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Vorwort
Foreword

Sehr geehrte Kunden und Interessenten,

gutes und bewéhrtes noch besser zu machen und zu perfektio-
nieren ist eine unserer Direktiven im taglichen Handeln. Diese
Vorgehensweise haben wir auch flir unseren neuen, tUberarbei-
teten Katalog ,,LMT Fette Rollsysteme — Werkzeuge und Wissen*
gewahlt und umgesetzt — exactly yours.

So haben wir unsere neuesten Produktinnovationen der EVOline

zur Effizienzsteigerung mit in den Katalog aufgenommen. Weiter-
hin sind aber auch alle Informationen enthalten, die Sie bei Ihrer

taglichen Arbeit mit unseren Rollsystemen bendtigen kdnnten.

Das Bundeln von Expertenwissen und Kompetenzen ist uns
wichtig und das haben wir in diesem Katalog entsprechend
umgesetzt. Produktivitats- und Effizienzsteigerungen kénnen
partnerschaftlich nur umgesetzt werden, wenn wir lhnen unser
Fachwissen zugéanglich machen.

Auf eine produktive Zusammenarbeit

lhre LMT Tool Systems

© by LMT Tool Systems GmbH

Dear customer,

one of the directives that we follow in our daily work is to improve
parts and processes that are already proven. We have followed
this procedure when we developed — and improved - our new
and revised catalog “LMT Fette Rolling Systems — Tools and
Knowledge” — exactly yours.

Just one example: We have included our latest product innova-
tion, our EVOline, for best efficiency improvement. But we also
kept and completed all data and information that you might need
when you work with our rolling systems every day.

Focusing of expert knowledge and competences is very import-
ant for us, and that is what we incorporated into this catalog. We
are convinced that improvements of productivity and efficiency
can be reached with partnership only, and if we keep you in-
formed with our expertise.

We look forward to a prosperous cooperation

LMT Tool Systems

Nachdruck, auch auszugsweise, ist nur mit unserer Zustimmung gestattet. Alle Rechte vorbehalten. Irrttimer, Satz- oder Druckfehler berechtigen nicht zu irgendwelchen Anspriichen.
Abbildungen, Ausfiihrungen und MaBe entsprechen dem neuesten Stand bei Herausgabe dieses Kataloges. Technische Anderungen miissen vorbehalten sein.

Die bildliche Darstellung der Produkte muss nicht in jedem Falle und in allen Einzelheiten dem tatsachlichen Aussehen entsprechen.

Bildquellen: Nataliya Hora, adimas, Alterfalter, Rudy Balasko, Fotolia; zhu difeng, Shutterstock; Keyzo, Berlin; studio thomas schmitz, Hamburg

This publication may not be reprinted in whole or part without our express permission. All right reserved. No rights may be derived from any errors in content or from typographical
or typesetting errors. Diagrams, features and dimensions represent the current status on the date of issue of this catalog. We reserve the right to make technical changes.

The visual appearance of the products may not necessarily correspond to the actual appearance in all cases or in every detail.

Sources: Nataliya Hora, adimas, Alterfalter, Rudy Balasko, Fotolia; zhu difeng, Shutterstock; Keyzo, Berlin; studio thomas schmitz, Hamburg
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Das Unternehmen
The company

exactly
yours

LMT Tools bilindelt die Kompetenzen fiihrender Spezialisten aus
der Prazisionswerkzeugtechnik. Auf dieser Basis entwickelt und
liefert LMT Tools weltweit Werkzeugldsungen zur Bearbeitung
von hochfesten Stahlwerkstoffen bis hin zu Composite-Materia-
lien.

Das umfangreiche Produktprogramm bietet perfekte Losungen
fur die Branchen Automotive, Aerospace, Maschinenhersteller
OEM, allgemeiner Maschinenbau, Gesenk- und Formenbau oder
Energie und deckt nahezu alle Anwendungen ab.

Automotive
Automotive

Aerospace
Aerospace

Allgemeiner Maschinenbau
General Machining

Unsere Kernkompetenzen:
Rollen

Verzahnen

Gewinden

Frasen

Gesenk- und Formenbau
Advanced Tooling
Reiben

Ergénzt wird das Produktprogramm durch spezielle Dienst-
leistungen wie Projektierung, Tool Management, Werkzeugaus-
gabesysteme, Wiederaufbereitung, Kanban oder Schulungen
im Rahmen des LMT Tools Training Centers — und gewéhrleistet
damit eine Rund-um-Betreuung von Anfang an.
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Gesenk- und Formenbau
Mold and Die
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LMT Tools combines the competences of leading specialists

in the field of precision tool technology. This pooled expertise
enables LMT Tools to develop and deliver tool solutions world-
wide for processing materials ranging from high-strength steel to
composite materials.

The extensive product range offers perfect solutions for the
automotive, aerospace, OEM machine manufacturer, general
machining, mold and die or energy and covers almost all types
of applications.

A f

Maschinenhersteller OEM

OEM Machine manufacturer

Energie
Energy

Our core competences:
Rolling

Gear cutting
Threading

Milling

Mold and Die
Advanced Tooling
Reaming

The product range is supplemented by special services such

as project engineering, tool management, tool supply systems,
reconditioning, kanban or training in the context of the LMT Tools
Training Centre and thus ensures all-round support from the start.



Die LMT Tools
The LMT Tools

Weltweite Prasenz der LMT Tools
Worldwide presence of LMT Tools

LMT FETTE
GERMANY

LMT GERMANY-
LMT UK
LMT FRANCE é
LMT USA LMT BELIN
FRANCE
LMT ONSRUD
USA

LMT KIENINGER

LMT MEXICO —@ GERMANY

@— LMT BRAZIL

® LMT Tools Produktionsstandorte:
Deutschland: LMT Fette | Schwarzenbek, LMT Kieninger | Lahr
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@ LMT Tools Ni und Servi te/
LMT Tools subsidiaries and service organisations
® LMT Tools /LMT Tools

sites

®—— LMTRUSSIA

@ ———————————— LMTCZECH REPUBLIC

@®———— LMTROMANIA

LMT KOREA

LMT CHINA:

LMT CHINA

LMTINDIAﬂ
LMT INDIA

® LMT Tools production sites:
Germany: LMT Fette | Schwarzenbek, LMT Kieninger | Lahr

Frankreich:  LMT Belin | Lavancia France: LMT Belin | Lavancia
USA: LMT Onsrud | Waukegan USA: LMT Onsrud | Waukegan
Indien: LMT India | Pune India: LMT India | Pune
China: LMT China | Nanjing China: LMT China | Nanjing
® Die LMT Tools ist mit eigenen Vertriebsgesellschaften und ® LMT Tools has its own sales and service organisations in

Servicestandorten in folgenden Landern vertreten:

Europa: Deutschland, England, Frankreich, Rumanien,
Russland, Tschechische Republik.

Amerika: Brasilien, Mexiko, USA.

Asien/Australien: China, Indien, Korea.

the following countries:

Europe: Czech Republic, England, France, Germany,
Romania, Russia.

America: Brazil, Mexico, USA.

Asia/Australia: China, India, Korea.

Die LMT Tools hat Vertriebspartner in folgenden Landern:
In Europa: Belgien, Danemark, Finnland, Israel, Italien,
Kroatien, Lettland, Litauen, Niederlande, Norwegen, Polen,
Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien,
Tarkei, Ukraine, Ungarn.

In Asien/Australien: Australien, Indonesien, Iran, Japan,
Malaysia, Neuseeland, Singapur, Taiwan, Thailand, Vietnam.

In Afrika: Stdafrika.

In Amerika: Argentinien.

LMT Tools has sales partners in the following countries:
In Europe: Belgium, Croatia, Denmark, Finland, Hungary,
Israel, Italy, Latvia, Lithuania, Netherlands, Norway, Poland,
Portugal, Slovakia, Slovenia, Spain, Sweden, Switzerland,

Turkey, Ukraine.

In Asia/Australia: Australia, Indonesia, Iran, Japan, Malaysia,
New Zealand, Singapore, Taiwan, Thailand, Vietnam.

In Africa: South Africa.

In America: Argentina.
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Die LMT Tools Gruppe — Das Expertenteam
The LMT Tools Group - Team of experts
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Lavancia, Frankreich
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Kompetenzzentrum fiir Reibwerkzeuge und Werkzeuge
fiir Composites & Plastics

Prazisions-Reibahlen

Hochleistungswerkzeuge fir Composites & Plastics
Projektmanagement

Standard- und Sonderfraswerkzeuge
Sonderwerkzeuge fir die Automotive- und Aerospace-
Industrie
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Schwarzenbek, Deutschland

E"‘Pfang
T
Warenannanme -

Versang &

Schleifservice »

Kompetenzzentrum Verzahnen, Gewinden und Frasen

Technologieflhrer bei Walzfrasern

Innovative Beschichtungssysteme

Komplettlésungen fiir den gesamten Verzahnungsprozess
Markt- und Technologieflhrer bei Werkzeugen zur spanenden
und spanlosen Gewindeherstellung
Hochleistungsfraswerkzeuge

www.Imt-tools.com

Competence center for reaming tools and tools
for composites & plastics

High precision reamers

High-end tools for composites & plastics

Project management

Standard and special form milling cutters

Special tools for automotive and aerospace industry

Competence center for gear cutting, threading and milling

Technology leader in hobs

Innovative coating systems

Complete solutions for the entire gear cutting process
Market and technology leader for tools for tap drilling and
chipless thread forming

Offers high-performance milling tools



Die LMT Tools Gruppe — Das Expertenteam
The LMT Tools Group - Team of experts
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Lahr, Deutschland

Kompetenzzentrum Gesenk- und Formenbau sowie
Projektierung fiir Komponentenbearbeitung

Frassysteme flr den Gesenk- und Formenbau
Komplettlésungen fir die Gehdusebearbeitung
Entwicklung und Fertigung von Spezialwerkzeugen
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Waukegan, USA

Kompetenzzentrum Hartmetallfraser fiir Composites und
schwer zerspanbare Materialien

Hartmetallfraser fur die Titan- und Aluminiumbearbeitung
Technisch fuihrend bei Werkzeugen fir Verbund- und
Kunststoffe

Spezialwerkzeuge fir die Bearbeitung von Honeycomb-
materialien
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Competence center for mold and die, project engineering
for component machining

®  Milling systems for mold and die

® Complete solutions for component machining

® Development and manufacturing of special tools

Competence center for solid carbide milling tools and for

composites and exotic materials

® Solid carbide milling tools for the titanium and aluminium
processing

® Technology leader in tools for composites and plastics

B Specialized tools for machining honeycomb materials

www.Imt-tools.com 5



Die LMT Group Academy
The LMT Group Academy

Wissen in Theorie und Praxis

Produkte und Produktionsprozesse verdndern sich kontinuierlich
und es bedarf einer permanenten Erneuerung des technischen
und des betriebswirtschaftlichen Wissens. Globale Marktveran-
derungen bedingen zudem neue und effektive Organisations-
strukturen sowie geeignete Vertriebs- und Managementfahig-
keiten.

Auch die Kommunikationstechnik &ndert sich rasant. Zur Stér-
kung des globalen Wissensmanagements bietet die LMT Group
Academy daher verstéarkt online Webseminare an, um weiter
entfernten Kunden und Mitarbeitern eine zeit- und kosteneffektive
Schulung zu ermdglichen.

Die LMT Group Academy leistet einen wesentlichen Beitrag zur
nachhaltigen Zukunftssicherung unserer Kunden und Mitarbeiter.
Sie ist die zentrale Schulungs- und Weiterbildungseinheit der
Unternehmensgruppe. In ihren fachlichen Spezialbereichen wie
dem LMT Tools Training Center wird das besondere Augenmerk
auf die Vermittlung ganzheitlichen Wissens in der Theorie und der
praktischen Anwendung gelegt.

Innerhalb zahlreicher Seminare des LMT Tools Training Centers
wird dieses Wissen durch eigene Spezialisten und durch externe
Experten aus Industrie und Hochschule vermittelt.

Fir die LMT Group Academy gilt: Partnerschaftliche Kooperation
zur Generierung einer zukunftsorientierten Performance in der
Produktion.

Weiterflihrende Informationen zu unseren Seminaren tber Roll-
systeme finden Sie bitte auf unserer Website unter:
http://www.Imt-tools.de/schulungen
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Knowledge in theory and practice

Products and production processes are continuously changing.
This requires a permanent renewal of technical and economic
management knowledge. Moreover global market changes
require new and effective organizational structures as well as
suitable sales and management abilities.

Communication technologies are rapidly evolving. To strengthen
the global knowledge management, the LMT Group Academy
improved its offer on web based online seminars. So training
becomes available in a time and cost efficient way even over long
distances.

The LMT Group Academy makes a key contribution to securing
a sustainable future for our customers and employees. It is the
central training and education unit of the business group. In their
technical fields of competence, such as the LMT Tools Training
Center, particular attention is paid to conveying comprehensive
knowledge in theory and practical applications.

In numerous seminars, the LMT Tools Training Center conveys
this knowledge through own specialists as well as external ex-
perts coming from industry, colleges and universities.

The claim of LMT Group Academy is to generate a future-oriented
performance in production through cooperating in partnership.

We invite you to explore our various seminar offers and use them
frequently.

Further information about our seminars concerning rolling sys-
tems please see our websie under:
http://www.Imt-tools.com/seminars




LMT Fette Rollsysteme - schnell, sicher, wirtschaftlich
LMT Fette rolling systems - fast, reliable, economical

Das groBte Programm, die groBte technische Perfektion

Die LMT Fette Rollsysteme stehen anwendungstechnisch in vor-
derster Linie und haben sich zigtausendfach in aller Welt bewéhrt.
Kein anderer Hersteller bietet Ihnen ein derart umfangreiches
Programm: Kaum ein Arbeitsfall, bei dem wir Ihnen nicht helfen
kénnen.

Seit 1952 hat LMT Fette den technologischen Fortschritt immer
weiter forciert und seine Spitzenposition stetig ausgebaut. Unse-
re Programmbreite, Produktqualitdt und Serviceleistung haben
uns zur ,Nr. 1“ auf diesem Gebiet gemacht.

Wir bieten lhnen nicht nur das gréBte Rollprogramm auf dem
Markt, sondern stehen Ihnen mit unserer ganzen fachlichen Kom-
petenz zur Verfigung. Denn jeder Einsatzfall hat seine eigenen
Bedingungen und wird von unseren Fachberatern individuell
betreut. Wenn es in lhrer Fertigung zum Beispiel um exotische
Werkstoffe geht, wenn besondere Profilformen verlangt werden,
oder die Form der Rollen speziell auf das FlieBverhalten des
Werkstoffes abgestimmt werden muss — immer bietet LMT Fette
lhnen eine sichere und wirtschaftliche Lésung.

Zertifiziertes Qualitatssicherungssystem

LMT Fette betreibt ein wirkungsvolles Qualitatssicherungssystem,
das die Anforderungen der DIN EN ISO 9001:2008 und VDA 6.4
erfullt. Der damit erreichte umfassende hohe Qualitdtsstandard
kommt fur unsere Kunden auf ganzer Linie vorteilhaft zum Tragen.

Theorie und Praxis des Gewinderollens

In unserem Technologiezentrum flir Werkzeuge in Schwarzenbek
demonstrieren wir Ihnen die aktuelle Rolltechnik auf modernen
CNC-Drehmaschinen. AuBerdem bieten wir Seminare fir die Ver-
mittlung der theoretischen und praktischen Kenntnisse tber die
spanlose Fertigung von AuBengewinden und -profilen.

Beratung

Bei allen fachlichen oder organisatorischen Fragen wenden Sie
sich bitte an unsere Fachberater bzw. an die fur Sie zustandige
Verkaufsabteilung oder unsere Vertretung in Ihrer Ndhe.

Wir beraten Sie gern und freuen uns auf Ihren Anruf!

Informationen
Weitere Informationen finden Sie im Internet —
www.lmt-tools.com/dokumente_downloads

Rollkopf-Hotline: +49 (0)4151 12-391
E-Mail: teamrollen@Imt-tools.com
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A broad program with technical perfection

LMT Fette is the leader in thread rolling technology, a fact proved
thousands of times world wide. No other manufacturer offers
such a broad range; we can recommend the best system for your
rolling application.

Since 1952, LMT Fette has always forced technological progress,
continually striving to strengthen its position as the leader.

Our program range, product quality, experience and service have
helped us become “No. 1” in this field.

We not only offer the broadest rolling programme available, but
back this up with professional expertise based on our vast experi-
ence. Because all applications vary in some manner, each is
carefully studied by our engineering staff. In cases of exotic ma-
terials, special profiles, or the need for special leads to enhance
material flow LMT Fette always offers the best and the most
economical solution to problems faced by customers.

Certified quality assurance system

The LMT Fette quality assurance system fulfils the demand laid

down in the standard DIN EN ISO 9001:2008 and VDA 6.4. As a
result, our customers get the benefits of the highest standard of
quality maintained throughout the line.

Theory and practice of thread rolling

In our technology center in Schwarzenbek, Germany, we can
demonstrate the very latest rolling advances with modern CNC-
lathes. We can also offer seminars to explain the latest technolo-
gies in theory and practice about the non-cutting, cold forming of
external threads, and forms.

Assistance

On all questions, please contact our product specialist, your
commercial contact or our local agent. We would be glad to
assist you, just call!

Contact our specialist in your neighbourhood.

Informations
More information visit our site —
www.Imt-tools.com/downloads

Rolling Head-Hotline: +49 (0)4151 12-391
E-Mail: teamrollen@Imt-tools.com

www.Imt-tools.com 7



Vorteile und Anwendungsmaéglichkeiten
Advantages and applications

Nutzen Sie die Vorteile der spanlosen Gewindefertigung:
Hohe Wirtschaftlichkeit

Kurze Bearbeitungs- und Taktzeiten

Extrem lange Standzeiten

Gesteigerte Gewindefestigkeit

Hohe Oberflachenglte

GroBe Genauigkeit

Intensive Maschinennutzung

.. und als weiteren besonderen Vorteil: kein Spaneanfall

Universelle Anwendungsmaéglichkeiten

LMT Fette bietet eine Vielfalt von Rollen- und Rollkopfausfiih-
rungen, z. B. fiir:

Alle gebrauchlichen Gewindearten

Gewinde-@ 1,4 bis 230 mm

Viele Sonder- und Spezialprofile

Randein

Glatten, Kimpeln, Reduzieren

Nahezu alle Werkstlicke

Fast alle Werkstoffe

LMT Fette Rollkdpfe kénnen auf nahezu allen Bearbeitungsma-
schinen in den verschiedensten Positionen eingesetzt werden.
Je nach Bauart sind sie auf Lédngsschlitten, Querschlitten, Revol-
vern, Spindelkopf von Drehmaschinen, Bearbeitungszentren und
Rollmaschinen montierbar. Auch auf CNC-Maschinen bietet der
Einsatz von LMT Fette Rollkdpfen entscheidende Vorteile: Durch
die Einsparung teurer Maschinenzeit wird das Gewinde sekun-
denschnell in einem einzigen Durchgang fertiggestellt, wéhrend
das CNC-gesteuerte Schneiden bzw. Strehlen dagegen meist
mehrere Durchgénge erfordert.

8 www.Imt-tools.com
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Take advantage of cold forming threading:

Very economical

Short production times

Extremely long tool life

Increased thread strength

High surface finishing

Consistant repeatable accuracy

Improved machine utilization

.. and an additional advantage: no chips are produced

Unlimited potential applications

LMT Fette offers a magnitude of roll and rolling head designs to
be used for:

All customary thread forms

Thread diameters from 1.4 to 230 mm (0.055" to 9.055")
Many non-standard and special profiles

Knurling

Burnishing, swaging, reduce

Almost any component part

Almost any material

LMT Fette rolling systems can be used on almost any type of
machine tool including basic engine lathes, pillar drills, single,
multiple spindle bar and chucking machines, rotary transfer
machines, NC and CNC lathes, machining centers, drill presses,
special purpose machines, and moving head stock lathes. LMT
Fette offers particular advantages on NC and CNC equipment.
Thread rolling eliminates the costly multiple passes required in
single point threading. Producing the thread in only one pass can
reduce threading time by as much as 90 %.



Anwendungsbeispiele
Application examples

LMT Fette Rollkopfe erzeugen AuBengewinde aller Art und
andere Formgebungen mit hoher Genauigkeit spanlos durch
Kaltverformung in sekundenschnelle.

Anzuwenden auf allen Drehmaschinen und Drehautomaten und
fur alle AuBengewinde von 1,4 mm bis 230 mm J.

In aller Welt wird das wirtschaftliche Verfahren téaglich
millionenfach genutzt.

Gewinderollen mit T18F Rollsystem
Thread rolling with T18F rolling system

Schalen von Rippenstahl mit FS-Schélkopf
Barpeeling of rebar with FS Turning head

Y
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LMT Fette rolling systems produce external threads of all types
and other profiles with first class precision, by cold forming
in a matter of seconds.

Suitable for use on a wide variety of machine tools, for all external
threads from @ 1.4 to 230 mm (0.55" up to 9.055").

This efficient production method is used a million times a day
throughout the world.

Glatten mit AC Rollsystem
Burnishing with AC rolling system

| 1“. | MMM
(e
BRI

Rollen von Gewinden mit gréBerer Lédnge mit Axial-Rollkopf
EVOline

Rolling threads with greater length with axial rolling head
EVOline

www.Imt-tools.com 9



Rollbare Profile
Rollable profiles

Wenn Sie unterschiedlichste Profile rollen wollen!

Fast alle genormten Gewinde oder Sondergewinde — von zylin-
drischen und kegeligen Spitzgewinden Uber Trapez-, Rund- und
Halbrundgewinden bis zu zylindrischen Holz- und sogar Sége-
gewinden — kénnen gerollt werden.

AuBerdem:

Réandelungen

Ringprofile ohne Steigung
Reduzieren von Rohrenden
Kimpeln von Rohren
Glatten von Oberflachen
Sonderprofile

Formrollen

Spitzgewinde
Triangular thread

E
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When you want to roll a variety of profiles!

Almost all standardized or special threads — from cylindrical and
tapered triangular threads, through trapezoidal, round and semi-
round threads to cylindrical wood threads and even buttress
threads — can be rolled.

And what is more:

Knurling

Ring profiles without pitch
Reduction of pipe ends

Pipe forming

Smoothing surfaces/burnishing
Special profiles

Form rolling

Kegeliges Spitzgewinde
Tapered triangular thread

Trapezgewinde
Trapezoidal thread

;

Rundgewinde
Round thread

Halbrundgewinde
Semi-round thread

E

Sadgengewinde LMT Fette Norm 10°
Buttress thread LMT Fette Norm 10°

|

10 www.Imt-tools.com

Kerbverzahnung 90°
Splining 90°

Randelung DIN 82
Knurling DIN 82




Typische Werkstiicke
Typical workpieces

Eine kleine Auswahl an Werkstiicken, die Sie mit unseren
Werkzeugen perfekt bearbeiten konnen!

