Former S: mit Schmiernuten
with coolant grooves

@ Standardartikel / Items available ex stock




DIN 374 DX

Maschinen-Gewindeformer mit Uberlaufschaft
fiir Metrisches ISO-Feingewinde nach DIN 13
Cold forming taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

Ref. 6721 ohne Schmiernuten / without coolant grooves
Ref. 6720 mit Schmiernuten / with coolant grooves

El
T

*
o

N
Former | Former | Former-S Former-S
Typ / Type
Toleranz 6HX | 66X | 6HX | 66X
Tolerance
Anschnitt / Gangzahl
Chamfer form / No. of threads C/25-3 | €253 | C/25-3  C€[253
Schneidrichtung ,1; ,1> ,1) ,1>
Cutting direction
Schneidstoff/Material
Steigung Kernloch@ L d,mm a 6721 6721 6720 6720

® mm . ) 1 2 2

Pitch Tapdril® mm  mm h9 h12 66 66
M 8 1,00 7,50 90 22 6 4,9 [} () [} [}
M 10 1,00 9,50 90 20 7 55 [ ] [ ] [ ] [ ]
M 10 1,25 9,40 100 2% 7 5,5 () [} [} ()
M 12 1,00 11,50 100 22 9 7,0 ) ) [} ()
M 12 1,50 11,30 100 22 9 7,0 [} [} [} [}
M 14 1,50 13,30 100 22 11 9,0 [} [} [ ) [}
M 16 1,00 15,50 100 22 12 9,0 ) [} [} ()
M 16 1,50 15,30 100 22 12 9,0 ) ) [} °

Former S: mit Schmiernuten Former: ohne Schmiernuten
with coolant grooves without coolant grooves

@ Standardartikel / Items available ex stock




PRECISION

ILIX Prazisionswerkzeuge GmbH

Gutenbergstrafle, 5
D - 65830 Kriftel
Tel. +49 (0) 6192 /4090 -0
Fax +49 (0) 6192/ 40 90 60

info@ilix.com
www.ilix.com
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