Hierbei ist es unwichtig, ob das Werkstlick feststehend oder
umlaufend bearbeitet werden soll. Es kénnen endlose Gewinde
oder Kurzgewinde vor oder hinter einem Bund gerollt werden. Es
lassen sich fast alle Werkstoffe rollen, die eine Mindestdehnung
von ca. 5 % aufweisen.

Auch diinnwandige Hohlkdrper (Rohre) kénnen mit Hilfe eines
Innendornes gerollt werden.

Y
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A small selection of workpieces you can
machine perfectly with our tools!

It is not important whether the work piece is to be machined
when stationary or rotating. Endless threads or short threads can
be rolled either in front of or behind a collar. Alimost any material
that has a minimum extension of about 5 % can be rolled.
Thin-walled hollow object (pipes) can be rolled if an internal
mandrel is used.

www.Imt-tools.com 11



Anwendungsiibersicht
Application summary

Die Typen E und T sind vorwiegend fir Spitzgewinde ausgelegt. The types E and T are primarily designed for V-threads. In some
In Ausnahmefallen — z. B. gut rollbarer Werkstoff und extrem cases, for instance, if the material is easy to roll and for extremely
kurzes Gewinde — sind auch andere Profile moglich. short threads, other types of profiles can also be rolled.

Anzahl Rollen- Arbeits- | Max.

Rollen form bereich @ Profillange
Rollkopf-Type Funktionsprinzip No. of |Shape |Work Max. length
Rolling head type Functional principle rolls of roll range dia | of profile
Axial-Rollképfe Vorschub erfolgt axial 3 (2-6) 1,4 mm | Unbegrenzt

(Pfeilrichtung) | -230 mm | Unlimited
1. Rollkopf umlaufend, \ 0.055"
Werkstuck stillstehend to 9.055"
2. Rollkopf stillstehend,
Werkstlick umlaufend
Feed in axial direction
(in the direction of the
Roll arrow)
1. Rotating rolling head,
stationary workpiece
2. Stationary rolling head,
rotating workpiece

Axial rolling heads
Types F, FU, F-RN, K

=\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
A

Type AC Vorschub erfolgt axial 2
(Pfeilrichtung) ' | =102 mm | Unlimited
Rollkopf stillstehend, 0.315"

Werkstiick umlaufend k to 4.015"

8 mm Unbegrenzt

Feed in axial direction
(in the direction of the max.
arrow) 2 mm
Stationary rolling head, Steigung
rotating workpiece max.
2 mm
Pitch
Radial-Rollképfe Vorschub erfolgt radial 3(2) 3 mm Rollenbreite
Radial rolling heads Werkstiick durch Rollengeometrie -45 mm | max.
Types E + EW Workpiece 1. Rollkopf umlaufend, 0.118" 39 mm
Werkstuck stillstehend ‘ to 1.772" | Roll width
2. Rollkopf stillstehend, max.
Werkstiick umlaufend 1.535"
Feed in radial direction via
Rolle the roll geometry
Roll 1. Rotating rolling head,

stationary workpiece
2. Stationary rolling head,
rotating workpiece

Tangential-Rollképfe Vorschub erfolgt 2 > 1,6 mm Rollenbreite

Tangential rolling heads tangential ‘ ' |-80 mm | max.

Type T (Pfeilrichtung) 7 | 0.063" 53,5 mm
Rollkopf stillstehend, to 3.149" | Roll width
Werkstlick umlaufend max.
Feed in tangential 2.106"

direction

(in the direction of the arrow)
Stationary rolling head,
rotating workpiece

12 www.Imt-tools.com
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Rollzeit
Rolling time

Spezielle Vorteile
Special benefits

Anforderungen/Maschine
Machine requirements

Rollkopf-Aufnahme
Rolling head holder

Je nach Gewindelange, B Unbegrenzte Profillange B Universaldrehmaschine B [&ngsschlitten
Drehzahl und Steigung m Werkstuick stillstehend oder ® CNC-Drehmaschine m Revolver
Beispiel: M 10 x 1,5 umlaufend ® Mehrspindeldrehmaschine ®  Spindelkopf
Gewindelange 20 mm B Unlimited profile length B Dreh-Fraszentren B Reitstock
Drehzahl 1600 min~! m Stationary or rotating workpiece B Rundtaktmaschinen B Plain turning slide
Rollzeit: 0,5 s m TransferstraBen m Turret
Depends on thread length, m Sonderdrehmaschinen m Spindle nose
speed and pitch m Universal lathe B Tailstock
Example: M 10 x 1.5 ® CNC lathe
Thread length 20 mm (0.15") B Turret lathe
Speed 1600 min-! B Turning and milling centers
Rolling time: 0.5 s m Rotary transfer machines

® Transfer lines

m Special lathes
Je nach Gewindeldnge, Unbegrenzte Profillange B CNC-Drehmaschine m Revolver

]
Drehzahl und Steigung m Speziell fir CNC-Maschinen m CNC Lathe m | Angsschlitten
Beispiel: M 10 x 1,5 m Besonders zwischen Spitzen und Querschlitten
Gewindelange 20 mm ® Unlimited profile length ® NC-CNC gesteuert
Drehzahl 1600 min-! ® Especially fir CNC machines B Turret
Rollzeit: 0,5 s m Particularly between points B Plain turning slide
Depends on thread length, and cross slide
speed and pitch m NC/CNC control
Example: M 10 x 1.5
Thread length 20 mm (0.15")
Speed 1600 min~!
Rolling time: 0.5 s
Je nach Drehzahl, Rollengang- m Extrem kurzer Gewindeauslauf ® Universaldrehmaschine B [ &ngsschlitten
zahl und Steigung ® Extreme Kurzgewinde ® CNC-Drehmaschine ® Revolver
Beispiel: M 10 x 1,5 B Extrem kurze Bearbeitungszeit B Mehrspindeldrehmaschine m Spindelkopf
Gewindelange 20 mm m Werkstuck stillstehend oder B Dreh-Fraszentren B Reitstock
Drehzahl 1600 min~! umlaufend B Rundtaktmaschinen B Plain turning slide
Rollzeit: 0,19 s B Einsatz auf Endenbearbeitungs- B TransferstraBen m Turret
Depends on speed, number of maschinen ® Sonderdrehmaschinen m Spindle nose
threads B Automatische Auslésung ® Universal lathe m Tailstock
on the roll and pitch ® Extremely short thread runout ® CNC lathe
Example: M 10 x 1.5 B Extremely short threads B Turret lathe
Thread length 20 mm (0.15") ® Extremely short machining times B Turning and milling centers
Speed 1600 min~! m Stationary or rotating workpiece B Rotary transfer machines
Rolling time: 0.19 s m Suitable for use of end facing mach. | ®m Transfer lines

m Automatic release m Special lathes

Je nach Drehzahl und Eingriffzeit
Beispiel: M 10 x 1,5
Gewindelange 20 mm

Drehzahl 1600 min-!

Rollzeit: 0,56 s

Depends on speed and duration
of engagement

Example: M 10 x 1.5

Thread length 20 mm (0.15")
Speed 1600 min~!

Rolling time: 0.56 s

Gewinde hinter einem Bund
Extrem kurzer Gewindeauslauf
Extreme Kurzgewinde

Auch zwischen Spitzen
Thread behind a collar
Extremely short thread runout
Extremely short threads

Also between points

m  Alle Drehmaschinen mit
einer gesteuerten Vorschub-
bewegung

m All lathes with feed motion
control

® Querschlitten
m Revolver

m Cross Slide
m Turret

www.Imt-tools.com 13



Technologie beim Rollen
Thread rolling technology

1. Kompetenz

In aller Welt arbeiten taglich Tausende von Betriebsleitern, Kon-
strukteuren, Meistern und Anwendern mit LMT Fette Rollképfen
und bedienen sich ihrer Vorteile. Sie sind mit ihnen vertraut.

In diesem Katalog sind alle LMT Fette Rollsysteme mit allen
Rollkopftypen, Arbeitsbereichen, BemaBungen, Ersatzteilen,
Gewinderollen, Rollbeispielen und vielen technischen Details
umfassend dargestellt. Fir den Praktiker und auch fir ,den alten
Hasen* ist dieser Katalog somit eine wertvolle Hilfe.

Im Internet finden Sie weitere technische Tabellen:
http://www.Imt-tools.de/dokumente-downloads

Scheuen Sie sich bei Fragen zu lhrem speziellen Bearbeitungs-
fall aber bitte nicht, unseren Informations- und Beratungsdienst
jederzeit (Rollkopf-Hotline: +49(0)4151 12-391 und E-Mail:
teamrollen@Imt-tools.com) und wirklich unverbindlich in
Anspruch zu nehmen.

Es stehen Ihnen im In- und Ausland dafir zur Verfigung:

m Kompetenzzentren (CoC) und Vertriebspartner

® Unsere AuB3endienst-Ingenieure

® Kundendienstabteilung und F&E

® Die Ingenieure und Techniker des Stammwerkes in
Schwarzenbek.

Wir geben werktéaglich Hunderte von Auskinften, Tipps und
Anregungen — aus der Praxis fur die Praxis!

Fir Techniker, die noch keine praktischen Erfahrungen mit dem
Einsatz von Rollképfen haben, sowie vor allem auch fur die in
der Ausbildung Stehenden sollen folgende prinzipiellen Hinweise
natzlich sein.

2. Kaltmassivumformung

Der Werkstoff des Werkstlickes wird durch Druck Uber die
Elastizitdtsgrenze hinaus beansprucht und dadurch plastisch,

d. h. bleibend umgeformt. Dabei werden bei einer Profilierung
die Werkstoff-Fasern nicht — wie bei spanender Herstellung -
zerschnitten, sondern nur verlagert. Untenstehende Schliffbilder
von geformten, d. h. gerollten Gewinden machen dies deutlich
(Abb. 1, 2, 3).

1 2
Schiliffbild eines Spitzgewindes
Micrograph of a V-type thread
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Schiliffbild eines Trapezgewindes
Micrograph of an Acme/trapezoidal
thread
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1. Competence

All over the world, thousands of plant managers, designers, su-
pervisors mechanics, and operators are working with LMT Fette-
made thread rolling heads and tangential side rolling attachments
and are making good use of their advantages. All have become
familiar with these tools. This catalog describes and illustrates
very comprehensively all LMT Fette rolling systems, all available
types of rolling heads and attachments, work ranges that can be
covered, dimensions, replacement parts and thread rolls. It gives
practical rolling examples, many technical details and a lot of
helpful information for the user. The user should not hesitate to
get in touch with LMT Fette’s information and consulting service,
whenever any problem arises with the use and application of the
machine and its tools.

In the Internet, you find assitional technical tables:
http://www.Imt-tools.com/documents-downloads

Our services will be rendered to all customers
(Rolling Head-Hotline: +49(0)4151 12-391 and
E-Mail: teamrollen@Imt-tools.com).

Domestically and abroad, the following services are available:

m Center of Competence (CoC) and sales partner

B Trained application engineers

m Customer service department and research & development

® Design and application engineers from Schwarzenbek/
Hamburg main plant.

Every workday, we communicate advice and information to hund-
reds of customers — LMT Fette experience passed on to practical
users.

Technicians who have no practical experience as yet with the
application of thread rolling heads, and also those who are still
being trained to use them, will appreciate the following typical
instructions.

2. Cold-forming

In this process, the component material is stressed beyond its
yield point, being deformed plastically, and, thus permanently. In
the profiling process, the grain structure of the material is, unlike
cutting, displaced, not removed. This process can be readily seen
on the micrographs to the right, illustrating threads formed and
rolled (Fig. 1, 2, 3).

3
Schliffbild eines Rundgewindes
Micrograph of a knuckle thread
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. Wirtschaftliche Vorteile

Extrem kurze Fertigungszeit
Hohe Standzeit der Werkzeuge
Maschinennutzung

Einfache Bedienung

Die Rollgeschwindigkeiten von 20-90 m/min liegen ungleich
héher als die Schnittgeschwindigkeiten beim Gewindeschneiden,
z. B. mit Gewindestrehlerképfen von kaum mehr als 100 m/min.
Bei integrierten Arbeitsgéngen wird die reine Gewinderollzeit
somit niemals taktzeitbestimmend.

Siehe Anwendungsbeispiele auf der Seite 9.

Noch ein Beispiel: Gewindeherstellung an einem Achsschenkel
aus Stahlguss, Gewinde 5/8" UNF, 19 mm Gewindelange.

Die Hauptzeit betrug beim Gewindeschneiden per Strehler,
4,8 Sekunden, dagegen beim Gewinderollen mit einem Axial-
Gewinde-Rollkopf 0,8 Sekunden, mit einem Radial-Rollkopf
0,2 Sekunden. Siehe Abb. 4.

Die hohe Standzeit der Gewinderollen fiihrt bei dem Gewinde-
Rollverfahren zu niedrigen Werkzeugkosten. Hier einige typische
Beispiele:

Die relativ klein dimensionierten Rollkdpfe sind selbst kompakte
funktionelle Einheiten, zu deren Einsatz in vielen Fallen nur noch
eine Drehbewegung gehdrt. Hierflr gentigen dann einfache
Drehmaschinen, die meist zur Verfiigung stehen. Andererseits
sind diese Rollkdpfe eben so mit auf Revolverdrehmaschinen,
Mehrspindlern, Automaten, CNC-Drehmaschinen aufzunehmen,
womit an einem Werkstiick die Gewindeherstellung taktzeitneut-
ral und auch sonst véllig unproblematisch wird.

Der Ausgangs-@ zum Gewinderollen liegt nicht beim Gewinde-
auBen-@ wie beim Schneiden, sondern beim Flanken-d. Bei
vielen Werkstiicken bedeutet dies eine erhebliche Werkstoffein-
sparung, wenn man auf Flanken-@ gezogenes Material verwen-
den kann. Da keine Zerspanung stattfindet, fallen auch keine
lastigen Spane an.

4
Hauptzeit der Herstellung eines Gewindes

UNF 5/8" mit 19 mm Lange an einem Achsschenkel
Cycle time for production of a 5/8" UNF

19 mm (0.748") long on forged axle stub

S = Gewindestrehler (schneiden)
Thread chaser (cutting)

A = Axial-Rollkopf (rollen)
Axial-type rolling head (rolling)

R = Radial-Rollkopf (rollen)
Radial-type rolling head (rolling)
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Economic advantages

Extremely short machining time
Long service life of tools

Full utilisation of the machine
Simple operation

Rolling speeds, ranging from 20-90 m/min. (60-270 SFM) are
consider ably higher than the cutting speeds used in thread cut-
ting operations. When cutting with thread chasing heads speeds
rarely exceed 100 m/min. (30 SFM). Thus when using thread
rolling processes the net thread rolling time will never be the
deciding factor in the work cycle.

Please refer also to the application examples on page 9.

To give another example: — Threading a 5/8" UNF, 19 mm (0.748")
long on a cast steel journal.

The time to thread cut was 4.8 secs per piece. However, when
rolling was performed only 0.8 secs were required with an axial-
type rolling head and 0.2 secs with an radial-type (see Fig. 4).

For any thread rolling process performed with attachments the
long tool life of the thread rolls gives very low tool costs. See
examples below:

The well designed rolling heads are compact units needing a
rotary motion in order to function properly. To meet that require-
ment simple turning lathes will suffice. But these rolling heads
can also be used on turret lathes, automatic lathes and CNC lat
hes, giving thread production without problems on any work-
piece, able to be accomodated in the machine, in a short part of
the total cycle time.

The thread rolling starting diameter is not as in thread cutting,
identical with the out side (major) diameter of the thread, but

is the pitch diameter of the thread. With many workpieces this
means a considerable saving on material, especially if the mate-
rial has been drawn to the pitch thread diameter when it can be
used immediately. No cutting process takes place and no bother-
some chips are produced with the thread rolling operation.

Sec.

I
!

w
|

Hauptzeit Cycle time
N

—
L
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. Technische Vorteile

Hohe Profilgenauigkeit

Hohere Festigkeit des Gewindes
Presspolierte Gewindeflanken
Hoéhere Verschleifestigkeit

Die héhere Zug- und Biegewechselfestigkeit gerollter Gewinde
ist im unzerstorten Faserverlauf begriindet. Die Schliffbilder
(Seite 14, Abb. 1, 2, 3) zeigen deutlich, wie die Werkstofffasern
dem Gewindeprofil folgen.

Die presspolierten Gewindeoberflachen mit einer Rauhtiefe unter
5 pym verbessern die Korrosionsbesténdigkeit und bedingen eine
geringere Reibung im Gewinde. Die kalt verfestigte Flanke erlaubt
eine erhdhte Flachenpressung. Im Gewindegrund entsteht durch
die Druckverformung ein Druckeigenspannungssystem, das
ebenfalls zur Wechselfestigkeit beitragt.

Im Vergleich zum geschnittenen Gewinde ergibt sich beim geroll-
ten Gewinde eine Tragkrafterhdhung (Abb. 5, 6, 7).

5

Erreichbare Oberflachengiite (Rauhtiefe)
beim Gewinderollen

Comparison of thread rolling surfaces
produced by different methods

geschnitten gestrahlt
thread cutting
thread chasing

gefrast
thread milling

geschliffen
ground thread

25 16 6,3 4 2,5 1,6 1

Oberflachenrauhigkeiten R; (um)
Surface of roughness R; (um)

7

Dauerbiegewechselfestigkeit geschnittener
und gerollter Gewinde

Fatigue test for cut and rolled threads

Zugspannung N/mm?

! gerollt rolled
Tensile stress N/mm?  _ _ _ geschnitten cut
500 ——
400 =
\\
300 | N T —
~ ~ -~
200 e ———— = = =
100
Lastspule bis zum Bruch
Load range until failure
2x105 6x105 1x108 |
4x10% 8x10°
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4. Technical advantages

® A high degree of profile accuracy

® A stronger thread

® Burnished thread flanks

B |mproved wear resistance

The inherent tensile and fatigue strength under reversed bending
stresses are basic to the uninterrupted structure. Micrographs
(Page 14, Fig. 1, 2, and 3) show distinctly how the material grain
follows the thread profile.

The burnished thread surface with a roughness level of below 5
um im proves resistance to corrosion and reduces abrasion within
the thread. The work hardened flank provides in creased surface
tensile, yield, and shear strength. Due to pressure deformation, a
residual compressive stress system builds up at the thread root,
which counteracts tensile loading.

When compared to a cut thread, the load capacity of the rolled
thread is increased. Please refer also to Fig. 5, 6, and 7.

6

Festigkeitszunahme eines gerolliten Gewindes
gegeniiber dem Werkstiickkern

Increase of hardness of a rolled thread
compared with the component core

in HV 10



5. LMT Fette Rollsysteme

LMT Fette deckt mit seinen vielseitigen Rollképfen alle in der
Praxis vorkommenden Bedarfsfalle ab und bietet daflir das Axial-,
Radial- und das Tangential-Rollverfahren.

Axialrollen

Der Axial-Rollkopf besitzt 2-3, in Sonderfallen bis zu 6 Gewinde-
rollen. Diese weisen steigungsfreie Profilringe auf. Sie sind um
ihre horizontale Achse geschwenkt, so dass sich das Werksttick
bzw. der Rollkopf bei einer vollstdndigen Umdrehung um die
Gewindesteigung axial verschiebt (Abb. 8a — Seite 18). Da die
Rollen axial auf dem Werkstlick ,,wandern®, lassen sich beliebig
lange Gewinde herstellen. Zu den weiteren Vorteilen des Axial-
rollens gehort, dass das Werksttick stillstehen kann, wéhrend der
Rollkopf umlauft.

Ebenso kann der Rollkopf stillstehen, wahrend das Werkstlick die
Drehbewegung ausfiihrt. Der Rollkopf ist universell am Langs-
schlitten, Revolver, Spindelkopf bzw. Reitstock von einfachen
und automatischen Drehmaschinen montierbar.

Radialrollen

Beim Radialrollen unterscheidet man die Typen ,,E“ und ,,EW".
Beide Typen erzeugen das Gewinde, indem sie axial auf das
Werkstiick fahren, wie es bereits vom Axialrollen her bekannt ist —
jedoch hier vorschubunabhéngig (Abb. 8c). In beiden Fallen wird
das Gewinde innerhalb einer einzigen Rollenumdrehung erzeugt.
Das Profil der Gewinderollen entspricht dem herzustellenden
Werkstiickprofil. Die Gewinderollen fahren liber das Werkstiick,
werden durch einen vorhandenen Auslésemechanismus in Kon-
takt mit diesem gebracht und dringen radial in das Werkstiick ein.
Die maximale Gewindelange ist durch die Rollenbreite begrenzt.
Vorteilhaft wirkt sich besonders die extrem kurze Bearbeitungs-
zeit eines Gewindes aus. AuBerdem ist das Herstellen von Gewin-
den mit extrem kurzem Gewindeauslauf moglich.

Die Montagemaglichkeiten fur den Typ E entsprechen denen des
Axialgewinderollkopfes.

Der Typ EW funktioniert wie Typ E, verfugt jedoch Uber eine auto-
matische Auslésung des Rollvorganges durch das Berlhren des
Werkstilickes mit dem Auslésemechanismus.

Tangentialrollen

Der Tangential-Rollkopf besitzt 2 Gewinderollen, die seitlich
gegen das Werkstlck gefahren werden und wahrend der fort-
schreitenden Vorschubbewegung vorwiegend in zum Werkstlick
tangentialer Richtung das Gewinde formen (Abb. 8d). Der Um-
formvorgang ist im Wesentlichen beendet, wenn die Achsen von
Werkstilick und Rolle senkrecht Gbereinander stehen. Das ist in
der Regel nach 10-35 Eingriffsumdrehungen (Werkstliickumdre-
hungen) der Fall.

Beim Tangentialrollen entféllt der Auslésemechanismus. Tangen-
tialrollkdpfe lassen sich am Querschlitten oder auf dem Revolver
einfacher und automatischer Drehmaschinen aufnehmen. Auch
auf Mehrspindlern.
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5. LMT Fette rolling heads

With its versatile thread rolling head program, offering axial, radial
and tangential-type thread rolling processes, LMT Fette can
satisfy almost any thread rolling requirement.

Axial type rolling

Axial-type rolling heads usually contain two or three, but in spe-
cial cases up to six thread rolls. They consist of annular grooves
ground on the periphery of the rolls.

The rolls revolve around their horizontal axis feeding the com-
ponent axially one pitch per rotation into the head (see Fig. 8a

— page 18). As the rolls are moving axially along the component
any required length of thread can be manufactured. An additional
significant advantage is, that the component can stand still, while
the rolling head is moving around.

As well as the rolling head can stand still, while the component is
turning. The rolling head can be mounted universally on the lon-
gitudinal carriage, the turret, the spindle or tailstock of standard
and automatic lathes.

Radial type rolling

In radial-type rolling one must differentiate between two versions.
Type E generates the thread being positioned by traversing axi-
ally over the component, (see Fig. 8c). The thread is produced

in one single revolution of the rolls. The thread rolls are put in
contact and radially penetrate into the component. The maximum
thread length is restricted by the width of the roll.

The extremely short machining time for the thread is a great ad-
vantage. Production of threads having an extremely short thread
runout is also feasible. Mounting possibilities for the (E-type) roll-
ing head are similar to that of the axial-type thread rolling head.
Type EW functions like type E, but it features automatic initiation
of the rolling process started by contact of the workpiece with a
trigger mechanism.

Tangential type rolling

The tangential-type side-rolling attachment is equipped with two
opposed thread rolls, which are traversed towards the compo-
nent at 90° to its axis. During the progressive feed, it forms the
thread mainly in a tangential direction (Fig. 8d).

The forming process is completed, in general, when the center
line of the roll meets the center line of the component. This situ-
ation is usually reached after 15 to 30 contact revolutions of the
component. Tangential and radial-type rolling, such as Type-C,
offer similar ad vantages. There is no release mechanism in the
tangential side rolling process. Tangential-type rolling heads can
be conveniently mounted on the cross-slide of screw machines
and automatic lat hes and CNC lathes.

www.Imt-tools.com 17
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8a
Axial-Rollképfe Typen F, FU, F-RN, K
Axial thread rolling head type F, FU, F-RN, K

(a
Werksttick
1] Workpiece

e

el

8b
Axial-Rollkopfe Type AC
Axial thread rolling head type AC

Werkstlick
) Workpiece

8c
Radial-Rollkopfe Typ E
Radial thread rolling head type E

Werkstlick
Workpiece

H\\\\N\\\\\\“\\\\
A

——

8d
Tangential-Rollkopfe Typ T
Tangential side rolling attachment type T

——

A
'Ih\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

1) Die Pfeile geben die Umformrichtung an
Arrow shows forming direction
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6. Gewinde und Profile

Rollbar sind fast alle genormten Gewinde wie zylindrische und
kegelige Spitzgewinde, Trapezgewinde, Rundgewinde, Halbrund-
gewinde, zylindrische Holzgewinde, bedingt auch Sdgengewinde.
Der Flankenwinkel sollte nicht unter ca. 20° liegen. Im Rahmen
ahnlicher Voraussetzungen lassen sich natirlich auch alle
entsprechenden Sondergewinde rollen. Die Gewinde-AuBen-J
kénnen zwischen 1,4 mm und ca. 230 mm liegen.

7. Einsatz von LMT Fette Rollkdpfen

Ausgehend von der Uberlegung, dass achsparallele Nutungen
auch als Gewinde mit unendlich groBem Steigungswinkel anzu-
sehen sind, wird man verstehen, dass somit ohne weiteres eben-
so gut Réndelungen, Kerbverzahnungen und dergleichen rollbar
sind, ob achsparallele oder rechts- oder linksgéangige Réndelun-
gen oder Kordelungen. Rollbar sind auch Profile ohne Steigung,
z. B. Ringnuten fir Schlauchnippel.

Mit Glattwalzrollen kénnen Oberflachen an Rundkorpern geglattet
oder mit entsprechend profilierten Rollen auch Rohr-Enden ver-
jungt, abgesetzt oder gekiimpelt werden. AuBerdem kdnnen auf
Rundkérpern auch Beschriftungen, Symbole oder Firmenzeichen
in jeglicher Art erzeugt werden.

8. Werkstoffe

Da das Material durch Druck plastisch verformt wird, sollte der
Werkstoff eine Mindestdehnung von etwa 5 % aufweisen und
eine Zugfestigkeit von 1700 N/mm? nicht Uberschreiten. Geeignet
zum Rollen sind also Baustéhle, Einsatzstahle, rostfreie Stéhle,
Vergutungsstahle bis etwa 1600 N/mm?2, weiterhin Weichmessing,
Kupfer, Leichtmetalle. Nicht geeignet sind spréde Werkstoffe

mit geringer Dehnung wie Gusseisen, harte Messinglegierungen,
gehartete Werkstoffe. Die Beschaffenheit des Werkstlickmaterials
hat nattrlich einen gewissen Einfluss auf die Lebensdauer der
Gewinderollen.

9. Anforderungen an das Werkstiick

Das Gewinde-Rollverfahren ist im Hinblick auf die Werkstlickaus-
fihrung praktisch fast unbegrenzt anwendbar. Das Werksttick
muss sich natirlich fest spannen und lagemaBig positionieren
und der Rollkopf an die Bearbeitungsstelle heranfihren lassen.
In vielen Féllen hat man die Wahl, die Drehbewegung entweder
in den Kopf oder in das Werkstlick zu legen. Auch hinter einem
Bund kann die Bearbeitung erfolgen, z. B. bei Automatenteilen,
die von Stange bearbeitet und erst nach der Gewindeherstellung
abgestochen werden. Bei Einsatz von Stangenmaterial kann
theoretisch endloses Gewinde gerollt werden. Auch das Gewin-
derollen an Hohlkdrpern, z. B. bei Rohren, ist in vielen Fallen
moglich. Bei diinnwandigem Rohrkérper wird die Innenwandung
durch einen eingeflihrten Dorn abgestitzt. Die Restwandstarke
zwischen Gewindekern-@ und Rohr-Innen-@ sollte allerdings
nicht unter 0,5 mm + halbe Gewindetiefe liegen.

Y
LMT+ FETTE
W’

6. Threads and profiles

Almost all the normal types of threads can be rolled. Such as
parallel and tapered “V” threads, knuckle and half knuckle
threads, parallel type wood screw threads and in certain circum-
stances buttress threads. Flank angle should not be less than
10°. Within this range of conditions any special shaped thread
can be rolled. Diameters may be rolled between 1.4 mm to
approx. 230 mm (0.055" to approx. 9.055").

7. Use of LMT Fette rolling heads

Assuming that axially parallel grooves are regarded as being
threads with infinitely large helix angles, one can understand that
knurls, serrations, and similar configurations are rollable. Regard-
less of whether they are axially parallel, right or left handed helical
knurls, or diamond knurls. Annular grooves without any lead -
such as for hose connections and couplings — can also be rolled.
Surfaces of cylindrical components can be burnished with bur-
nishing rolls, and pipe ends can be reduced, beveled or swaged
with profiled rolls.

Cylindrical components can also be marked with any type of
inscription, symbols and company marks.

8. Materials

As the material will be plastically deform formed by pressure, it
should have a minimum elongation of 5 % and a tensile strength
of 1700 N/mm?2/246.000 PSI should not be exceeded.

Structural steels, case hardening steels, stainless steels and heat
treatable steels within these limits are suitable for rolling, as are
soft brass, copper and aluminium.

Not suitable would be materials that have less than 5 % elonga-
tion like cast iron, hard brass alloys and other hardened materials.
The consistancy of the respective component material will have a
certain influence upon the tool life of the rolls. You will find more
information in the technical manual catalogue.

9. Requirements for the workpiece

As far as the configuration of the component is concerned,

the rolling process can be employed virtually without restric-
tion. Provided, of course, the component can be clamped and
positioned properly, and the rolling head can be brought into the
correct machining position. In many cases one will have an op-
tion to either have the rotary motion performed by the head or by
the component. Threads can also be rolled on automatic screw
machines, for example on bars, working behind a shoulder, prior
to cut off the component. When using bar material, it is theoreti-
cally possible to roll threads with an unlimited length. The rolling
of threads on tubular parts, such as pipe, is feasible in many
cases. When rolling thin-walled pipe, these can be supported by
an arbor. The remaining wall-thickness left between thread root
diameter and inner pipe diameter, should not be less than 0.5 mm
(0.020") + one half the depth of thread however.
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10. Maschinenvoraussetzung

Da fur den Rollvorgang lediglich Voraussetzung ist, dass sich
Werkstiick und Rollkopf gegeneinander drehen, kénnen Rollkdpfe
auf allen Drehmaschinen eingesetzt werden, auf einfachen Dreh-
maschinen bis hin zur Bohrmaschine, auf automatischen Drehma-
schinen bis hin zu CNC-Drehautomaten. Gewisse Erfordernisse
wie Maschinenleistung, Drehmoment, Drehzahl hdngen von der
Bearbeitungsaufgabe und der gewahlten Rollkopfausfiihrung ab.
Hierzu finden Sie Néheres auf den Seiten 12 und 13 sowie bei den
Erlduterungen zu den einzelnen Rollsystemen.

Der LMT Fette Rollkopf spart teure Maschinenzeit ein, da das
Gewinde sekundenschnell in einem einzigen Arbeitsgang
fertiggestellt wird, wahrend das Schneiden bzw. Strehlen eines
Gewindes dagegen mehrere Durchgénge erfordert.

Die extrem hohe Standzeit der Gewinderollen kommt besonders
den Forderungen nach geringstmdglichem Personalaufwand zur
Uberwachung und Bedienung der Maschine entgegen.

Die beim Rollvorgang auftretende Kaltverfestigung gegentber
geschnittenen Gewinden wird schon haufig genutzt, um Werk-
stiicke kleiner zu dimensionieren und damit leichter zu machen.
Das Gewinderollen wird dann zwingend vorgeschrieben. Diese
Werkstiicke kénnen durch Einsatz eines LMT Fette Rollkopfes
direkt auf der CNC-Maschine fertiggestellt werden. Ein Umspan-
nen und getrenntes Aufnehmen auf eine separate Maschine zum
Gewinderollen ist dadurch nicht nétig.

Alle LMT Fette Rollképfe kdnnen mit Aufnahmeschéften nach
DIN-Normen (z. B. DIN 69880) oder mit anderen Sonderschéften
geliefert werden.

11. Kraftbedarf

Im Allgemeinen ist der erforderliche Kraftbedarf beim Gewinderol-
len geringer als die vorhandene Antriebsleistung einer modernen
Werkzeugmaschine. Je nach Rollverfahren ist jedoch bei speziel-
len Fallen die Abschéatzung der bendétigten Kréfte erforderlich.
Beim Axial-Verfahren wird das Gewinde axial fortschreitend
erzeugt. Deshalb ist die Gewindelénge bei diesem Verfahren
praktisch ohne Einfluss auf die bendétigte Antriebsleistung. Beim
Rollen von Gewinden mit Steigungen Gber 2 mm bzw. 12 Gang/
Zoll und bei Trapez- und Acme-Profilen ist die Antriebsleistung zu
Uberprifen.

Beim Radial-Verfahren wird das Gewinde in seiner gesamten
Léange gleichzeitig mit nur einer Gewinderollenumdrehung er-
zeugt. Dazu wird kurzzeitig ein hohes Drehmoment bendtigt. Bei
diesem Verfahren ist das Errechnen des Drehmoments und der
Antriebsleistung immer zu empfehlen. Es muss auch die Einspan-
nung des Werkstlickes dem Drehmoment angepasst sein.

Beim Tangential-Verfahren wird das Gewinde in seiner gesam-
ten Lange mit mehreren Umdrehungen erzeugt. Deshalb ist die
Antriebsleistung an der Spindel meistens nicht das entscheidene
Kriterium. Die Kraft zum Einrollen des Profils muss vom Seiten-
schlitten (bzw. Revolverschlitten) aufgebracht werden. Bei kur-
vengesteuerten Drehautomaten ist das meistens kein Problem.
Bei hydraulisch oder elektrisch angetriebenem Schlitten ist es
notwendig, die Tangentialkraft zu errechnen und eine ausreichen-
de Schlittenkraft zu gewahrleisten.

Die Berechnungsformeln fiir den Kraftbedarf bei den drei Roll-
verfahren finden Sie auf Seite 415, 416.
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10. Machine required

As far as the rolling operation is concerned, the only requirement
is that either the component or the rolling head or both are rotat-
ing towards one another. Rolling heads can be used on any type
of lathe, drilling machines, and automated lathes including CNC
automatic lathes.

Certain requirements, such as machine power, torque, and speed
depend on the type of rolling to be done and the selected rolling
head design. Please refer to pages 12 and 13 to the explanatory
notes for the individual rolling systems.

LMT Fette rolling heads help to reduce expensive machining time,
as the threads are produced in seconds and in only one pass,
whereas the cutting requires numerous cycles.

The extremely high lifetime of thread rolls compared to a single
point tool meets today’s requirements for lowest personal efforts
in setting up and operating the CNC machine.

The advantage of a chipless cold formed thread compared to a
cut thread with a single point tool is very often used to produce a
smaller component or to reduce work piece weight. In this case,
thread rolling is a necessity. Such components can be completely
machined with the use of LMT Fette rolling heads on CNC equip-
ment. A second clamping or the rolling of the component on a
separate thread rolling machine is therefore not necessary.

LMT Fette thread rolling heads can be equipped with shanks

(DIN 69880 draft) with shanks similar to VDI or as per customer
requirements.

11. Power requirements

In general, the power requirements for thread rolling are less than
the capacity for modern machine tools. In special cases, the roll-
ing procedure requires an estimate of necessary power.

With the axial-method, threads are progressively formed along
the axis of the workpiece. In this way the thread length is formed
practically without influence of the necessary drive power. With
rolls for threads courser than 20 TPI or 2 mm/0.079" and for
trapezoidal and acme profiles, the formula should be used.

The radial-method forms a complete thread in a single revolution
of the rolls. This also produces a moment of high torque require-
ments on the machine, so it is recommended that the torque

and drive power be calculated. It is also very important that the
component to be rolled is securely clamped.

With the Tangential-method, a thread is formed within 15-30
revolutions of the rolls. In this case, the drive power of the spindle
is not usually a critical factor. The power to roll the profile comes
from the drive of the cross slide (or turret). With cam-controlled
automatic lathes, this is usually no problem. With hydraulic or
electrically driven cross-slides it is necessary that the tangential
force be calculated so that a sufficient cross-slide force can be
provided.

The formulas for calculating necessary power for the three types
of rolling methods can be found on page 415, 416.
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Eine kleine Auswabhl rollbarer Profile
A small selection of profiles that can be rolled

Kugelglatten
Sphere burnishing

Gewinde vor und hinter dem Bund rollen
Thread rolling in the front and behind a shoulder

Gewinde auf Achsschenkelbolzen
Thread on axle hub

12. Auswahl Rollsystem und Rollkopf

Die Auswahlkriterien finden Sie in einer Zusammenstellung auf
den Seiten 12 und 13. Je nach vorhandener Drehmaschine, nach
Art des Werkstlickes und nach zu rollender Gewindeléange wére
zunéachst zu entscheiden, ob ein Axial-, Radial- oder Tangential-
Rollkopf in Frage kommt. Auf der Seite 24 finden Sie Rollbeispiele
der unterschiedlichen Rollverfahren.

Je nach GréBe und Art lhres Gewindes kann dann die in Frage
kommende Rollkopf- und Gewinderollen-GréBe aus den jeweili-
gen Einzellbersichten bestimmt werden.

Natirlich stehen wir Ihnen fur eine Beratung bei dem einzelnen
Bedarfsfall gern zur Verfiigung und kalkulieren dann auch den
Aufwand lhrer Fertigung.
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Reduzieren
Swaging of tubes

Réandelung RAA und Kerbverzahnung
Knurling and splining

Konisch Randeln
Tapered knurl

12. Selection rolling system and type of rolling head

The selection criteria are compiled on pages 12 and 13 depend-
ing on the machine available, subject to the type of the com-
ponent and to the length of thread to be rolled. It must first be
decided, whether an axial, radial or tangential side type rolling
head should be used. Page 24 shows various components with a
note as to which rolling system is particularly recommended for a
certain thread rolling process.

Conditional to the size and type of the thread that is to be ma-
chined, the rolling head and the size to be used can be deter-
mined from the individual tabulated charts.

We would be pleased to provide you with additional technical
and price information on request.
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13. Kiihl- und Schmiermittel

Bei dem Rollvorgang eignen sich als Kihl- und Schmiermittel
Flussigkeiten, die auch beim Zerspanen Verwendung finden, wie
z. B. Emulsionen in der Verdiinnung 1:10 bis 1:20 — evtl. mit
Hochdruckzusatzen — und dinnflissige Schneidéle. Hochdruck-
zusatze verbessern die Gleiteigenschaften zwischen Rolle und
Werkstlick und erhéhen dadurch die Standmenge der Gewinde-
rollen.

Falls Trockenbearbeitung erforderlich ist, bitten wir um Rick-
sprache!

14. Bearbeitungszeiten

Bei der spanlosen Formgebung sind extrem kurze Bearbeitungs-
zeiten nicht nur ein erfreuliches Attribut, sondern sie sind an

sich Voraussetzung des Verfahrens, da das Material bei der
plastischen Verformung ,,zum FlieBen“ gebracht werden muss. In
diesem Sinne sind daher héhere Rollgeschwindigkeiten glinstiger
als zu geringe.

Als ,Rollgeschwindigkeit” bezeichnet man analog der ,Schnitt-
geschwindigkeit” die Abwicklung zwischen Rollen- und Werk-
stiickoberflache in Meter pro Minute (v = m/min).

Grundsatzlich lassen sich Spitzgewinde mit héheren Rollge-
schwindigkeiten erzeugen als trapezférmige Gewinde mit ihren
groBeren Umformungsmassen. Andererseits ist die Rollgeschwin-
digkeit bei Werkstoffen mit einem héheren Dehnungskoeffizienten
groBer zu wahlen als bei Werkstoffen mit Dehnungswerten an der
unteren Grenze von 5 %. Eine Ausnahme bilden die sogenannten
VA-Stahle. Héhere Werkstoff-Festigkeiten bedingen dagegen
kleinere Rollgeschwindigkeiten.

Da bei dem Axial-, Radial- und Tangential-Rollverfahren durch
die unterschiedlichen Bearbeitungseinrichtungen jeweils andere
Abhéangigkeiten zwischen Drehzahl, Gewinde-J, Gewindestei-
gung, Gewindelange, Vorschub, Rollgeschwindigkeit und Rollzeit
bestehen, wird hierzu Naheres bei den einzelnen Abschnitten
angegeben:

a) Axialrollen:
ab Seite 30 — empfohlene Rollgeschwindigkeiten 20-60 m/
min, evtl. auch bis 90 m/min. Dabei bestimmen Rollgeschwin-
digkeit und Werkstlick-@ die Drehzahl und diese in Verbin-
dung mit der Gewindesteigung und Gewindelédnge die Rollzeit
bzw. Bearbeitungszeit.

b) Radialrollen:
ab Seite 244 - empfohlene Rollgeschwindigkeiten 20-60 m/
min. Da die Rolloperation beim Radialrollen mit nur einer
Rollenumdrehung ausgefihrt wird, liegen hier die Rollzeiten
extrem niedrig.

c) Tangentialrollen:

ab Seite 308 — empfohlene Rollgeschwindigkeiten 20-30 m/
min. evtl. auch bis 80 m/min. Der hier notwendige zwangs-
gesteuerte Vorschub muss in Abhéngigkeit von méglicher
Rollgeschwindigkeit und maschinengegebener Drehzahl so
gewahlt werden, dass der Rollvorgang innerhalb von 10-35
Werkstiickumdrehungen abgeschlossen ist. Mit h6chstens
5-7 weiteren Werkstlickumdrehungen wird das Werkstiick
dann im Eilricklauf auBerhalb des Eingriffs gebracht.
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13. Coolants and lubricants

Conventional cutting fluids are normally suitable for rolling appli-
cations. For instance emulsions having a 1:10 to 1:20 dilution are
commonly used, some times with high pressure additives likewise
low viscosity cutting oils. High pressure additives will reduce fric-
tion between rolls and components, thereby increasing the tool
life of the thread rolls.

Please consult us if dry machining is needed.

14. Cycle times

In cold forming operations, extremely short cycle times are not
just a welcome attribute, but rather a condition of the process.
Because in plastic deforming the material must be caused “to
flow”, and, in this case, higher rolling speeds are better than low
speeds.

Rolling speeds are obtained similar to cutting speeds. SFM or
m/min can be calculated using the blank diameter of the thread to
be rolled.

Basically, Unified and V-type threads can be generated at higher
rolling speeds than acme, trapezoidal threads, as these have
large masses of deformation to cope with. On the other hand, the
rolling speed for materials with a higher coefficient of elongation
can be higher than for materials with elongation values at the
lower limit of 5 %. Higher material strengths require lower rolling
speeds.

In the axial, radial and tangential side rolling process, different
relationships are found to exist between speed, thread diameters,
pitch of thread, length of thread, feed, rolling speed and rolling
time. More information on these factors is presented in individual
sections of this catalog.

a) Axial rolling:
from page 30 - Recommended rolling speed 20-60 m/min.
(60 SFM to 180 SFM) possibly to 90 m/min. (270 SFM).
Component diameter and RPM along with the thread pitch
and length of thread govern cycle time.

b) Radial rolling:
from page 244 — Recommended rolling speeds are
20-60 m/min. (60-180 SFM). Since the radial rolling operation
is performed in only one revolution of the roll, rolling time is
extremely short.

c) Tangential side rolling:
from page 308 — Recommended rolling speeds are 20-80 m/
min. (60-240 SFM). The controlled feed required in this
operation, must provide that the rolling operation is complet-
ed within 15-30 revolutions of the component. Within 5 to 7
additional component revolutions, at the most, the attach-
ment is moved in rapid reverse travel out of the engagement
position.



Die Rollzeit von wenigen Sekunden oder oftmals von nur Sekun-
den-Bruchteilen ist ein wesentliches Merkmal bei der wirtschaftli-
chen Gewindeherstellung.

10
Rollzeiten
Rolling times
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Rolling times of only a few seconds or even fractions of a second
are an essential feature of the economic thread rolling process.

Gewinde M 10 x 1,5 mm
Gewindelange 40 mm
Rollzeit 0,9 Sekunden

Thread M 10 x 1.5 mm
Thread length 40 mm (1.575")
Rolling time 0.9 sec.

Rundgewinde

Rd. 10 - 1/10 mm
Gewindelange 40 mm
Rollzeit 0,53 Sekunden

Knuckle type thread
Rd. 10 - 1/10 mm
Thread length 40 mm (1.575")
Rolling time 0.53 sec.

Gewinde M 10 x 3 mm
Teilung 1,5 mm
Gewindelange 40 mm
Rollzeit 0,45 Sekunden

Thread M 10 x 3 mm

Pitch 1.5 mm

Thread length 40 mm (1.575")
Rolling time 0.45 sec.

Réandelung 10 mm @
Teilung 1 mm
Profillange 40 mm
Rollzeit 1,0 Sekunden

Knurling 10 mm @ ol =
Pitch 1 mm

Length of profile 40 mm (1.575")

Rolling time 1.0 sec.

Gewinde M 24 x 1,5 mm
Gewindelange 12 mm
Rollzeit 1,3 Sekunden

Thread M 24 x 1.5 mm
Thread length 12 mm (0.472")
Rolling time 1.3 sec.

Gewinde Tr. 10 x 2
Gewindelange 40 mm
Rollzeit 0,67 Sekunden

Thread Tr. 10 x 2
Thread length 40 mm (1.575")
Rolling time 0.67 sec.

Reduzierung von Rohr-@,
von 9 auf 7 mm @

auf 10 mm Lange
Rohrwandung 1 mm
Rollzeit 0,3 Sekunden

Tube reduction

from 9 to 7 mm (0.354" to 0.276") diameter,
over a length of 10 mm (0.394")

and 1 mm (0.039") wall thickness

Rolling time 0.3 sec.
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Rollbeispiele a3
Example of rolling LMT- FETTE
) —

Kegel Taper 1:16

(IHRRR RN

ALAVARLRLALRYBARTANRYAY

Rollzeit bei 50 m/min
Abmessung Rollgeschwindigkeit
Pos. Rollsystem Rollkopf Rolling process/ Profillange Rolling time
Pos. | Roll method Thread roll head type Style of thread Profile length | 50 m/min/160 SFM
1 Radial EW 10 Gewinde 8 mm 0,11s
Thread 0.320"
M8 x 1,25
2 Axial KR 12 Schrégréndel 8 mm 0,07 s
Tapered knurl 0.320"
g 11
DIN 72783
3 Axial F2 Gewinde 10 mm 0,28 s
Thread 0.400"
M12x1,5
DIN 13
4 | Axial AC2 R Glatten 10 mm 0,18 s
Burnishing 0.400"
@ 11,9 mm
5 | Tangential T18 Kegeliges Gewinde 14 mm 0,97 s
Taper thread 0.550"
R ¥4 — 19 DIN 2999
6 | Axial AC 2 Gewinde 10 mm 0,31s
Thread 0.400"
5/s — 14 BSF
B.S. 84
7 Axial F 23 Randel 6 mm 0,28 s
Straight knurl 0.240"
@ 20,5 x Tmm
RAA DIN 82
8 Gewindeformer M 8 6HX 16 mm n = 400 min~!
Katalog-Nr. 6791C 0.630" Ve = 10 m/min
Forming tap

Cat.-No. 6791C
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Genauigkeits-Schéalkopfe
Precision turning heads

Perfektion vor dem Rollen

Ein Hochleistungswerkzeug mit Wendeschneidplatten fir die
wirtschaftliche Durchmesser-Reduzierung von Rundmaterial

und Profilmaterial @ 2-50 mm, einerlei ob gewalzt, gezogen,
geschmiedet oder gedreht. LMT Fette Genauigkeits-Schalkopfe
erreichen kurze Fertigungszeiten durch hohe Schnittgeschwin-
digkeiten und groBe Vorschiibe. Dabei werden enge Fertigungs-
toleranzen und gute Oberflachen erzielt. AuBerst wirtschaftlicher,
problemloser Einsatz durch einfache Bedienung, lange Standzeit
und geringen Wartungsaufwand.

Ein spezielles Anwendungsgebiet ist das Schalen des Ausgangs-
durchmessers fir die spanlose Gewindeherstellung mit LMT Fette
Rollképfen. Darliber hinaus kénnen an Wellenenden beliebige
zylindrische Zapfen bis zu einer Schallange von ca. 6 x Schél-
durchmesser wirtschaftlich erzeugt werden, wobei sich die Schal-
kopfe sowohl feststehend als auch umlaufend einsetzen lassen.
Die kleine und kompakte Bauweise erlaubt die Verwendung auf
Spitzen- und Revolverdrehmaschinen, Drehautomaten, Bohr- und
Vorschubeinheiten sowie auf Rollmaschinen.

Zum Schélprogramm gehoren auBerdem die LMT Fette Anfaser

mit Wendeplatten zum stirnseitigen Anfasen oder Entgraten von

geschalten oder gedrehten Zapfen, Wellen, Staben, o. 4. Sowohl
kombiniert mit Schalkopf als auch separat einsetzbar.
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Perfection before rolling

A high-performance tool with indexable inserts for economically
reducing the diameters of round and profiled material with dia-
meters of 2 to 50 mm (0.079" to 1.965"), regardless of whether
rolled, drawn, forged or turned. LMT Fette precision turning
heads achieve short of fabrication times through high cutting
speeds and fast feed rates. Close manufacturing tolerances and
good quality surfaces are achieved at the same time. Extremely
economical, easy application through simple operation, long tool
life and low servicing requirements.

One particular field of application is the peeling of external
diameters in preparation for chipless thread manufacture using
LMT Fette rolling heads. Additionally, any desired cylindrical
tenon can be economically created at the shaft ends at a peeling
length of up to approx. 6 x the peeling diameter. The peeling
head can be used here either stationary or rotating. The small,
compact construction permits use on center and turret lathes,
automatic lathes, drill and feed units as well as on rolling ma-
chines.

The range of peeling tools also includes the LMT Fette chamfer-
ing tool with indexable inserts for end chamfering or deburring
peeled or turned tenons, shafts, bars and the like. Can be used in
combination with the peeling head, or separately.



Gewindeformen
Forming taps

Wie beim Rollen:
Passgenaue Gewinde und deutlich bessere Oberflachen

Mit den Gewindeformern werden Innengewinde durch Kaltumfor-
mung spanlos hergestellt. Dieses Herstellungsverfahren &hnelt
dem Rollen von AuBengewinden. Etwa 60 % der heute in der
Industrie verwendeten Werkstoffe lassen sich gut verformen.

B Hohe Festigkeit des Gewindes infolge des verdichteten
Materialgefliges

B Deutlich bessere Oberflache des geformten Gewindes,
geringere Rauigkeit der Gewindeflanken

B Sehr passgenaue Gewinde (auch ohne Zwangsfiihrung)

B Keine Ausschussgewinde bei korrekter Einhaltung des
Vorbohrdurchmessers

m Kein axiales ,Verlaufen“ des Gewindeformers

m GroBere Standwege, dadurch groBere Werkzeugwechsel-
intervalle

B GroBtmogliche Stabilitat

m Besonders erfolgreich im Einsatz bei Grundgewinden durch
eigene Zwangsschmierung

B Einsatz auf einfachen Maschinen mdéglich

m Keine Spane - kein Spanestau

® Hohere Umfangsgeschwindigkeit als bei Gewindeschneiden

HPF-Gewindeformer mit auswechselbarer TiCN Plus be-
schichteter Vollhartmetall-Frontplatte. Die Kombination aus
Stahlschaft und Hartmetall-Formteil ermdglicht extrem hohe
Schnittgeschwindigkeiten und erweitert das Anwendungsspek-
trum fur das Gewindeformen. Die exakte Einhaltung des empfoh-
lenen Vorbohrdurchmessers ist beim Gewindeformen sehr viel
wichtiger als beim Gewindeschneiden und tréagt entscheidend zur
Qualitat und Ausformung des Gewindes und zur Lebensdauer des
Gewindeformers bei. Deshalb wurden fir alle LMT Fette Gewin-
deformer die optimalen Vorbohrdurchmesser fir die gangigen
GewindegroBen ermittelt und ein speziell fir das Vorbohren
ausgelegter VHM-Bohrer X-Speed entwickelt.
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Similar to thread rolling:
Accurately dimensioned threads and significantly improved
surfaces even on internal threads

Thread formers fabricate internal threads through cold forming,
without chips. This method of manufacture is similar to the rolling
of external threads. About 60 % of the materials used in industry
nowadays can effectively be formed in this way.

® High thread strength as a consequence of the compressed
microstructure

m Significantly improved surface to the formed thread,
reduced roughness of the thread flanks

m Extremely close-fitting threads (even without positive
restraint)

®  No scrap threads when the diameter of the preliminary
drilling is correctly observed

B No lack of “axial true” in the forming tap

® Longer tool life, leading to larger intervals between tool
changes

B Maximum possible stability

B Particularly successful when used for blind holes through its
own forced lubrication

® May also be used on simple machines

® No chips — no chips clogging

®m Higher circumferential speed than with thread cutting

HPF thread former with exchangeable, TiCN Plus-coated solid
carbide top. The combination of the steel shaft and the carbide
forming piece permits extremely high cutting speeds, and widens
the range of applications for thread forming. Correctly observing
the recommended diameter of the preliminary drilled hole is much
more important when threads are formed than it is when they are
cut, and contributes significantly to the quality and shape of the
thread as well as to the service life of the thread former. For this
reason, the optimum diameter of the preliminary drilled hole has
been determined for the common thread sizes for all LMT Fette
thread formers, and a special, solid carbide X-Speed drill has
been developed, designed particularly for these preliminary holes.
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Piktogramme - Erklérung
Pictograms - Description

Axial-Rollkopf

Axial type rolling head
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Type Ident No.
F1 EVO 7146300
F1L EVO 7169593
K1 EVO 7169594
K1L EVO 7169595
Axialverfahren Typ F Axial method type F Feingewinde Fine pitch thread 7 Réndel RAA Knurls RAA
} ) Gewinde konisch Conical thread el Réndel RGE Knurls RGE

Gewinde @ Thread @ . ) ) ) . .
Spitzgewinde Triangular thread Reduzierung von Rohren Reduction of pipes
[l Gewindelangen Thread length Ségengewinde Buttress thread 2l Umlaufender Einsatz Used rotating
Anzahl Rollen Number of rolls Holzgewinde Wood thread ] Feststehender Einsatz Used stationary
[6] Regelgewinde rechts Right-hand thread Rundgewinde Round thread 2 Wechselschaft Change shanks
Regelgewinde links Left-hand thread Trapezgewinde Trapezoidal thread
(5] Regelgewinde Thread (Coarse) [c] Glatten Smoothing

Radial-Rollkopf
Radial type rolling head

9310 (00,118
@) ¢

)
2xP
B B

A457-
P

Regelgewinde rechts Right-hand thread

=

Réandel RAA Knurls RAA

Ds
Ds
Type Ident No. Dy a5ilo™ o
EBAQD 1551101 \&\
i B =N
W"o i ;
L2y Dg} | i
T * | ’ mmmmm
Ly -
= € L LEI
LM | [jf]‘ dil ‘317
D, Ls
Dy
Radialverfahren Typ E Radial method type E Regelgewinde links Left-hand thread 5 Randel RGE Knurls RGE
} Gewinde @ Thread & Relgelge\.lvinde .Threéd (Coarse) [t Réndel RGV Knu.rls RGV .
B [t Feingewinde Fine pitch thread [7 Feststehender Einsatz Used stationary
[ . . Gewinde konisch Conical thread [l Umlaufender Einsatz Used rotating
Gewindelangen Thread length i . .
Spitzgewinde Triangular thread Flansch Flange
[5] Anzahl Rollen Number of rolls Sicken, Formrollen Beads, form rolling
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Tangential-Rollkopf
Tangential type rolling head

- 6-14) (00,063
@ - 0,551
= ©
(2]

Type Ident No.
T120F 2408491
[i] Tangentialverfahren Typ T Tangential method type T i] Regelgewinde links Left-hand thread s/ Randel RAA Knurls RAA
@ 5] Regelgewinde Thread (Coarse 5 Randel RGE Knurls RGE
}Gewinde@Thread (6] ) .g 9 . ) ) ( ) ,L u ,
B [t Feingewinde Fine pitch thread [ Réndel RGV Knurls RGV
[ X . [il Gewinde konisch Conical thread [l Feststehender Einsatz Used stationary
Gewindelangen Thread length i X . .
5 7 Spitzgewinde Triangular thread i1 Rollkopfhalter Rolling head holder

[5] Anzahl Rollen Number of rolls Sicken, Formrollen Beads, form rolling
[71 Regelgewinde rechts Right-hand thread [u Glatten Smoothing

Eine Gesamtiibersicht aller Piktogramme finden Sie im technischen Anhang Seite 426.

You find a general pictogram overview in the technical attachment see page 426.
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Axial-Rollkopfe
Axial rolling heads

32 Auswahl der RollkopfgroBen
nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according
to thread dimensions

58 Axial-Rollképfe EVOline, SchlieBeinrichtung EVOline
Axial rolling heads EVOline, closing device EVOline
EVOLINE (77"

64 Axial-Rollkdpfe Typen F und K
Axial rolling heads type F and K

64 FO C1, KO C1

68 F0OO1

72 FO1, KO1-1

76 F1 EVO, K1 EVO

80 F12 EVO, K12 EVO

84 F1223 EVO, K1223 EVO

88 F2 EVO, K2 EVO

92 F23 EVO, K23 EVO

96 F233400 EVO, K233400 EVO

100 F3 EVO, K3 EVO

104 F34 EVO, K34 EVO

108 Einstellen der Rollképfe F1 EVOline—F34 EVOline
Setting of rolling heads F1 EVOline—F34 EVOline

110  Axial-Rollkopfe Typ F-RN
Einstellen der Rollképfe F3-1RN-F56-1RN
Axial rolling heads type F-RN
Setting of rolling heads F3-1RN-F56-1RN

112 F3-1RN

116 F34-1RN

120 F4-1RN

124 F45-1RN

128 F5-1RN

132 F56-1RN

137 Axial-Rollképfe Typ FU
Einstellen der Rollképfe FU4-1-FU12600
Schaltanlage und Spannwinkel
Axial rolling heads type FU
Setting of rolling heads FU4-1-FU12600
Yoke and stop rod arrangement

142 FU4-1

146 FU45-1

150 FU5-1

154 FU56-1

158 FU6a-1

162 FU6b-1

166 FU6700

172 FU700

176 FU7800

180 FU8-1

184 FU96-1S - 0° 30'

188 FU11600

192 FU12600

196 Arbeitsbereiche von Axial-Rollképfen fir Trapez-

und Acme-Gewinde
Capacity of axial rolling heads for trapezoidal and
acme threads

197 Sonder-Axial-Rollkopf-Ausfiihrungen
Special axial rolling head designs

197 Typ K mit Flansch
Type K with flange

198  Typ FU mit 5 und 6 Rollen (speziell fir Rohre)
Type FU with 5 and 6 rolls (special for pipes)

200 VergréBerung der Frontplattenbohrung
Enlarged front plate bore

202 Bestimmung des Anlaufes an der Gewinderolle
bei gegebener Freistichbreite am Werkstiick
Lengths of imperfect starting threads on rolls (lead)

204 Besondere Anwendungsmaoglichkeiten
Special applications

206 Gewindeauslauflange und Rollzeit
Length of thread runout and rolling time

207 Ausfiihrung der Gewinderollen
Thread roll design

208 Glatten von Oberflachen zylindrischer Teile,
Kerbverzahnungen, Kiimpeln
Burnishing surfaces of cylindrical parts,
serrations, swagings

209 Zubehor fir Standard-Axial-Rollkopfe
Accessories for standard axial rolling heads

210 Axial-Rollképfe Typ AC
Axial type rolling head type AC

212 AC2

216 AC3

220 AC4

224  AC5

228 AC6

232 ACR

234 Schaftaufnahmen
Shank adaptors

235 Besondere Anwendungsmoéglichkeiten
Special applications

236 Rollkopfeinstellung
Operating instructions

237 Universelle Verwendung der Axial-Rollkdpfe
Allowable part lead angles of axial type rolling heads

238 Konische Réndel-Rollkopfe KR
Tapered knurling heads KR

240 Komplettlésung fiir Innen- und AuBengewinde nach
API-Norm
Complete solution for internal and external threads to
API standard

242 Fehler - Ursachen - L6sungen

Errors - Causes - Solutions
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions

Y
LMT+ FETTE
W’

™

DIN 13
DIN 13

Rollkopf
Rolling head

Seite
Page

< © N ©
© O~ ©~

80

84

88

92

100
104

112

116
1201142

1241146

1281150

1321154
158
162
166
172
176
180
184
188
192

212
216
220
224
228

Gewinde-
abmessung
Thread size

FO1 | KO1-1
F1 1K1 EVO

FO0O01

F12 | K12 EVO

F1223 | K1223 EVO

F2 | K2 EVO

F23 | K23 EVO

F233400 | K233400 EVO| 96

F3 | K3 EVO

F34 | K34 EVO

F3-1 RN

F34-1 RN

F4-1 RN | FU4-1

F45-1 RN | FU45-1
F5-1 RN | FU5-1

F56-1 RN | FU56-1

FU6a-1

FU6b-1

FU6700
FU700

FU7800
FU8-1

FU96-1S

FU11600
FU12600

AC2
AC3
AC4
AC5
AC6

MF 1.4 x0.3

M 1.6 x0.35

M 1.8 x0.35

M 2 x04

M 2.2 x0.45

MF 2.3 x0.4

M 2.5 x0.45

MF 2.6 x 0.45

MF 3 x0.6

M 3 x0.5

M 3.5x0.6

MF 3.5 x0.5

MF 4 x0.75

M 4 x07

MF 4 x0.5

0

M 4.5 x0.75

MF 4.5 x0.5

MF 5 x0.9

M 5 x0.8

MF 5 x0.75

MF 5 x0.5

MF 5.5 x0.9

MF 5.5 x 0.75

NG| FOIKO

MF 5.5 x 0.5

%)
]

M 6 xi1

MF x 0.75

MF x 0.5

M x 1

MF x 0.75

MF x 0.5

M x1.25

MF x 1

MF x 0.75

2]
EEEgEm

MF x 0.5

Sl

M x1.25

MF x1

© © © 0 oo N~N~NOOO

MF x 0.75

MF x 0.5

©

w0
FIL AL

M 10 x1.5

MF10 x1.25

MF10 x1

MF10 x0.75

MF10 x0.5

UL

M 11 x1.5

MF 11  x1

14

MF 11 x0.75

14

MF 11 x 0.5

S14

B = Rollldnge unbegrenzt Unlimited length of thread

14 = max. Rolllange (14 mm) maximum length of rolling (14 mm | 0.551")

S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary

32

www.Imt-tools.com



Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

@ DIN 13
DIN 13
Rollkopf
Rolling head
Seite + 0 N © O N © o o § 8 88 3 0o o0 N© O T O AN NO© O T ©
© ©® N N ©® ® ©® ® ®© ©6 0 v+ = LT = L DO O NKNNO®O®O®®D® OO -+ A A A
Page - rr & &8 & &8 T - 7 - - - - NN ANA
o
@) & = -
o 8 -0 - &
o o o o + 3 v 3
o T & oD %o = BT R T
- w N g w Lo =
T RN D QR Y L2252 w ole
Gewinde- e §§§;§§°GQEEEEEIT‘TSQSF‘788
_r—_—N_—gf—.-'TF'TF'T“’-""‘:w"°"NN¢qq-m<g
dmessund o 8 rr P reRBododesss5355535588¢8838
Thread size (T o o VI VI IR v v v VU S VS Vi TR TR T T T TH S TR TR T T TR THR TR - - - - ¢
M 12 x1.75 || | || H u
MF 12 x 1.5 14 || | || H u
MF 12 x 1.25 14 || ] || H u
MF 12 x 1 14 | ] ||
MF 12 x 0.75 14 | | ||
MF 12 x 0.5 S14 SH || ||
MF 13 x 1.5 14 [ ] || H u
MF 13 x 1 | || ||
MF 13 x 0.75 | || ||
MF 13 x 0.5 SH SH SH
M 14x2 || | || || H H
MF 14 x 1.5 || | || || H u
MF 14 x 1.25 |
MF 14 x 1 || | u
MF 14 x 0.75 | | ||
MF 14 x 0.5 SH SH SH
MF 15 x 1.5 || [ ] || || ||
MF 15 x 1 | | ||
MF 15 x 0.75 | | ||
MF 15 x 0.5 SH SH SH
M 16 x2 || | || || H H N
MF 16 x 1.5 H EH|73 0 H H E N H H
MF 16 x 1.25 |
MF 16 x 1 m 73 ] || L]
MF 16 x 0.75 SH 73 SH SH |
MF 16 x 0.5 SH S73 SH SH SH
MF 17 x 2 ] || || H u
MF 17 x 1.5 1973 || H H u
MF 17 x 1 73 || || |
MF 17 x 0.75 $19/73 SH Sl |
MF 17 x 0.5 519873 Sl SH|SH SH
M 18x2.5 | || || | H u
MF 18 x 2 | || || | H u
MF 18 x 1.5 1973 || H EH E N ]
MF 18 x 1 1973 || || |
MF 18 x 0.75 $19/73 SH SH ||
MF 18 x 0.5 $19/S73
MF 19 x 2 H SH EHSH E|SHE H u
MF 19 x 1.5 1973 | || |
MF 19 x 1 1973 || || |
MF 19 x 0.75 $19/573 Sl Sl |
MF 19 x 0.5 519873 Sl SH SH
M 20x2.5 | || || | H u
MF 20 x 2 | || || | H u
MF 20 x 1.5 1973 || ] ||
B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread 9

14 = max. Rollldnge (14 mm) maximum length of rolling (14 mm | 0.551")
19 = max. Rolllange (19 mm) maximum length of rolling (19 mm | 0.748")
73 = max. Rolllange (73 mm) maximum length of rolling (73 mm [ 2.874")
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen Vam
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE
W’
@ DIN 13
DIN 13
Rollkopf
Rolling head
Seite S 0 N © O ¥ 0N © o T o T E 3 3 00 N0 O T O N NO© O T ©
© O NN ® X ® O ® 6 O v - Z - - b© O©KKO®BDDPD®O = - d A A
Page - r r v & &8 & 8T - - - - - - NN ANANA
o
@) & = -
o 8 -0 - &
o o o o + 3 v 3
~-omdom8onm 2R
A AR AR g o« A el - el - »w o o
Gewinde- e g = < o o IR HEH E I -7 38
X iom|—|X|=|q|%|= § Gl el o ol I - = - - B <Y AP [ [ R [
abmessu.ng 0 8 5 ¥ YN IR Q oI s2es88S85S55538355060680060
Thread size (T o o VI VI IR v v v VU S VS Vi TR TR T T T TH S TR TR T T TR THR TR - - - - ¢
MF 20 x 1 1973 || || |
MF 20 x 0.75 S$19/S73 SH Sl |
MF 21 x 2 ] | | | | ] | BN |
MF 21 x 1.5 1973 || | | [ ]
MF 21 x 1 S19/ 73 | | || [ |
MF 21 x 0.75 S$19/S73 SH SH Sl
M 22x25 | | ] | ] | | H B
MF 22 x 2 73 W | ] | ] | | BN |
MF 22 x 1.5 19 73 24 | | [ ]
MF 22 x 1 519/ 73 S24 SH [ | |
MF 22 x 0.75 $19/S73 S24 SH SH |
MF 23 x 2 73 24 H EH E N ||
MF 23 x 1.5 73 24 ] | [ ]
MF 23 x 1 73 S24 SH [ [
MF 23 x 0.75 S73 S24 SH SH |
M 24x3 || | ||
MF 24 x 2 73 24 H EH EH N | |
MF 24 x 1.5 73 24 75 | |
MF 24 x 1 S73 S24 SH [ | |
MF 24 x 0.75 S73 S24 sl SH |
MF 25 x 2 73 24 H EH E B |
MF 25 x 1.5 24 || | [ |
MF 25 x 1 S73 S24 Sl || |
MF 25 x 0.75 S73 S24 SH SH SH
MF 26 x 2 73 24 || |
MF 26 x 1.5 73 24 || | [ | |
MF 26 x 1 S73 S24 SH | ] | |
MF 26 x 0.75 S73 S24 SH SH SH
M 27 x3 | | ||
MF 27 x 2 73 24 75 | [ | ||
MF 27 x 1.5 73 24 75 [ | | u
MF 27 x 1 S73 S24 S75 [ | | |
MF 27 x 0.75 S73 S24 S75 SH Sl
MF 28 x 3 ] | ||
MF 28 x 2 24 24 75 [ | | ||
MF 28 x 1.5 24 24 75 | [ | |
MF 28 x 1 S24 S24 S75 Sl ] ||
MF 28 x 0.75 S24 S24 S75 SH SH
MF 29 x 1.5 24 24 75 | | ||
MF 29 x 1 S24 S24 S75 SH | | ]
M 30x3.5 || | H H ||
MF 30 x 3 | ] ] H N |
MF 30 x 2 24 24 75 | H E N |
MF 30 x 1.5 24 24 75 [ | [ ] |

B = Rollldnge unbegrenzt Unlimited length of thread

19 = max. Rolllange (19 mm) maximum length of rolling (19 mm | 0.748")
24 = max. Rolllange (24 mm) maximum length of rolling
73 = max. Rollldnge (73 mm) maximum length of rolling (73 mm | 2.874"
75 = max. Rollldnge (75 mm) maximum length of rolling (75 mm | 2.953")

(
(24 mm | 0.945"
(

S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary

34
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

@ DIN 13
DIN 13
Rollkopf
Rolling head
Seite + 0 N © O N © o o § 8 88 3 0o o0 N© O T O AN NO© O T ©
© ©® N N ©® ® ©® ® ®© ©6 0 v+ = LT = L DO O NKNNO®O®O®®D® OO -+ A A A
Page - rr & &8 & &8 T - 7 - - - - NN ANA
o
@) & = -
o ) -0 - &
o o o3 o <« 3 65
o & oD %o = BT R T
i3 w - w & w L=
- E N ¥ E ™| = E < = 4 Z w 9o o
Gewinde- e g = < o o M IR HEHE AR -7 38
¥, x> Qx> 3> 2 efe e gaf38IT e & olelolo
abmessung | 9 5 _ NN /Q %3328 8555558355388388
Thread size (T o o VI VI IR v v v VU S VS Vi TR TR T T T TH S TR TR T T TR THR TR - - - - ¢
MF 30 x 1 S24 S24 S75 SH [ | ||
MF 31 x 1.5 24 | [ | ||
MF 31 x 1 S24 SH [ | ||
MF 32 x 3 | H E
MF 32 x 2 24 | H E N |
MF 32 x 1.5 24 | [ | |
MF 32 x 1 S24 SH SH
M 33x3.5 | H N
MF 33 x 3 | H N
MF 33 x 2 24 || H E N |
MF 33 x 1.5 S24 | [ ] u
MF 33 x 1 S24 SH [ | L]
MF 34 x 3 | H N
MF 34 x 2 24 || | ]
MF 34 x 1.5 24 | | ||
MF 34 x 1 S24 SH SH
MF 35 x 3 | H u
MF 35 x 2 24 | H EH N |
MF 35 x 1.5 S24 | [ | ||
MF 35 x 1 S24 SH SH
M 36 x4 || H N
MF 36 x 3 | H N
MF 36 x 2 24 | H E N |
MF 36 x 1.5 24 | | [
MF 36 x 1 S24 SH SH
MF 37 x 1.5 28 [ | |
MF 37 x 1 528 Sl
MF 38 x 3 [ | H N
MF 38 x 2 28 [ | |
MF 38 x 1.5 28 [ | ||
M 39 x4 | H N
MF 39 x 3 H N
MF 39 x 2 28 [ | ]
MF 39 x 1.5 28 [ | ||
MF 40 x 4 H N
MF 40 x 3 H E N |
MF 40 x 2 28 [ ] |
MF 40 x 1.5 28 | ||
M 42 x4.5 H E N |
MF 42 x 4 H E N ||
MF 42 x 3 H E N || L]
MF 42 x 2 28 ] [ |
MF 42 x 1.5 [ | |
M 45x4.5 || |
MF 45 x 4 || ]
B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread 9

24 = max. Rolllange (24 mm) maximum length of rolling (24 mm [ 0.945")
28 = max. Rolllange (28 mm) maximum length of rolling (28 mm | 1.102")
75 = max. Rolllange (75 mm) maximum length of rolling (75 mm [ 2.953")
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

@ DIN 13
DIN 13
Rollkopf
Rolling head
Seite T O N © O ¥ 0 N © o T o T E 38 3 00 N©0© O T O NN OO T ®
© © N N ©® © © ®© 6 0o+ - T Z Z IBOOKNKO®®D®®® O rr dA
Page - rr & &8 & 8T - - - - - - - NN AN ANA
o 2
i g dEIME:
AEEIREHRERREHEE
i3 w - wi s w o=
- E N ¥ E ™= E < = Z Z w 9 o
Gewinde- e e = < o o Y898 ECEEEE 8o 8 -7 38
¥ . x>gx >3- 2nfefngaf 83T o & olelolo
abmessung | |9 £ _ N8 /2% L3322 8555558355388388
Thread size L L I o L0 0o @ wliiiii>io>ii>ii>lg<<g<g<<
MF 45 x 3 [ | | | [ | [ |
MF 45 x 2 [ | [ | H N
MF 45 x 1.5 | | ] H
M 48 x5 | | [ |
MF 48 x 4 [ | [ |
MF 48 x 3 95 | | [ | u
MF 48 x 2 95 [ | H N
MF 48 x 1.5 95 [ | H u
MF 50 x 4 H EH E
MF 50 x 3 95 H E B [ |
MF 50 x 2 95 H u
MF 50 x 1.5 595 [ |
M 52x5 H E N
MF 52 x 4 H E N
MF 52 x 3 95 | | [ | [ |
MF 52 x 2 95 [ | H u
MF 52 x 1.5 S95 | | [ |
MF 55 x 4 | | [ |
MF 55 x 3 SH [ |
MF 55 x 2 | | |
MF 55 x 1.5 [ | |
M 56x5.5 | | [ |
MF 56 x 4 | ] [ |
MF 56 x 3 SH [ |
MF 56 x 2 [ | [ |
MF 56 x 1.5 | | [
MF 58 x 4 [ |
MF 58 x 3 [ |
MF 58 x 2 | | [
MF 58 x 1.5 [ | [ |
M 60x5.5 [ |
MF 60 x 4 [ |
MF 60 x 3 SH SH
MF 60 x 2 | | [ |
MF 60 x 1.5 | | |
MF 62 x 4 H H
MF 62 x 3 SH SH
MF 62 x 2 | | |
MF 62 x 1.5 [ | [ |
M 64 x6 [ |
MF 64 x 4 [ |
MF 64 x 3 [ | [ |
MF 64 x 2 | | [ |
MF 64 x 1.5 [ | |
MF 65 x 4 [ |
MF 65 x 3 [ | [ |
MF 65 x 2 [ | |

B = Rollldnge unbegrenzt Unlimited length of thread
95 = max. Rollldnge (95 mm) maximum length of rolling (95 mm | 3.740")
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

@ DIN 13

DIN 13
Rollkopf
Rolling head

Seite St © &N ©
© © ~ N~
Page

80
84
8
92
00
112
116
1201142
1241146
1281150
1321154
158
162
166
172
176
180
184
188
192
212
216
220
224
228

104

Gewinde-
abmessung
Thread size
MF 65 x 1.5
M 68 x 6
MF 68 x 4
MF 68 x 3
MF 68 x 2
MF 68 x 1.5
MF 70 x 6 [ ]
MF 70 x 4 [ ]
MF 70 x 3
MF 70 x 2
MF 70 x 1.5
MF 72 x 6 |
MF 72 x 4 [ |
MF 72 x 3
MF 72 x 2
MF 72 x 1.5
MF 75 x 4 [ ]
MF 75 x 3
MF 75 x 2
MF 75 x 1.5
MF 76 x 6 [ ] [ |
MF 76 x 4 [ ] [ |
MF 76 x 3
MF 76 x 2
MF 76 x 1.5
MF 78 x 4
MF 78 x 3
MF 78 x 2
MF 78 x 1.5
MF 80 x 6 [ |
MF 80 x 4
MF 80 x 3
MF 80 x 2
MF 80 x 1.5
MF 82 x 4 [ |
MF 82 x 3
MF 82 x 2
MF 82 x 1.5
MF 85 x 4
MF 85 x 3
MF 85 x 2
MF 85 x 1.5
MF 88 x 4
MF 88 x 3
MF 88 x 2
MF 88 x 1.5
MF 90 x 6 [ ]
MF 90 x 4 H H | SH

F233400 | K233400 EVO| 96

F1223 | K1223 EVO
F3 | K3 EVO

F2 | K2 EVO
F56-1 RN | FU56-1

F12 | K12 EVO
F23 | K23 EVO
F34 | K34 EVO
F3-1 RN

F4-1 RN | FU4-1
F45-1 RN | FU45-1
F5-1 RN | FU5-1
FU6a-1

FO1 | KO1-1
F1 1K1 EVO

FO | KO
FO0O01
F34-1 RN
FUG6b-1
B | FU6700
FU700
FU7800
FU8-1
FU96-1S
FU11600
FU12600
AC2
AC3
AC4
AC5

M| AC6

B = Rollldange unbegrenzt Unlimited length of thread 9
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

DIN 13
DIN 13

Rollkopf
Rolling head

Seite <+ o N ©
© © ~ K~
Page

80
84
8
92
00
112
116
1201142
1241146
1281150
1321154
158
162
166
172
176
180
184
188
192
212
216
220
224
228

104

Gewinde-

abmessung
Thread size
MF 90 x 3

MF 90 x 2

MF 90x 1.5
MF 92 x 4

MF 92 x3 50
MF 92 x 2 50
MF 92 x1.5 S50
MF 95 x 6 S50 [ ]
MF 95x 4
MF 95x 3 50
MF 95 x 2 50
MF 98 x 4
MF 98 x 3
MF 98 x 2
MF 100 x 6 |
MF 100 x 4
MF 100 x 3
MF 100 x 2
MF 102 x 4
MF 102 x 3
MF 102 x 2
MF 105 x 6 ] |
MF 105 x 4
MF 105 x 3
MF 105 x 2
MF 108 x 4
MF 108 x 3
MF 108 x 2
MF 110 x 6
MF 110 x 4
MF 110 x 3
MF 110 x 2
MF 112 x 4
MF 112 x 3
MF 112 x 2
MF 115 x 6
MF 115 x 4
MF 115 x 3
MF 115 x 2
MF 118 x 4
MF 118 x 3
MF 118 x 2
MF 120 x 6
MF 120 x 4
MF 120 x 3
MF 120 x 2
MF 122 x 4
MF 122 x 3

F233400 | K233400 EVO| 96

F1223 | K1223 EVO
F3 | K3 EVO

F2 | K2 EVO
F56-1 RN | FU56-1

F12 | K12 EVO
F23 | K23 EVO
F34 | K34 EVO
F3-1 RN

F4-1 RN | FU4-1
F45-1 RN | FU45-1
F5-1 RN | FU5-1
FU6a-1

FO1 | KO1-1
F1 1K1 EVO

FO | KO
F0O01
F34-1 RN
FU6b-1
& 3 Z| Fueroo
FU700
m H|FU7800
FU8-1
® H|FU9-1S
FU11600
FU12600
AC2
AC3
AC4
AC5
AC6

HE N
wn
HE g

[
2]
LI

wn
FILIL

%)
u

w
AN

EEEEE e g e

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread
50 = max. Rollldnge (50 mm) maximum length of rolling (50 mm | 1.969")
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions

Y
LMT+ FETTE
W’

DIN 13
DIN 13

Rollkopf
Rolling head

Seite
Page

<
©

©
©

N
~

©
~

80

84

88

92

100
104

112

116
1201142

1241146

1281150

1321154
158
162
166
172
176

180
184
188
192
212
216

220
224
228

Gewinde-
abmessung
Thread size

FO | KO
FO0O01

FO1 | KO1-1
F1 1K1 EVO

F12 | K12 EVO

F1223 | K1223 EVO

F2 | K2 EVO

F23 | K23 EVO

F233400 | K233400 EVO| 96

F3 | K3 EVO

F34 | K34 EVO

F3-1 RN

F34-1 RN

F4-1 RN | FU4-1

F45-1 RN | FU45-1
F5-1 RN | FU5-1

F56-1 RN | FU56-1

FU6a-1

FU6b-1

FU6700
FU700

FU7800
FU8-1

FU12600

AC2
AC3
AC4
AC5
AC6

MF 122 x 2

M| FU11600

MF 125 x 6

MF 125 x 4

MF 125 x 3

MF 125 x 2

E m E g E|FU%-1S

MF 128 x 4

MF 128 x 3

MF 128 x 2

MF 130 x 4

MF 130 x 3

MF 130 x 2

MF 132 x 4

MF 132 x 3

MF 132 x 2

MF 135 x 4

MF 135 x 3

MF 135 x 2

MF 138 x 4

MF 138 x 3

MF 138 x 2

MF 140 x 4

MF 140 x 3

MF 140 x 2

MF 142 x 4

MF 142 x 3

MF 142 x 2

MF 145 x 4

MF 145 x 3

MF 145 x 2

MF 148 x 4

MF 148 x 3

MF 150 x 4

MF 150 x 3

MF 152 x 4

MF 152 x 3

MF 155 x 4

MF 155 x 3

MF 158 x 4

MF 158 x 3

MF 160 x 4

MF 160 x 3

MF 162 x 4

MF 162 x 3

MF 165 x 4

MF 165 x 3

MF 168 x 4

MF 168 x 3

MF 170 x 4

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread

S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

DIN 13
DIN 13

Rollkopf
Rolling head

Seite <+ o N ©
© © ~ ~
Page

88
2

80
84
00
10
112
116
1201142
1241146
1281150
1321154
158
162
166
172
176
180
184
188
192
212
216
220
224
228

Gewinde-
abmessung
Thread size
MF 170 x 3
MF 172 x 4
MF 172 x 3
MF 175 x 4
MF 175 x 3
MF 180 x 4
MF 180 x 3
MF 182 x 4
MF 182 x 3
MF 185 x 4
MF 185 x 3
MF 188 x 4
MF 188 x 3
MF 190 x 4
MF 190 x 3
MF 192 x 4
MF 192 x 3
MF 195 x 4
MF 195 x 3
MF 198 x 4
MF 198 x 3
MF 200 x 4
MF 200 x 3
MF 202 x 4
MF 202 x 3
MF 205 x 4
MF 205 x 3
MF 208 x 4
MF 208 x 3
MF 210 x 4
MF 210 x 3
MF 212 x 4
MF 212 x 3
MF 215 x 4
MF 215 x 3
MF 218 x 4
MF 218 x 3
MF 220 x 4
MF 220 x 3
MF 222 x 4
MF 222 x 3
MF 225 x 4
MF 225 x 3
MF 228 x 4
MF 228 x 3
MF 230 x 4
MF 230 x 3

F233400 | K233400 EVO| 96

F1223 | K1223 EVO
F3 | K3 EVO

F2 | K2 EVO
F56-1 RN | FU56-1

F12 | K12 EVO
F23 | K23 EVO
F34 | K34 EVO
F3-1 RN

F4-1 RN | FU4-1
F45-1 RN | FU45-1
F5-1 RN | FU5-1
FU6a-1

FO1 | KO1-1
F1 1K1 EVO

FO | KO
FO01
F34-1 RN
FU6b-1
FU6700
FU700
FU7800
FU8-1
FU96-1S
FU11600
EEEE NN EEEEEEEEEEEENENENENENENNSNSNSNESNSNENNENENEENENENENENENENENNNNBN FU12600
AC2
AC3
AC4
AC5
AC6

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen Vam
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT- FETTE
W’
ANSI B1.1
N, e N AR B
Rollkopf
Rolling head
Seite T 0 N © O ¥ © N © o F N o T EE I 0N O NOO T O NNOO T @
Page siBRRIB S8 a18852 12515552 B|2E|E (2|2 (2|2 |=|5/T]5)8
ol | |&
o 8 R P B
o o o + 3o 3
olzlNlol2l8lol2 ST DI
T u o w oy ] L=|@|=
- E N Y E ™ = E < 4 Z z nw o o
Gewinde- e §F§;N§°MQEEEEEE‘77808 RAR
E"_E_NE_ﬁf_rTv-"_-—"_“"n"°°°"-‘°"°'~n<rm<o
sbmessung |5\ 8| 5| =& /8)\ 5191815315317 2/5 (8 8|8/S|5(5/8/38(5/5/8/8/2(8|8
Thread size L 0L 0L 0w fQwie. i iiiiiifiilgg<c<
0 -80UNF ||
1 -64 UNC |
1 —-72 UNF |
2 -56 UNC |
3 -64 UNF |
3 -48UNC ]
3 -56 UNF |
4 —-40 UNC H N
4 - 48 UNF H E
5 -40UNC H u
5 —-44 UNF H u
6 -32UNC H E
6 -40 UNF H H E
8 -32UNC H E N
8 -36 UNF ] ]
10 - 24 UNC || |
10 - 32 UNF || |
12 - 24 UNC || ] |
12 - 28 UNF ] | |
12 -32UNEF = |
1/4 — 20 UNC H N |
/4 — 28 UNF H N ]
1/4 — 32 UNEF | H H
5/16— 18 UNC || || |
5/16 — 20 UN L [ |
5/16 — 24 UNF | H E u
5/16 — 28 UN | ]
5/16 — 32 UNEF || H E
3/s —16 UNC | ] L
3/s —20 UN |
3/ — 24 UNF H B L] ||
3/ —28 UN || [ ]
3/ — 32 UNEF ] ]
7/16 — 14 UNC 14 L] | L] H u
/16— 16 UN u [ | | |
7/16 — 20 UNF 1414 ] [ | | H N
7/16 — 28 UNEF 14 ]
7/16— 32 UN [ |
/2 —13 UNC | | || H N
/2 =16 UN ] [ | |
/2 =18 UN L] | ||
1/2 — 20 UNF 14 o n | || H u
1/2 — 28 UNEF 14 | | ||
1/2 —32 UN ] || ||
9/16— 12 UN u | | ] || H B
9/16 — 14 UN [ | [ | L
9/16 — 16 UN | [ | |
9/16 — 18 UNF H E | L L] | |

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread

14 = max. Rolllange (14 mm) maximum length of rolling (14 mm | 0.551")
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen Vam
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT- FETTE
W’
ANSI B1.1
ung AN Bt
Rollkopf
Rolling head
Seite < 0 N © O F o AN © o o LB E 00N OO T 0NN O© O T D
Page S| 8R|RB|3 88883725 5552828522228 3838
o 2
o ) R P
O o o <« 3 65
~-omdom8onm 2R
MR HREAEEEE wlele
Gewinde- e §F§;N§°GQEEEEEI‘77808F‘788
abmessung ’fs‘5:.&5;35;'-31-31-288'522058:.“-‘01«,«;0@
. 0O 8o rrra &8 owodod®ms s oHwBDDDDDDDDD0000 0
Thread size o v o T T I e v U VY Y Y TS T T T I T T TH S I T THR - G- G- - G- S
9/16 — 20 UN ] SHH EH =R
9/16 — 22 UN | [ ] |
9/16 — 24 UNEF ] [ | | |
9/16 — 26 UNEF
9/16 — 28 UN [ ] [ | [ ]
9/16 — 32 UN | [ ] ||
5/s —11 UNC | ] || || H EH N
5/s —12 UN || ] || ||
5/8 —16 UN | BN | | | ] | ]
5/s —18 UNF H EH 73 H H E EH N | BN |
5/s —20 UN m 73 [ ] | BN |
5/s —24 UNEF m 73 [ | | |
5/s —28 UN m 73 [ | [ |
5/s —32 UN m 73 [ | [ |
/16— 12 UN [ ] [ ] [ ]
11/16— 16 UN 1973 | | | | ]
11/16— 20 UN 1973 | | [ |
11/16— 24 UNEF 1973 | | [ |
11/16— 28 UN 1973 | |
11/16— 32 UN 73 SH SH
3/4 —10 UNC ] || || || | BN |
3/4 —12 UN ] || || |
3/4 —16 UNF 19 73/ | H EH B [ | | |
3/4 —20 UNEF 1973 [ | [ |
3/4 -24 UN 73
3/4 —-28 UN 73 | |
3/4 —32 UN 73 [ |
13/16— 12 UN 73 | [ | [ ] [ |
13/16— 16 UN 1973 | | |
13/16— 20 UNEF 1973 | | | | [ |
13/16— 28 UN 73 [ | [ | [ |
13/16— 32 UN 73 |
/s —9 UNC | | ] | ] ] | BN |
/s —12 UN 73 24 H H [ |
7/s —14 UNF 73|24 A H EH N [ |
/s —16 UN 73 24 | | [ |
7/s —20 UNEF 1973 24 | | [ | |
7/s —28 UN 73 24 [ | [ | [ |
7/s —32 UN [ | [ |
15/16— 12 UN 73 24 o u |
15/16— 16 UN 73 24 | | [ | [ |
15/16— 20 UNEF 73 24 [ | [ | [ |
15/16— 28 UN | [ |
15/16— 32 UN [ |
1 - 8 UNC [ | [ | [ |

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread

19 = max. Rolllange (19 mm) maximum length of rolling (19 mm | 0.748")
24 = max. Rolllange (24 mm) maximum length of rolling (24 mm [ 0.945")
73 = max. Rollldnge (73 mm) maximum length of rolling (73 mm | 2.874")

S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen Vam
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT- FETTE
W’
ANSI B1.1
e ANSI B1.1
Rollkopf
Rolling head
Seite S 0 N © O ¥ 0N © o T o T E 3 3 00 N0 O T O N NO© O T ©
Page g8|F|F|e|&|=|==218|z|F|5|5]8]5 8| |8|F|F|2|2|2|2|5|5/9]]]
0 2
o 8 R P
o o o o + 3 v 3
o T & oD %o = BT R T
- (TR TR T} (T g T
- E N ¥ E ™| = E < = 4 Z w 9o o
Gewinde- = g < < o 9 M IR HEHE AR -~ T 88
AN R EH B R EE N E R ER R E N T N w0 ©
abmessng S 85 - Y QLI 0F T eeB83555553535588388
Thread size (T o o VI VI IR v v v VU S VS Vi TR TR T T T TH S TR TR T T TR THR TR - - - - ¢
1 - 12 UNF 73 24 H EH E N | |
1 - 16 UN 73 24 || || |
1 — 20 UNEF 73 24 || | [ |
1 - 28 UN |
1 - 32 UN |
11/16 — 8 UN | |
11/16 — 12 UN 73 24 75 H u
11/16 — 16 UN 73 24 75 [ ] [ | [ |
11/16 — 18 UNEF 73 24 75 | | |
11/16 — 20 UN 73 24 75 [ | [ | |
11/16 — 28 UN [ | [ |
11/s — 7 UNC || |
1/8 — 8 UN | |
11/s —12 UNF 24 SH 1 | [ |
11/8 —16 UN 24 24 75 [ | | |
11/8 — 18 UNEF 24 24 75 | | ||
11/8 —20 UN 24 24 75 [ | [ | |
11/s — 28 UN | |
13/16 — 8 UN || |
13/16 — 12 UN 24 24 75 [ | [ | |
13/16 — 16 UN 24 24 75 [ | [ | |
13/16 — 18 UNEF 24 24 75 [ | | |
13/16 — 20 UN 24 24 75 [ | | ||
13/16 — 28 UN [ | |
11/4 - 7 UNC | [ BN |
11/4 — 8 UN | H N
11/4 - 12 UNF 24 [ | H EH N |
11/4 -16 UN 24 [ | H N |
11/4 - 18 UNEF 24 | H N ||
11/4 - 20 UN | [ | |
11/4 - 28 UN | |
15/16 — 8 UN [ ] H N
15/16 — 12 UN 24 | H E N L]
15/16 — 16 UN 24 [ | | |
15/16 — 18 UNEF 24 [ | | |
15/16 — 20 UN | [ | u
15/16 — 28 UN [ | |
13/s — 6 UNC | H N
13/s — 8 UN | [ N |
13/8 — 12 UNF 24 | H EH N |
13/ — 16 UN 24 [ | H N |
13/s — 18 UNEF 24 [ | H N |
13/ — 20 UN SH [ | u
13/8 — 28 UN SH
17/16 — 6 UN | [ ]
B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread %

24 = max. Rolllange (24 mm) maximum length of rolling (24 mm [ 0.945")
73 = max. Rollldnge (73 mm) maximum length of rolling (73 mm | 2.874")
75 = max. Rollldnge (75 mm) maximum length of rolling (75 mm | 2.953")

S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen Vam
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT- FETTE
W’
ANSI B1.1
e ANSI B1.1
Rollkopf
Rolling head
Seite T O N © O % N © o T o T E B E 0N ©ON©O T O NNOO T @
o 8|8/~ |R|83\ 88883 F 7 Z|5sl5/2 88 FF 238855 8]S
0 2
o 8 R P
o o o + 3 v 3
-omfomgoum EEek
A A=A Z .z 2 2 »w o o
Gewinde- = g < < o 9 M IR HEHE AR -~ T 88
AN R EH B R EE N E R ER R E N T N w0 ©
abmessng S 85 - Y QLI 0F T eeB83555553535588388
Thread size [T T o T VI VI v N VN P S Vi v S TS M T T T T T T T e T T T T = - - -
17/16 — 8 UN ] ]
17/16 — 12 UN 24 28 H N ||
17/16 — 16 UN 24 28 H N ||
17/16 — 18 UNEF | |
17/16 —20 UN [ L]
17/16 — 28 UN SH
11/2 - 6 UNC | H N
112 - 8 UN | [ BN |
11/2 - 12 UNF 28 H E N
11/2 -16 UN 28 | |
11/2 - 18 UNEF | |
11/2 =20 UN u u
11/2 -28 UN SH
19/16 — 6 UN [ B
19/46 — 8 UN [ BN |
19/16 — 12 UN 28 |
19/16 — 16 UN 28 | |
19/16 — 18 UNEF | |
19/16 —20 UN SH
15/s8 - 6 UN Hn
15/s - 8 UN H N
15/s - 12 UN | |
15/s —-16 UN | ]
15/s - 18 UNEF | |
15/s —20 UN SH
111/16 — 6 UN | L]
11/16— 8 UN | |
11/16 — 12 UN [ | [ |
111/16— 16 UN | L]
111/16 — 18 UNEF | ]
111/16 — 20 UN SH
13/4 - 5UNC || ]
13/4 - 6 UN | L]
13/4 - 8 UN | || ||
13/4 —-12 UN | | | | BN |
13/ -16 UN [ | H u
13/4 -20 UN SH || ||
113/16— 6 UN ] ]
113/16 — 8 UN [ | ] | |
113/16 — 12 UN | | | H B
113/16 — 16 UN | || H E
113/16 — 20 UN SH ] [ ]
17/s - 6 UN | u
17/8 - 8 UN 95 || ||
17/s —12 UN 95 | | H E

B = Rollldnge unbegrenzt Unlimited length of thread

24 = max. Rolllange (24 mm) maximum length of rolling (24 mm [ 0.945")

28 = max. Rolllange (28 mm) maximum length of rolling (28 mm [ 1.102")

95 = max. Rollldnge (95 mm) maximum length of rolling (95 mm | 3.740")

S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

ANSI B1.1
ANSI B1.1
Rollkopf
Rolling head
Seite + 0 N © O N © o N © § € 2B B 0N O N©® O T B AN NO O F ®
Page e A S B EEEEEEEEEEEBIER
0 2
o 8 R B
O o3 o <« 3 65
o T & oD %o = R T R T
- w o TS w Lo =
- E N ¥ E ™| = E < = 4 Z w 9 o
Gewinde- = e < < o 9 M IR IR HEHE AR IR -~ 7T 88
AR R E R R R E N ERE R E R IEE N ® % 0 ©
abmessng S 85 - Y QLI eI+ eeB83555553535588388
Thread size o v o T I e v U VS U Y S T TU Y To T i T T TH S I T THR - G- - - G- S
17/ —-16 UN 95 || H H
17/ —-20 UN S95 | [
115/16 - 6 UN || |
11%/16— 8 UN 95 | | [ ]
115/16 — 12 UN 95 || H H
115/16 — 16 UN 95 || H H
115/16 — 20 UN S95 ] |
2 - 41/2 UNC | |
2 - 6 UN || ||
2 - 8UN 95 || |
2 - 12 UN 95 | | BN |
2 - 16 UN 95 || H E
2 - 20 UN S95 ] |
21/s - 6 UN || ||
21/s - 8 UN 38 || ] ]
21/8 —-12 UN 38 || H u
21/s -16 UN $38 | |
21/s —20 UN $38 | |
21/4 —41/2 UNC ||
2174 - 6 UN |
21/4 - 8 UN |
21/4 -12 UN ] |
21/4 —-16 UN || |
21/4 -20 UN || |
23/s - 6 UN |
23/ — 8 UN ||
23/s —-12 UN || |
23/s —16 UN | |
23/ —20 UN || |
212 - 4 UNC ||
212 - 6 UN |
212 - 8 UN |
212 -12 UN || ||
212 -16 UN || |
212 - 20 UN | |
25/ — 6 UN ||
25/8 - 8 UN ||
25/s —-12 UN ] |
25/s —16 UN | |
25/s —20 UN || ||
23/4 - 4 UNC |
23/4 - 6 UN |
23/4 — 8 UN ||
23/4 —12 UN || |
23/4 -16 UN || |
23/4 —-20 UN | |
B = Rollldnge unbegrenzt Unlimited length of thread 9

38 = max. Rolllange (38 mm) maximum length of rolling (38 mm | 1.496")
95 = max. Rollldnge (95 mm) maximum length of rolling (95 mm | 3.740")
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

ANSI B1.1
ANSI B1.1
Rollkopf
Rolling head
Seite <+ O N © O % N © o N © T € 2B B 0N ©O© NO©® O T DD AN NO OO F ®
Page 2|8/~ R\8 3883883255 /:/5/% 8855228 255§ 38
o 2
o 8 R B
o o o3 o <« 3 65
o & oD %o = R T R T
Tslalzizlal¥ Y bl el el
Eaﬁ"aﬁ—"‘gzzzzzz ®© 8 8
Gewinde- e ¥ ¥ ,8¥8anxgTgTEg CirT8lal8-|%78|8
abmessung fs‘fa&’—‘;gf;'-EvaE%%SE&&%:.‘!un«mo
. 0O 8o rrr a8 omodod®msoHwBDDDDDDDDD0000 0
Thread size o v o T I e v U VS U Y S T TU Y To T i T T TH S I T THR - G- - - G- S
27/s — 6 UN |
27/s — 8 UN | [ |
27/s =12 UN | |
27/s — 16 UN | |
27/s — 20 UNC | |
3 - 4UN u u
3 - 6UN [ | [ |
3 - 8UN | | [ |
3 -12UN | ] Sl
3 -16 UN | ] SH
3 -20UN sl SH
31/s— 6 UN |
31/s — 8 UN | | | BN |
31/s — 12 UN | ] H SH
31/s — 16 UN | | BE] |
314 - 4 UNC |
31/4 - 6 UN [ |
31/4—- 8 UN || H SH
31/4-12 UN | H SH
31/4 - 16 UN || H SH
33/s— 6 UN | BN |
33/s - 8 UN || | W] |
33/s — 12 UN || H SH
33/s — 16 UN | ] H SH
31/2 - 4 UNC [ |
31/2- 6 UN | m SH
31/2- 8 UN | ] H SH
31/2 =12 UN | ] H SH
31/2-16 UN | | BN |
35/s — 6 UN 50 H SH
35/s — 8 UN 50 HSH E
35/s =12 UN 50 H SH N
35/ — 16 UN SH =
33%/4— 4 UNC [ |
33/4- 6 UN 50 H Sh
33/4— 8 UN 50 H SH N
33/4 — 12 UN 50 HSEH E
3%/4 - 16 UN sH m
37/s = 6 UN | AN BN |
37/s — 8 UN H SH N
37/s — 12 UN HSEE B
37/s —= 16 UN H u
4 - 4UNC H SH
4 - BUN = u
4 - 8UN n (I
4 -12UN L H N
4 -16 UN [

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread
50 = max. Rollldnge (50 mm) maximum length of rolling (50 mm | 1.969")
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

ANSI B1.1
ANSI B1.1
Rollkopf
Rolling head

Seite <+ o N ©
© © ~ K~
Page

80
84
8
92
00
112
116
1201142
1241146
1281150
1321154
158
162
166
172
176
180
184
188
192
212
216
220
224
228

104

Gewinde-

abmessung
Thread size
41/ — 6 UN
41/s — 12 UN
41/8 — 16 UN
41/4 - 4 UN
41/4— 6 UN
41/4 - 12 UN
41/4 - 16 UN
43/ — 6 UN | u
43/g — 12 UN [ ] |
43/g — 16 UN
41/2 — 4 UN ] |
41/2 - 6 UN [ ]
41/2 - 12 UN
41/2 — 16 UN
45/ — 6 UN [ |
45/s — 12 UN
45/8 — 16 UN
43/4 — 4 UN ] |
43/4 - 6 UN
43/4 — 12 UN
43/4 — 16 UN
47/ — 6 UN [ |
47/8 — 12 UN
47/8 — 16 UN
5 - 4UN ] |
5 - B6UN
5 -12UN
5 -16 UN
51/s — 6 UN
51/6 — 12 UN
51/s — 16 UN
51/4 — 6 UN
51/4 =12 UN
51/4 — 16 UN
53/s — 6 UN
53/s — 12 UN
53/ — 16 UN
51/2 - 6 UN
51/2 - 12 UN
55/ — 6 UN
55/ — 12 UN
53/4 — 6 UN
53/4 — 12 UN
57/ — 6 UN
57/s — 12 UN
6 - 6UN
6 -12UN

F233400 | K233400 EVO| 96

F1223 | K1223 EVO
F3 | K3 EVO

F2 | K2 EVO
F56-1 RN | FU56-1

F12 | K12 EVO
F23 | K23 EVO
F34 | K34 EVO
F3-1 RN

F4-1 RN | FU4-1
F45-1 RN | FU45-1
F5-1 RN | FU5-1
FU6a-1

FO1 | KO1-1
F1 1K1 EVO

FO | KO
FO0O01
F34-1 RN
FU6b-1
FU6700
FU700

N m(|FU7800
FU8-1

N N (|FU96-1S
FU11600
FU12600
AC2
AC3
AC4
AC5
AC6

[2]
H N g

EgEEEEEEEgEEEEEEENEEENN

)
]

B = Rollldange unbegrenzt Unlimited length of thread 9
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

DIN ISO 228

DIN ISO 228
Rollkopf
Rolling head

Seite <+ © N ©
© © ~ ~
Page

92

F233400 | K233400 EVO| 96

F3 | K3 EVO

80
84
8

00
104
112
116

1201142
1241146
1281150
1321154
158
162
166
172
176
180
184
188
192
212
216
220
224
228

Gewinde-

abmessung
Thread size
G1/s -28
G1/s -19
G3s -19
G2 -14
G5/ -14 73S
G34 -14 73 24
G7/s -14 73 24
G1 -1 24
G111/ -11
G11/4-11
G 13/ - 11
G11/2-11
G 18/4 - 11
G2 -1
G21/4-11
G212 -11
G 23/4 - 11
G3 -11
G 31/4-11
G 31/2-11
G 33/4 - 11
G4 -11
G 41/2-11
G5 -11
G 51/2-11
G6 -11

F1223 | K1223 EVO

F2 | K2 EVO

B N (F23| K23 EVO
F56-1 RN | FU56-1

F34 | K34 EVO
F3-1 RN

F4-1 RN | FU4-1
F45-1 RN | FU45-1
F5-1 RN | FU5-1
FU6a-1

FO1 | KO1-1
F1 ! K1 EVO

FO | KO
FoO1

B |F12 | K12 EVO
F34-1 RN
FU6b-1
FU6700
FU700
FU7800
FUS8-1
FU96-1S
FU11600
FU12600
AC2
AC3
AC4
AC5
AC6

-
~
|

g B
©|©
~
w
HE N
|
HE N
HE N
HEE

AL B B M M
]

nN

S

N

N
ofmm mm

LISmmmmmm
HEEEN

SmmEEEEE

B = Rollldnge unbegrenzt Unlimited length of thread

14 = max. Rolllange (14 mm) maximum length of rolling (14 mm | 0.551")
19 = max. Rolllange (19 mm) maximum length of rolling (19 mm | 0.748")
24 = max. Rolllange (24 mm) maximum length of rolling (24 mm [ 0.945")
28 = max. Rolllange (28 mm) maximum length of rolling (28 mm | 1.102")
38 = max. Rolllange (38 mm) maximum length of rolling (38 mm | 1.496")
50 = max. Rollldnge (50 mm) maximum length of rolling (50 mm | 1.968")
73 = max. Rollldnge (73 mm) maximum length of rolling (73 mm | 2.874")
75 = max. Rollldnge (75 mm) maximum length of rolling (75 mm | 2.953")
95 = max. Rollldnge (95 mm) maximum length of rolling (95 mm | 3.740")
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions

DIN 2999, DIN 3858
DIN 2999, DIN 3858

Van
LMT+ FETTE
W’

Rollkopf
Rolling head
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© O NN ® © ®© ® ®© 6 © = T - 1D © © KN K ® 0 ®© 6 r rr & A
Page FFFF'N_‘N_‘N_‘«:_FF‘-FFFFFFNNNNN
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m g AEIAE:
O o3 o S O ©w >
o S o > 0 o > D oL D i
T Q9w YoLy QW o o
AEEEEERERAPHBHEE sl.lal_|2/gl8
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abmessung Sr - a8 o2 37 3T 8T &0 OO EE®ar 88388
. ©O 0 0 rr AN ®m®omo T ovwO DD DDIDDDDO0O00O0O0
Thread size [ o o IR IR I v Vo ol e o o Y S S T T T T T T T e T T T P P P~ P~ 4
R 1/16 — 28" X SH
R1/s -28 SH| X SH| X
R1/4 -19 X | X X | X | X
R3/s -19 X | X |SH| X sH X sH
R1/2 -14 X | X X X | X
R3/4 —-14 X X X SH| X X
R1 -11 X
R11/a—11 X
R11/2-11 X x
R2 -11 X
B.S. 84
BsF s msw 23 23
Rollkopf
Rolling head
Seite T 0 N © O F © N © o T o T E B IE 0N O N OO T D NNO© O T D
© © NN ©® © ®©® & ® 6 © r - T Z— L 1B© O©KK® D OO0 rrr & A A
Page -y v v § 88 &8 v v v ¥y r- - -7 - A ANNAA
o
9 i - |x
I g T¥T 8
o o oS o s 5 v >
o > o > » o > = R T R T
A\ S w = S w g 4 w T8 T8
S by X g |3 = E = E = § n © o
Gewinde- e ¥§¥m§¥§2¥mrﬂrmrzg§g§r£§§
abmessung S r o & 0|3 T ¢ T O T b © © O KKNKOODOD - N®OST WO
. ©O 00 rr Ay ®m®»®»o®osF ®vwOL DDDDDDDD®DDX0000O0
Thread size LI L W W bbb kol < <<
1/16 — 60 BSW [ ]
3/32 — 48 BSW [ ]
1/ — 40 BSW H N
5/32 — 32 BSW H E N
3/16 — 24 BSW [ ] [ ]
3/16 — 32 BSF H n
7/32 — 24 BSW [ | [ ]
7/32 — 28 BSF H N [ ]
1/4 - 20 BSW H N ||
1/4 — 26 BSF H N [ |
1/4 - 32 BSFS H N E N
9/32 — 26 BSF [ ] ||
5/16 — 18 BSW [ ] ] [ ]
5/16 — 20 BSF [ ] H N [ ]
5/16 — 26 BSFS H E RN
5/16 — 32 BSFS ] [ |
3/ — 16 BSW [ | | [ |
3/s —20 BSF [ | | [ |
3/s — 26 BSFS | ] ||
3/s — 32 BSFS || [ |
7/16 — 14 BSW || [ ] [ ] H N

) = fur DIN 3858 nicht glltig not valid for DIN 3858
X = Rolllange nach Norm Length of thread according to standard
B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen Vam
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT- FETTE
W’
B.S. 84
BSW 23 o4
Rollkopf
Rolling head
Seite S 0 N © O ¥ 0N © o T o T E 3 3 00 N0 O T O N NO© O T ©
© © NN ® ® O ® ® 60 r r = T I L1060 O N~NNK®B®D®O®DB OO r-rr & A A
Page - r r v & &8 & 8T - - - - - - NN ANANA
o 2
o ) -0 - &
o o o o + 3 v 3
o & oD %o = BT R T
i3 w - w o w L=
- E N ¥ E ™| = E < = 4 Z w 9o o
Gewinde- e §§§;§§°GQEEEEEIT‘TSQSF‘788
_r—_—N_—gf—.-'TF'TF'T“’-""‘:w"°"NN¢qq-m<g
abmessung | o185 - |NYISIR Y o IS|S(3(32583338/5/5/8|8|5|5/8|8(3(8|8
Thread size (T o o VI VI IR v v v VU S VS Vi TR TR T T T TH S TR TR T T TR THR TR - - - - ¢
/16 — 18 BSF | [ | || H u
/16 — 26 BSFS 14 |
/2 -12 BSW [ | | | | ||
/2 —-16 BSF | [ ] || H N
/2 —20 BSFS 14 H E [ | ||
1/ - 24 BSFS 14 |
/2 - 26 BSFS 14 |
9/16 - 12 BSW | [ | || | ||
9/16 - 16 BSF ] | | | || | BN |
9/16 - 20 BSFS ] H E B RN
9/16 — 26 BSFS | | | |
5/ —-11 BSW [ | | | | [ | H B
5/s -13 BSFS ] | | ] || | BN |
5/s —14 BSF u [ L L H E B
5/s —-20BSFS m 73 || |
5/s —22 BSFS m 73 || ||
5/g —26 BSFS | 73 | | ||
/16 — 11 BSW | || |
11/16 — 14 BSF [ ] || |
11/16 — 16 BSFS 1973 @ W W m =
11/16 — 20 BSFS 1973 [ ] || |
11/16 — 26 BSFS 1973 [ | || |
3/4 -10BSW | | ] | ] | | BN |
3/4 -12 BSF | | ] || ] | BN |
3/4 -14 BSFS | |
3/4 -16 BSFS 1973 || H EH E N
3/4 —-18 BSFS || ] u
3/4 -20BSFS 1973 || || ||
3/4 -26 BSFS 1973 || || |
13/16 — 12 BSF | ] | ] ] | BN |
13/16 — 16 BSFS 1973 [ ] ] |
13/16 — 20 BSFS 19 73 | || |
13/16 — 26 BSFS 73 [ | || |
/s - 9BSW | | ] || ] | BN |
/s —11 BSF | | | u H B
/s —18 BSFS 73 24 || | [ |
7/s —20 BSFS 73 24 ] | [ |
15/16 — 12 BSFS 24 || | |
15/16 — 20 BSFS 73 24 || | |
1 - 8 BSW | |
1 -10 BSF [ | | ]
1 - 12 BSFS || |
1 - 20 BSFS 73 24 | | [ | |
11/16 — 12 BSFS 24 75 |
11/16 — 20 BSFS 73 | ] [

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread
14 = max. Rolllange (14 mm) maximum length of rolling (14 mm | 0.551")

19 = max. Rolllange (19 mm) maximum length of rolling (19 mm | 0.748"
24 = max. Rolllange (24 mm) maximum length of rolling
73 = max. Rollldnge (73 mm) maximum length of rolling (73 mm | 2.874"
75 = max. Rolllange (75 mm) maximum length of rolling (75 mm | 2.953"
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen Vam
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT- FETTE
W’
B.S. 84
BSW 53 o4
Rollkopf
Rolling head
Seite S 0 N © O ¥ 0N © o T o T E 3 3 00 N0 O T O N NO© O T ©
Page R EEEEE B EEEEEEEEEEEER
ol | |&
i g EINE
ol818lo/818ol28] | |3|2(8]2
Tislalzizlald . ===
Eaﬁ"aﬁ—"‘gzzzzzz ®© 8 8
Gewinde- = X o X o 9Xx Sexg gtz 7858 .,.%7838
AR E B R EE N E N ER R E N T N w0 ©
abmessng S 85 - Y Q8L 6F s eeB83555553535588388
Thread size (T o o VI I TR v v i v VU v VS Vi Y T T T T T TH S TH S T T T TR T - - - G- ¢
11/ — 7 BSW L] |
11/8 — 9 BSF L] | L]
11/8 — 12 BSFS 24 24 75 | |
11/s — 20 BSFS 24 | | ||
13/16 — 12 BSFS 24 ] [ L]
13/16 — 20 BSFS 24 || | |
114 — 7 BSW | H B
11/4 - 9 BSF | H E
11/4 —12 BSFS 24 ] | L]
11/4 — 16 BSFS
11/4 — 18 BSFS
11/4 - 20 BSFS L] | u
15/16 — 12 BSFS 24 || | ||
15/16 — 20 BSFS | [ | |
13/s — 8 BSF | H E
13/s — 12 BSFS 24 ] [ | L]
13/ — 20 BSFS SH | ||
17/16 — 12 BSFS 24 28 | [ ]
17/16 — 20 BSFS S28 [ | L]
11/2 — 6 BSW | H H
11/2 - 8 BSF | H B
11/2 - 12 BSFS 28 | ]
11/2 — 20 BSFS 528 [ | ||
15/s — 8 BSF H E Sl
15/s — 12 BSFS 28 | u
15/8 — 16 BSFS 28 | L]
15/ — 20 BSFS S28 SH
13/4 — 5 BSW | ||
13/4 — 7 BSF ] u
13/4 — 12 BSFS | || ||
13/4 — 16 BSFS | || ||
13/4 - 20 BSFS SH ||
17/ — 12 BSFS 95 L] H u
17/8 — 16 BSFS 95 || H E
17/8 —20 BSFS $95 ] |
2 - 41/2 BSW L u
2 - 7BSF || ||
2 - 12 BSFS 95 || H u
2 - 16 BSFS 95 || H E
2 - 20 BSFS S95 || L]
21/s — 8 BSFS 38 | ||
21/ — 12 BSFS 38 || H u
21/ —16 BSFS $38 || L]
B = Rollldnge unbegrenzt Unlimited length of thread 9
24 = max. Rolllange (24 mm) maximum length of rolling (24 mm [ 0.945")
28 = max. Rolllange (28 mm) maximum length of rolling (28 mm | 1.102")
38 = max. Rolllange (38 mm) maximum length of rolling (38 mm | 1.496")
75 = max. Rollldnge (75 mm) maximum length of rolling (75 mm | 2.953")

95 = max. Rollldnge (95 mm) maximum length of rolling (95 mm | 3.740")
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen Vam
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT- FETTE
W’
B.S. 84
BSW 23 o4
Rollkopf
Rolling head
Seite S 0 N © O ¥ 0 N © o g o T E 3 3 00 N© O T O NN OO T ©
© © &M MW W 00 O OO 0 O ™ v o o o o 0 © O N~ NMNOOW OO O OO =~ v N N A
Page - r r v & &8 & 8" - - - - - NN ANANA
o 2
o 8 - - &
O ® o3 o <« 3 65
o & oD %o = R T R T
T> YT s asst =S DS
Eaﬁ"aﬁ—"‘gzzzzzz ®© 8 8
Gewinde- e X¥Xc ¥, ,9xX¥x8agx¥xgfgrfgf-"8o8.788
abmessung ’fs‘faﬁ’—‘;gf;'-EvaE%%SE&&%:.‘!un«mo
. 0O 8o rrr a8 omodod®msoHwBDDDDDDDDD0000 0
Thread size o v o T I e v U VS U Y S T TU Y To T i T T TH S I T THR - G- - - G- S
21/4 - 4 BSW [ |
21/4 - 6 BSF [ |
21/4 — 8 BSFS ||
21/4 — 12 BSFS | | [ |
21/4 — 16 BSFS | | [ |
23/s — 8 BSFS ||
23/s — 12 BSFS | | [ |
23/s — 16 BSFS | | [ |
21/2 - 4 BSW | |
21/2 - 6 BSF [ |
21/2 — 8 BSFS ||
21/2 —= 12 BSFS | | [ |
21/2 — 16 BSFS | | [ |
25/ — 8 BSFS ||
25/s — 12 BSFS | | [ |
25/s — 16 BSFS | | [ |
23/4 — 31/2 BSW [ ]
23/4 — 6 BSF ||
23/4 — 8 BSFS | |
23/4 — 12 BSFS | | [ |
23/4 — 16 BSFS || [ |
27/s — 8 BSFS | |
27/s — 12 BSFS ||
27/s — 16 BSFS ||
3 - 312BSW [ |
3 - 5BSF || |
3 - 8BSFS || |
3 -12BSFS | | SH |
3 -16BSFS [ sH | m
31/s -— 8 BSFS | | [ | [ |
31/s - 16 BSFS | | SH |
31/4 — 31/4 BSW ]
31/4 - 5 BSF H E
31/4 - 8 BSFS || |
31/4 — 16 BSFS || H SH
33/s - 8 BSFS | | [ |
33/s — 16 BSFS | | H SH
31/2 — 31/4 BSW ]
31/2 - 41/2 BSF [ ]
31/2 - 8 BSFS H SH N
31/2 - 16 BSFS |
35/s - 8 BSFS H (SH BH
3%/8 — 16 BSFS SH m
33/4 - 3 BSW H Sm
3%/4 — 41/2 BSF LR
33/4 - 8 BSFS H SH N
33/4 - 16 BSFS |
37/s - 8 BSFS H(SH H

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

B.S. 84
BsW 23 o4
Rollkopf
Rolling head
Seite <+ O N © O % N © o N © T € 2B B 0N ©O© NO©® O T DD AN NO OO F ®
© © N N ® ©® ©® ® ® SO0+ v+ T LT T T 100 O N~NNO®O®® O - - d A A
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o & oD %o = R T R T
T> YT s asst =S DS
Sy %@gTLYy 25252 w99
Gewinde- ) ¥ c¥,38¥x8a0x¥xgfgfgrTrT8s8.,.7 838
abmessung = S - = o~ N = ® § < s T 4 T T o8B RRE8E TNt o
. 0O 8o rrr a8 omodod®msoHwBDDDDDDDDD0000 0
Thread size o v o T I e v U VS U Y S T TU Y To T i T T TH S I T THR - G- - - G- S
37/s — 16 BSFS H N
4 - 3BSW H SH
4 - 41/2 BSF H SH
4 - 8BSFS ||
4 -16 BSFS [ |
41/ — 8 BSFS ]
41/s — 16 BSFS |
41/4 — 4 BSF SH
41/4 — 8 BSFS ] |
41/4 — 16 BSFS |
43/g — 4 BSFS SH
43/s — 8 BSFS ]
43/g — 16 BSFS |
41/2 — 27/ BSW SH
41/> — 4 BSFS SH
41/2 — 8 BSFS |
41/2 — 16 BSFS [ |
45/g — 4 BSFS SH
45/s — 8 BSFS [ |
45/g — 16 BSFS [ |
43/4 — 4 BSFS SH
43/4 — 8 BSFS [ |
43/4 — 16 BSFS |
47/ — 4 BSFS SH
47/s — 8 BSFS [ |
47/g — 16 BSFS |
5 - 23/4BSW SH
5 - 4BSFS SH
5 - 8BSFS |
5 -16 BSFS [ |
51/s — 4 BSFS SH
51/s — 8 BSFS H N
51/s — 16 BSFS [ |
51/4 - 8 BSFS H N
51/4 — 16 BSFS [ ]
53/s — 8 BSFS H N
53/8 — 16 BSFS SH
51/2 - 8 BSFS H u
51/2 - 16 BSFS SH
55/s - 8 BSFS H N
53/4 — 8 BSFS H N
57/s - 8 BSFS H N
6 - 8BSFS H N
61/4 — 8 BSFS H N
61/2 - 8 BSFS H N
63/4 - 8 BSFS H N
7 - 6BSFS H N
7 - 8BSFS H u
B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread 9

S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen

Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT- FETTE
(- ANSI B1.20.3
[&TFW ANSI B1.20.3
Rollkopf
Rolling head
Seite + O N © O F ® N © o F N o § € B E 0N © N OO T 0NN O O F ©
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Thread size (o o o T IO e T o Vo i T T T A T T T T TR TR TH N T T TR T - R~ - G- G- ¢
/16 — 27 NPTF X ] |
1/8 =27 NPTF SH| X SH X
/4 —=18 NPTF X | X X X
3/s —18 NPTF X | X SH|l X SH X |SH
1/2 =14 NPTF SH| X SH X | X | X
3/4 —14 NPTF X X SH| X X
1 -111/2NPTF X X
11/4—111/2 NPTF X
11/2-111/2 NPTF X %
2 -111/2 NPTF X
- ) ANSI B1.20.1
[E} ANSI B1.20.1
Rollkopf
Rolling head
Seite T 0O N © O F ®© N © O a © § 2 B B oo N OO T O NN OO T D
© © ~ ~ © ® 6 0 r v Z T T L 1B © O NNK®O®OJOOFrr- AN
Page - vy vy &§ &8 8§ 8§ v vy v v ¥y 7 - - 7 AN ANANA
o
o E - -
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o 1 < )
o @ o 3 o S O ©w >
> o > o > = R T R T
- O YN O W «a O W o T
éﬁgEEg*Egzzzzzz w 8 8
Gewinde- € Xrc ¥ ,89¥x8aoxgfgfgfrT8s58.7%78338
X | _ X & X S X v v T 8 N O 0o 1 © v o
abmessung o YRR o |8 + T T 0w T © © © O KK ® DD - N T VO
. ©O 0 0 rr AN ®m®»®omo T ovwOd DD DDIDDDDO0O000O0
Thread size (o T T T T T v v v o U ¥ 1 T T TS T T T T T IR TH N TH TH N TH R G- G- G- QR 4
/16 =27 NPT X sH
1/8 =27 NPT SH| X SH| X
1/4 =18 NPT X | X X X
3/ —18 NPT X | X SH X SH X SH
/2 —14 NPT SH| X |SH| X | X | X
3/4 =14 NPT X X |SH| X X
1 —111/2 NPT X X
11/4—111/2 NPT X
11/2—111/2 NPT X X
2 —111/2 NPT X

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread
X = Rolllange nach Norm Length of thread according to standard
S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Rollkopf
Rolling head

DIN 7756
DIN 7756

Selection of rolling head sizes according to thread dimensions

Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
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abmessung
Thread size

Gewinde-
Vg 5

SH
]

- 36

Vg 5.2 -24

-32

Vg 6
Vg 7.8 -30

SH

-32
-28
-26

Vg 8

Vg 10

14

Vg 12

B.S. 93
B.S. 93
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L-G¥Nd | NY }-S¥d
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OA3 vEX | ved
OAI €M | €4
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OA3 €2 | €2d
OA3d2M i cd

OA3 €221 | €ecid
OAJ CIM I CHd
OAT IM | Hd
L-10M | 104

L004

oM | od

Gewinde-
abmessung
Thread size

12 -90.7 BA
11 -81.9 BA

10 - 72.6 BA

9 -65.1 BA
8 —59.1 BA

7 —52.9 BA
6 —47.9 BA

5 -43.1 BA

4 -38.5BA
3 -34.8 BA
2 -31.3BA

1-28.2BA
0 -25.4BA

Rollldnge unbegrenzt Unlimited length of thread

max. Rolllange (14 mm) maximum length of rolling (14 mm [ 0.551")

14 =

S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

DIN 79 012
DIN 79012
Rollkopf
Rolling head

Seite <t 0O N ©
© © ~ ~
Page

0
84
88

2

104

00
112
116

1201142
1241146
1281150
1321154
158
162
166
172
176
180
184
188
192
212
216
220
224
228

Gewinde-
abmessung
Thread size
FG 2 -56
FG 2.3 -56
FG 2.6 -56
FG 6.35-26 [ ]
FG 79 -26

FG 9.5 -26 || SH m

FG 14.3 -20 [ ] H E R E N
FG25.4 -24 S73 S24 [ ]
FG 32.8 -24 SH
FG 34.8 -24 SH

RD)| DIN 405
ONS DIN 405

F233400 | K233400 EVO| 96

F1223 | K1223 EVO
F3 | K3 EVO

F2 | K2 EVO
F56-1 RN | FU56-1

F0O1

FO1 | KO1-1

F1 ! K1 EVO
F12 | K12 EVO
F23 | K23 EVO
F34 | K34 EVO
F3-1 RN

F34-1 RN

F4-1 RN | FU4-1
F45-1 RN | FU45-1
F5-1 RN | FU5-1
FU6a-1

FU6b-1

FU6700

FU700

FU7800

FUS8-1

FU96-1S
FU11600
FU12600

AC2

AC3

AC4

AC5

AC6

H N EFO! KO

Rollkopf
Rolling head

Seite <t O N ©
© © ~ ~
Page

0
84
88

2

1201142
1241146
1281150
1321154
158
162
166
172
176
180
184
188
192
212
216
220
224
228

00
104
112
116

Gewinde-
abmessung
Thread size
Rd 16 x /s
Rd 18 x /s
Rd 20 x /s
Rd 22 x 1/s
Rd 24 x /s
Rd 26 x /s
Rd 28 x /s
Rd 30 x /s
Rd 32 x /s
Rd 34 x /s
Rd 36 x /s
Rd 38 x /s
Rd 40 x /6
Rd 42 x /6
Rd 44 x /6
Rd 46 x /6
Rd 48 x /6
Rd 50 x /6
Rd 52 x /6
Rd 55 x /6

F233400 | K233400 EVO| 96

F1223 | K1223 EVO
F3 | K3 EVO

B |F2 | K2 EVO
F56-1 RN | FU56-1

F12 | K12 EVO
F23 | K23 EVO
F34 | K34 EVO
F3-1 RN

F4-1 RN | FU4-1
F45-1 RN | FU45-1
F5-1 RN | FU5-1
FU6a-1

FO1 | KO1-1
F1! K1 EVO

FO | KO
F001
F34-1 RN
FU6b-1
FU6700
FU700
FU7800
FU8-1
FU96-1S
FU11600
FU12600
AC2
AC3
AC4
AC5
AC6

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread

24 = max. Rollldnge (24 mm) maximum length of rolling (24 mm | 0.945")

73 = max. Rollldnge (73 mm) maximum length of rolling (73 mm | 2.874")

S = auf Anfrage, Sonder-Rollkopf-Winkel erforderlich Special rolling head helix angle necessary
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Auswahl der Rollkopfgré6Ben nach Gewindeabmessungen
Selection of rolling head sizes according to thread dimensions LMT-. FETTE

RD DIN 405
DN4S DIN 405

Rollkopf
Rolling head

Seite <t 0O N ©
© © ~ ~
Page

80
8
88
92
100

104
112
116
1201142
1241146
1281150
1321154
158
162
166
172
176
180
184
188
192
212
216
220
224
228

Gewinde-

abmessung
Thread size
Rd 58 x /6
Rd 60 x /6
Rd 62 x 1/
Rd 65x /6
Rd 68 x /6
Rd 70x /e
Rd 72 x1/s
Rd 75x 1/s
Rd 78 x /6
Rd 80 x /s
Rd 82 x1/s
Rd 85x /e
Rd 88 x /6
Rd 90 x /s
Rd 92 x /s
Rd 95 x /6
Rd 98 x /6
Rd 100 x /s
Rd 105 x /4
Rd 110 x /4
Rd 115 x 1/4
Rd 120 x /4
Rd 125 x 1/4

F233400 | K233400 EVO| 96

F1223 | K1223 EVO
F3 | K3 EVO

F2 | K2 EVO
F56-1 RN | FU56-1

F12 | K12 EVO
F23 | K23 EVO
F34 | K34 EVO
F3-1 RN

F4-1 RN | FU4-1
F45-1 RN | FU45-1
F5-1 RN | FU5-1
FU6a-1

FO1 | KO1-1
F1 ! K1 EVO

FO | KO
FoO1
F34-1 RN
FU7800
FU96-1S
FU11600
FU12600

FU6700
FUS8-1

FU6b-1
HEENENENNBN FU700

AC2
AC3
AC4
AC5
AC6

API
A e
Rollkopf
Rolling head

Seite o
<

Page N

240

Nenn-

durchmesser | Gewinde-
Nominal abmessung
diameter Thread size
1/2 APl 3/4x 10
5/g APl 15/16 x 10
3/4 APl 11/16 x 10
/8 APl 13/16 x 10
1 APl 13/ x 10
11/8 APl 19/16 x 10

N N N N §|F4-API-SR
M E N N N G| F5-API-SR

B = Rolllange unbegrenzt Unlimited length of thread
S = auf Anfrage upon request
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Axial-Rollkopf Generation EVOline - Erfolg mit System
Axial rolling head generation EVOline - Success with system

Einfache und prazise
Feineinstellung des
Rolldurchmessers
Easy and precise fine
adjustment of the
rolling diameter

Erhohte Prozess-
sicherheit durch
Spianeschutz
Increased process
safety due to chip
guard

Montagefreundlich und
sicher durch modulare
Bauweise

Safe and easy assembly
due to modular design
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EVOLINE

Kurze Fertigungszeiten,
hohe Gewindefestigkeit
und Qualitét

Short machining times,
high thread strength and
high thread quality

Moderne
SchlieBeinrichtung
problemlos adaptierbar
Modern closing device
is easy to adapt




Y
LMT+ FETTE
W’

Neue Trennstelle fiir
prazisen Rundlauf und
zuverlassige Drehmoment-
ubertragung.

Hohe Flexibilitat und
Wirtschaftlichkeit durch
modulare Wechselschifte.
New shank adaption for
precise concentricity and
safe torque transmission.
High flexibility and
efficiency due to modular
change shanks.

Axial-Rollkopf EVOline:
Gesteigerte Prozess-
sicherheit und héchste
Bedienerfreundlichkeit.

Axial rolling head EVOline:
Increased process safety and
highest user friendliness.

X

Modularer Aufbau:

Die neuartige, kiihimittelbetrie-
bene SchlieBeinrichtung ist sehr
einfach zu integrieren.

Modular design:

A modern, coolant operated
closing device can be integrated
very easily.

Zentrale Verstellung des
Rolldurchmessers mittels
Feineinstellung. Einfache
Handhabung und exakte
Wiederholbarkeit der
Einstellungen.

Central adjustment of the
rolling diameter with fine
adjustment. Easy handling
and precise repeatability of
the settings.
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Axial-Rollkopf Generation EVOline - Erfolg mit System
Axial rolling head generation EVOline - Success with system

60

www.Imt-tools.com

EVOLINE (7T

Durchmesser Feineinstellung des Rollbereiches

B Patentierte zentrale Verstellung des Rollbereiches inkl. Fein-
einstellung des Rolldurchmessers

m Feineinstellung durch Einstellspindel

B Exaktes Zustellen méglich —im 0,01 mm Bereich

B Hohe Wiederholgenauigkeit — Reproduzierbarkeit von
Flankendurchmesser bei gleicher Skalenposition
ist £ 0,01 mm

Fine adjustment of the rolling diameter

®m Patented central adjustment of the diameter range including
fine adjustment of the rolling diameter

B Fine adjustment by adjusting spindle

B Precise adjustment possible (in range of 0.01 mm (0.0004"))

® High repeatability — reproducibility of pitch diameter at same
scale position is £ 0.01 mm (0.0004")

Spaneschutz

B Erhdhte Prozesssicherheit durch Spaneschutz

B Schutz vor Spane und Verunreinigungen aus vor- und nach-
gelagerten Prozessen auch bei gedffneter Kupplung

Chip guard

m Increased process safety due to new chip guard

m Protection from chips and other particles (from pre/post
processes) even at opened clutch

Modulare Bauweise

m Bestehend aus: Rollensatz, Rollenkéfig, Rollsystemgehduse
inkl. Feineinstellung, SchlieBschelle bzw. SchlieBeinrichtung
und Schaft mit neuer Trennstelle

B SchlieBschelle um 360° drehbar und damit optimal auf die
Aufnahmesituation in der Maschine einstellbar

®m Kihimittelbetriebene SchlieBeinrichtung als Zubehor verfligbar
und einfach zwischen Kupplung und Schaft zu integrieren

m Hohe Flexibilitat und Wirtschaftlichkeit durch Wechselschafte

Modular design

m Consisting of: thread rolls, roller cage, rolling system housing
incl. central fine adjustment, closing clip resp. closing device
and shank with new adaption

m Closing clip revolving full 360° and can be set perfectly to the
adaption situation in the machine

®m Coolant driven closing device is available optional and can be
integrated easily between clutch and shank

®m High flexibility and efficiency due to interchangeable shanks



Y
LMT+ FETTE
W’

Neue Trennstelle

m |deal fUr den modularen Aufbau — optionale SchlieBeinrichtung
lasst sich dazwischenschalten

m Sehr préaziser Rundlauf

m Sichere Drehmomentiibertragung

m Einfache Montage

B Hohe Flexibilitat durch eine Vielzahl an verfligbaren
Standardschéften

New shank adaption

B The ideal modular design — optional closing device can be
integrated

B Precise concentricity

m Safe torque transmission

® Easy assembly

®m High flexibility due to a wide range of standard shank sizes

Montagefreundlichkeit

B Hohe Prozesssicherheit durch definierte Einbaulagen

® Kennzeichnung an Zahnradern fir fehlerfreien Zusammenbau

m Definierte Einbaulage der Kupplung durch unterschiedliche
Winkel

Easy assembly

®m High process safety due to defined mounting position

m Additional marking on gears for error-free assembly

m Defined mounting position of the clutch due to different angle

SchlieBschelle

m Stufenlos einstellbar

m Einstellbarer Bereich ist 360°

B |deal auf die Maschinensituation anzupassen

m Schnittstelle fir unterschiedliche Befestigungselemente
(SchlieBrolle, SchlieBstift) vorhanden

Closing clip

m |nfinitely adjustable

®m Adjustable range 360°

m Perfect set-up to suit machine tool requirements

m Interface for different fastening elements (closing roller, closing
pin) available

Weiterflihrende Informationen zu EVOline,

wie beispielsweise unser Produktvideo, finden
Sie unter www.Imt-tools.de/EVOline — oder
scannen Sie einfach den QR-Code!

More information about our EVOline,

such as product video are available under
www.Imt-tools.com/EVOline - or just scan the
QR code!
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SchlieBeinrichtung EVOline — nach dem Rollen ist vor dem Rollen
Closing device EVOline - after rolling is before rolling

LMT Fette Axial-Rollkopfe erzeugen das Gewinde oder die ge-
winschte Form und springen nach dem Rollvorgang selbsttétig
auf. Firr das nachste Gewinde mussen die Gewinderollen wieder
in Arbeitsstellung gebracht werden, d. h. der Rollkopf muss ge-
schlossen werden.

Die im Standard-Lieferumfang enthaltene, komplett neu gestalte-
te SchlieBschelle der EVOline Axial-Rollkdpfe ermdéglicht bereits
eine anwenderfreundliche und flexible Gestaltung des Prozesses
zum SchlieBen des Rollkopfes nach dem Rollvorgang.

Eine weitere deutliche Optimierung des Prozesses zum Schlie-
Ben des Rollkopfes bietet die neue SchlieBeinrichtung (KSE) fur
EVOline. Einmal zwischen Rollkopf und Schaft adaptiert und an
die Kuhlmittelzufuhr angeschlossen, kann das SchlieBen des
Rollsystems aus der Prozesszeit in die Nebenzeit der Maschine
verlagert werden.

Das SchlieBen per Kiihimittel (oder auch Druckluft) kann Gber eine
einfache Funktion in das Maschinenprogramm integriert werden.

Einfach, sicher und schnell.
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EVOLINE (7T

LMT Fette rolling heads generate the thread or required form
and then open automatically after rolling. Before the next thread
can be rolled the head has to be put back into working position,
means the head must be closed.

The completely new designed closing clip, delivered as standard,
already allows an flexible and user friendly layout of the process
for closing the rolling head.

Another significant optimization of the closing process can be
realized with the new closing device (CCD) for EVOline. Adapted
between rolling head and shank and connected with the cool-
ant supply, closing of the rolling head can be transferred from
process time to the non-productive time of the machine.

Closing by coolant (or even compressed air) can be integrated in
the machine program by a simple function.

Easy, safe and fast.

B Durch die modulare Bauweise der EVOline ist die SchlieB3-
einrichtung einfach zwischen Rollkopf und Schaft zu integrieren
m Alle Schaftvarianten sind weiterhin nutzbar

B Because of the modular design of EVOline the closing device
can be easily integrated between head and shank
m All shank variants still can be used

B Betrieben werden kann die SchlieBeinrichtung mit jedem
Kihlmedium, auch mit Druckluft
® Der Betriebsdruck liegt im Bereich von 8-16 bar

®m The closing device can be operated with any coolant and also
with compressed air
® The working pressure is at range from 8 — 16 bar

m Der Standard-Lieferumfang beinhaltet ein komplettes Starter-
paket: neben der SchlieBeinrichtung gibt es einen speziellen
SchlieBmechanismus inklusive Spaneschutz, diverse Anschluss-
elemente und einen Druckschlauch

m Delivered in standard is a complete starter package: beside the
closing device there is a special chip guard, different connecting
elements and a pressure hose



B Hohe Prozesssicherheit und einfache Montage ist durch
definierte Einbaulagen und Kennzeichnungen am Spéneschutz
sichergestellt

Y
LMT+ FETTE
W’

®m High process safety and easy assembly due to defined mount-
ing position and one-to-one marking at chip guard
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Axial-Rollkopf FO C1, KO C1
Axial type rolling head FO C1, KO C1

01,4-55 (00,055 )

Type Ident No.
FO C1 2430900
FOL C1 2430901

KO C1 2430902
KOL C1 2430903

Y
LMT+ FETTE
W’

BaumaBe in mm Dimension in inches

D D1max D Ds D7 Dg" L2a Ls Le Lg" a o Y Y

50 54,5 11,5 M5 6,5 55 46 5 5,7 13,9 2 50° 10° 4°
1.969" | 2.146" | 0.453" 0.256" | 2.165" | 1.811" | 0.197" | 0.224" | 0.547" | 0.079"
FO C1 und KO C1 fur Rechtsgewinde FO C1 and KO C1 for right-hand threads m-Rk m-Ro
FOL C1 und KOL C1 fir Linksgewinde FOL C1 and KOL C1 for left-hand threads ca. 0,5 kg 0,03-0,05 kg
FO C1 und FOL C1 nur feststehend verwendbar FO C1 und FOL C1 to be used stationary pnly . approx. approx.
KO C1 und KOL C1 feststehend und umlaufend verwendbar KO C1 und KOL C1 used stationary or rotating 111b 0.07-0.11 Ib

a = Schalthub Pull off for opening
b = Kopf 6ffnet bei Typ K, schlieBt bei Typ F Head opens when type K, and closes when type F
¢ = Kopf schlieBt bei Typ K, 6ffnet bei Typ F (Bei Rollképfen fur Linksgewinde ist die Schaltrichtung entgegengesetzt)
Head closes when type K, and opens when type F (for rollings heads for left-hand threads, the direction of operation is reversed)
d = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened

f

Gewinde fur Griff bei feststehender Verwendung. Statt Griff kdnnen die Rollkdpfe auch mit SchlieBstift oder SchlieBrolle geliefert

werden (siehe Seite 209). Thread for handle with stationary operation. Rolling heads can also be delivered with closing rod, closing roller

and closing spring, instesd of handle (see page 209).
o = SchlieBwinkel Closing angle
v = Rollen-Schragstellung Inclined position of rolls
m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Schaft und ohne Rollen Rolling head weight without shank and rolls
m-Ro = Gewicht fur 1 Satz = 3 Stlick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

' Nur fur Typ K Only for Type K

Wechselschifte ... -C1 Change shanks ... -C1

Dy Dy
1 P 2 B 3 D 4 D 5

Type Ident No. i

R20-C1 2430980 L : (i L K P

R25-C1 2430973 ‘ i L

R3/4-C1 2430981 - - = - ; L =

R1-C1 2430977 L D, LiL 0.1 ] Le o, uL ol 1l

R11/4-C1 2430982 7‘77 T e Tttt

VDI-20-C1 2430984 Lo|Ls : — 1 Zylinderschaft 4 HSK-Schaft

VDI-25-C1 2430986 b”‘:c ir Strgight shank o HSK shank

Ds 2 Zylinderschaft mit Flache 5 Andere
VDI-30-C1 2430988 Ly [ e (auf Anfrage) z. B. kegeliger Schaft
HSK-A63-C1 2430990 — l Straight shank with flat (auf Anfrage)
_&_‘ aT (upon request) Others
D 5 3 VDI-Schaft e. g. tapered shanks
_Dimax. | VDI shank (upon request)

Schaft-0 BaumaBe in mm Dimension in inches
Shank dia. D4 D7a Dg L Lz L3 L4 m-Rs?")
20 20 0.787"|11,410.449" - 108,514.272" 48,511.909" 60 |2.362" - ca. 0,13 kg appr. 0.29 |b
25 25 0.984" 11,4 10.449" - 108,514.272" 48,511.909" 60 |2.362" - ca. 0,21 kg appr. 0.46 |Ib
3/4 19,051 0.750" 11,4 10.449" - 108,514.272" 48,511.909" 60 |2.362" - ca. 0,12 kg appr. 0.27 Ib
1 25,4 11.000"|11,410.449" - 108,514.272" 48,511.909" 60 |2.362" - ca. 0,22 kg appr. 0.49 |b
11/4 31,7511.250" 11,4 1 0.449" - 108,514.272"| 48,51 1.909" | 60 | 2.362" - ca. 0,36 kg appr. 0.79 |b
VDI-20 20 0.787"111,410.449" |5011.969" |[104,514.114"| 64,512.539" | 4011.575" | 6212.441"  ca. 0,36 kg appr. 0.79 Ib
VDI-25 25 0.984" 11,4 10.449" |58 12.283" 112,51 4.429"| 64,512.539" | 48 11.890" | 97 183.819"  ca. 0,53 kg appr. 1.17 Ib
VDI-30 30 1.181" 11,41 0.449" |68 12.677" 119,514.705" 64,512.539" | 5512.165" | 104 | 4.094" | ca. 0,76 kg appr. 1.68 Ib

HSK-A63 48 1.890"11,410.449" |63 12.480" |121 14.764"| 89 13.504" | 3211.260"

5412.126" | ca. 0,74 kg appr. 1.63 Ib

Wechselschéfte werden mit Befestigungsschrauben (5 x 1045129) geliefert. Change shanks will be delivered with the according fastening screws (5 x 1045129).

1) Gewicht fir Rollkopfschaft Weight for shank
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Axial-Rollkopfe Axial rolling heads

Rollen und Arbeitsbereiche FO C1, KO C1 s
Rolls and capacity FO C1, KO C1 LMT- FETTE
W’
==
NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
@2 .03 x051 ©0.079...20.118 x 0.02 1500871 2241216
g3 .04 x05 1 @0.118 ... @ 0.157 x 0.02 2241206 2241217
34,5..055x05 1 @0.177 ... @0.217 x 0.02 1500880 2241218
325..035x0,6 | ©0.098 ... 30.138 x 0.024 2241207 2241219
335...045x0,6 | ©0.138 ... @ 0.177 x 0.024 1500899 2241220
34,5..055x06 | @0.177 ... @ 0.217 x 0.024 1500906 2169006
325...035x0,8 1 @0.098 ... @0.138 x 0.031 2241208 2241221
@ @35...045x0,8 1 ©@0.138 ... @0.177 x 0.031 2241209 2241222
J45..055x08 1 @0.177 ... 2 0.217 x 0.031 2241210 1500924
NennmaB x Steigung Anlauf 1k Anlauf 2k 235..045x1,01 @0.138 ... @ 0.177 x 0.039 2241211 2241223
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k @45..055x1,01 ©@0.177 ... @0.217 x 0.039 2241212 2241224
mm Ident No. @35..045x1,2 1 @0.138 ... @0.177 x 0.047 2241213 1500951
M 1,4 x0,3 | 1500201 | 1500210 345..055x1,2 1 @0.177 ... @0.217 x 0.047 2241214 2241225
M1,6 ... 1,8 x0,35 | 1500229 | 1500238 345..055x1,5 1 @0.177 ... @ 0.217 x 0.059 2241215 2241226
M2 ..23x0,4 1500247 1500256 Randelrollen, fir @ 1,6 mm bis kleiner als angegebener kleinster @, auf Anfrage.
M2,2 ...2,6 x0,45 1500265 1500274 Knurling rolls for 1.6 mm | 0.063" diameter and below, on request.
M25...3 x0,5 |1500283 | 1500292
M3 ..835x0,6 |1500318 | 1500327
M 4 x0,7 |1500345 1500354
M4 ... 4,5x0,75 | 1500363 | 1500372 NennmaB
M5 ..55x0,8 |1500381 | 1500407 Nominal size
M5 ...55x0,9 |1500416 | 1500425 mm | inch Ident No.
g15-02 @ 0.059 - @ 0.079 2243035
@ g2 -025 1 00.079 -0 0.098 2243036
@25-03 @ 0.098 -0 0.118 2241227
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k g3 -035 1 00.118-00.138 2241228
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k J35-04 @ 0.138 - @ 0.157 2167680
Nominal size x TPI Ident No. @4 -@45 1 00157-00.177 2241229
UNF 0-80 2166136 | 2241181 d45-05 20177 -3 0.197 2241230
UNF 1-72 2166137 | 2241183 @5 -@55 100197 -00.217 2241231
UNF 2-64 1500657 2241185
UNF 3 -56 2164714 2241186
UNF 4 -48 1500675 | 1500684
UNF 5-44 1500693 | 1500700 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k 'Anlauf 2k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k
UNF 6 -40 1500719 | 2169077 auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
UNF 8 -36 1500737 | 1500746 Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
UNF 10 - 32 1500755 | 1500764 BA 12 - 90.7 2241187 | 2241188 BSW 1/16 — 60| 2241172 | 1500443
UNF 12 - 28 1500773 | 1500782 BA 11 -81.9 2241189 | 2241190 BSW 3/32 — 48| 1500452 2241173
BA10-72.6 2241191 2164713 BSW 1/ — 40/ 1500470 | 1500489
BA 9-65.1 2241192 | 2241193 BSW 5/32 — 32| 1500498 1500504
UNG BA 8-59.1 2164712 | 2241194 BSW 3/16 ...7/32 — 24| 1500513 | 1500522
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k BA 7-52.9 2164711 | 2241195
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k BA 6-47.9 1500853 | 1500862
Nominal size x TPI Ident No. BA 5-43.1 2164710 | 2241196
UNC 1-64 2166134 | 2241178 BA 4-38.5 1500835 | 1500844
UNC 2 -56 2166135 | 1500568 BA 3-34.8 1500817 | 2241197
UNC 3-48 2240154 | 2241179 BA 2-31.3 1500791 | 1500808
UNC 4... 5-40 1500577 | 1500586 BA 1-28.2 2164709 | 2241198
UNC 6... 8 -32 1500595 | 1500602
UNC 10...12 - 24 1500611 | 1500620 Die in einem Feld zusammengefassten Thread dimensions combined in one block

Gewindeabmessungen kénnen mit can be rolled with one set of rolls.

einem Satz Rollen gerollt werden.

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
BSF 3/16 — 32 2241174 | 1500540
BSF 7/32 — 28 2241175 | 2241176
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FO C1, KO C1 s
Spare parts for axial type rolling head FO C1, KO C1 LMT- FETTE
W’
Rollkopf FO C1 FOL C1 | Rollkopf KO C1 KOL C1
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. = Stiick Benennung Lefthand thread | Teil Nr. | Stlick  Benennung Left hand thread
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. @ Qty. @ Part description Ident No. Ident No.
1 1 Kupplung 2430904 | 2430905 1 1 Kupplung 2430905 | 2430904
Clutch Clutch
2 1 Federgehduse 2164502 | 2164511 2 1 Federgehduse 2164543 | 2168919
Spring housing Spring housing
3 1 Zwischenplatte 2164503 | 2164516 3 1 Zwischenplatte 2164544 | 2168920
Centre plate Centre plate
4 1 Frontplatte 2164504 | 2164519 4 1 Frontplatte 2164545 | 2168921
Front plate Front plate
5 2 Exzenterbolzen 2164505 5 2 Exzenterbolzen 2164505
Eccentric spindles Eccentric spindles
6 2 Gewindebolzen 2164506 6 2 Gewindebolzen 2164506
Spacer studs Spacer studs
7 1 Zahnrad 2164507 | 2164520 7 1 Zahnrad 2164507 | 2164520
Center gear Center gear
8 2 Zahnrad 2164508 8 2 Zahnrad 2164508
Spur gear Spur gear
9 1 Fihrungsbuchse siehe Einzelfall 9 1 Flhrungsbuchse siehe Einzelfall
Guide bushing see individual Guide bushing see individual
10 1 Spiralfeder 2164512 | 2164521 10 1 Spiralfeder 2164521
Coil spring Coil spring
11 1 Sicherungsring 2164513 11 1 Sicherungsring 2164513
Circlip Circlip
12 1 Sicherung 2164514 12 1 Sicherung 2164514
Circlip Circlip
13 2 Hartmetall-Laufbuchse 2167472 13 2 Hartmetall-Laufbuchse 2167472
Carbide bushing Carbide bushing
14 2 Linsensenkschraube 2142488 14 2 Linsensenkschraube 2142488
Front plate screw Front plate screw
15 2 Sechskantmutter 2148397 15 2 Sechskantmutter 2148397
Hexagon nut Hexagon nut
16 1 Ringscheibe 2164515 16 1 Ringscheibe 2164515
Ring washer Ring washer
17 1 Sechskantmutter 2148397 17 1 Sechskantmutter 2148397
Hexagon nut Hexagon nut
18 2 Rolle siehe Einzelfall 18 2 Rolle siehe Einzelfall
Roll see individual Roll see individual
19 1 Scheibe 2148867 19 1 Scheibe 2148867
Washer Washer
23 1 Kugelknopf 2141699 23 1 Kugelknopf 2141699
Ball Ball
25 1 Stiftschraube 2148840 24a" 2 Gewindestift 2142064
Stud Set screw
24p" 2 Gewindestift 2142062
Set screw
24c" 2 Gewindestift 2142065
Set screw
25 1 Stiftschraube 2148840
Stud
Zubehér Innenanschlag? 1SO C1 ISOL C1

Option internal stop

Linksgewinde

Teil Nr. | Stiick Benennung Left hand thread
Part No. | Qty. | Part description Ident No. Ident No.
30 1 Innenanschlag kompl. | 2430906 | 2430908
Internal stop complete
20 1 Schraubenstutzen 2430907 | 2430909
Stop screw body
21 1 Anschlagschraube 2164518 | 2164523
Stop screw
22 1 Sechskantmutter 2148387 | 2148389
Hexagon nut
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) Nicht dargestellt
Not shown in the sketch

2 Nur fir Maschinen ohne gesteuerten Vorschub. Bitte zuséatzlich bestellen.
Only required for machines without controlled feed stop.
Please order additionally.

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr.
und Ident No. aus der Stiickliste angeben!

When ordering spare parts, please state rolling head type,
Part No. and Ident No.!



Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FO C1, KO C1 s
Spare parts for axial type rolling head FO C1, KO C1 LMT- FETTE

15

19

Zubehdr Innenanschlag
20 Option Internal stop

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Axial-Rollkopf FOO1 a3
Axial type rolling head F001 LMT- FETTE
W’

Gl O =2

Wl sw=EEE

Schaft-g@
Type Shank dia. Ident No. D4hg
FOO1 20 1501308 Ds
3/4" 1501317 g L
16 1501326
5/g" 1501335
FOO1L 20 2168415 L]
3/4" 2168416
16 2168417
5/g" 2168418 iy
L7
f
| | L4
] gt ] ]
Li € b
Lo
eld|a LSJ E
Pl o
D
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D 1max D, D3" D, Ds D¢ D7 Dg Do D1o Dy1xT Di2
40 - 7 M 6 20 8 M 5 7,5 - - - - -
1.575" 0.276" links | L.H. 0.787" | 0.315" 0.295"
19,05
3/4"
16
0.630"
15,875
5/g"
L L4 L Ls L Ls Le L7 Lg Lo L1o L14 a o B
65,4 72,9 40,4 14 66 2,5 10,5 50 - - - - 1,5 32° -
2.575" | 2.870" | 1.591" | 0.551" | 2.598" | 0.098" | 0.413" | 1.969" 0.059"
FOO1 fir Rechtsgewinde F0O01 for right-hand threads
FOO1L fiir Linksgewinde FOO1L for left-hand threads Y m-Rk m-Ro
FOO1 nur feststehend verwendbar FOO1 to be used stationary only 4° ca. 0,3 kg 0,03-0,04 kg
approx. approx.
0.66 Ib 0.07-0.09 Ib
a = Schalthub Pull off for opening
b = Rollkopf 6ffnet Rolling head/opening direction
¢ = Rollkopf schlieBt (Bei Rollkdpfen fir Linksgewinde ist die Schaltrichtung entgegengesetzt.)
Rolling head/closing direction (For rolling heads for left-hand threads, the direction of operation is reversed.)
d = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened

—

= Gewinde fir Griff bei feststehender Verwendung. Statt Griff kdnnen die Rollkdpfe auch mit SchlieBstift oder SchlieBrolle geliefert
werden (siehe Seite 209). Thread for handle with stationary operation. Rolling heads can also be delivered with closing rod, closing roller
and closing spring, instesd of handle (see page 209).

o = SchlieBwinkel Closing angle

v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fur 1 Satz = 3 Stlick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

) Bei Linksgewinde-Rollképfen = Rechtsgewinde
For L.H. thread rolling heads: R.H. thread.
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Rollen und Arbeitsbereiche F001 o
Rolls and capacity FO01 LMT- FETTE
e’

==

NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
g3 ..035x051 @0.118 ... @ 0.138 x 0.02 1501816 2241244
335..04 x051 @0.138 ... @ 0.157 x 0.02 2241242 2214245
g3 ...035x0,6 1 @0.118 ... @0.138 x 0.024 1501834 2167328
335..04 x0,6 1 @0.138 ... @ 0.157 x 0.024 1501843 2167415
g3 ..035x08 1 @0.118 ... @ 0.138 x 0.031 1501852 2241246
335..04 x0,81 @0.138 ... @ 0.157 x 0.031 1501861 2241247
332..035x1,0! @0.126 ... @ 0.138 x 0.039 2169679 2241248
@ @35..04 x1,01 ©@0.138 ... @ 0.157 x 0.039 2241243 2241249
332..035x12 1 00.126 ... @ 0.138 x 0.047 2245283 2168268
NennmaB x Steigung Anlauf 1k Anlauf 2k @35...04 x1,2 1 @0.138 ... @0.157 x 0.047 2245284 1501905
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k
mm Ident No.
M 2,6 x 0,45 1501406 1501415
M 3 x0,5 1501460 | 1501479 NennmaB
M3...35x0,6 1501497 1501503 Nominal size
M 4 x0,7 1501521 | 1501530 mm | inch Ident No.
@22-025 1 ©00.087 -0 0.098 2241250
@ @25-03 2 0.098 -9 0.118 2241251
g3 -035100.118-00.138 2241252
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k J35-04 @ 0.138 - @ 0.157 2167307
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Die in einem Feld zusammengefassten Thread dimensions combined in one block
UNF 4 - 48 1501601 | 1501610 Gewindeabmessungen kénnen mit can be rolled with one set of rolls.
UNF 5 - 44 1501629 | 1501638 einem Satz Rollen gerollt werden.
UNF 6 - 40 1501647 | 1501656
UNC
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.

UNC 4 ...5-40 1501567 | 1501576
UNC6...8-32 1501585 | 1501594

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
BA 6 -47.9 2240386 1501692
BA 5 -43.1 1501683 | 2241241
BA 4 - 38.5 2167630 1501674

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.

BSW /s — 40 1501549 1501558

BSW 5/32 — 32 2241239 | 2241240
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FOO1 o
Spare parts for axial type rolling head F001 LMT- FETTE
W’
Rollkopf F001 F001 L [ Rollkopf F001 FO001 L
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. = Stiick Benennung Lefthand thread | Teil Nr. | Stlick  Benennung Left hand thread
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. @ Qty. @ Part description Ident No. Ident No.
1a 1 Schaft @ 16 2164562 12 1 Sicherungsring 2164556
Shank @ 16 Circlip
1b 1 Schaft @ 20 2164546 13 3 Stiftschraube 2164557
Shank @ 20 Stud
1c 1 Schaft & 5/s" 2164563 14 3 Hartmetall-Laufbuchse 2164558
Shank @ 5/g" Carbide bushing
1d 1 Schaft @ 3/4" 2164561 15 3 Sechskantmutter 2148395
Shank @ 3/4" Hexagon nut
2 1 Federgehause 2164547 | 2168109 16 3 Scheibe 2141462
Spring housing Washer
3 1 Zwischenplatte 2164548 @ 2168106 17 1 Sechskantmutter 2148397
Centre plate Hexagon nut
4 1 Frontplatte 2164549 @ 2168107 18 3 Rolle siehe Einzelfall
Front plate Roll see individual
5 3 Exzenterbolzen 2164550 | 2168108 19 3 Zylinderstift 2127386
Eccentric spindles Shear pin
6 3 Passschraube 2164551 20 1 Schraubstutzen 2164559 | 2164581
Front plate screw Stop screw body
7 1 Kupplungsscheibe 2164552 | 2168105 21 1 Anschlagschraube 2164560 | 2164582
Clutch plate Stop screw
8 3 Kugelhebel 2164553 22 1 Sechskantmutter 2148387 | 2142394
Ball lever Hexagon nut
9 1 Stiftschraube 2148840 23 1 Kugelknopf 2141699
Stud Ball
10 1 Spiralfeder 2164554 | 2164580 24 2 Gewindestift 2142058
Coil spring Set screw
11 3 Nutenstein 2164555 25 1 Scheibe 2148867
Hardened slides Washer

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!
When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FOO1
Spare parts for axial type rolling head F001

Y
LMT+ FETTE
W’

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209

Zubehdr Innenanschlag
Option Internal stop
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Axial-Rollkopf FO1, KO1-1

Axial type rolling head FO01, KO1-1

Gl OO

WU = EE

® 2=

Y
LMT+ FETTE
W’

Schaft-g@
Type Shank dia. Ident No. D4hg
FO1 20 1502209 Ds
3/4" 1502218 9
16 1502227 La—
5/g" 1502236 \‘_
FO1L 20 1502245
8/4" 1502254
16 2168424 I T i I
5/g" 2168425 e
K01-1 20 1502405 Dg Ly
3/4" 1502414 Le
16 1502423 [sanal] |J_| ) L
5/g" 1502432 Lgt | LI Dejli—" !
KO1-1L 20 1502441 — L
34" 1502450 \ BT L
0= 2
16 2168923 B
5/g" 2168924 cldla LE‘L_% g—
P D,
D
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D 1max D, D3" D, Ds D¢ D7 Dg? Do D1o Dy1xT Di2
40 - 12 M 6 20 - M 5 7,5 40 - . -
1.575" 0.472" links | L.H. 0.787" 0.295" | 1.575"
19,05
3/4"
16
0.630"
15,875
5/g"
L L4 L Ls L Ls Le L7 Lg? Lo L1o L14 a o B
70,3 77,8 45,3 - 69 4,5 10,5 54,8 8,5 - - - 1,5 32° 10°
2.768" | 3.063" | 1.783" 2.717" | 0.177" | 0.413" | 2.157" | 0.335" 0.059"
FO1 und K01-1 fur Rechtsgewinde FO1 and KO1-1 for right-hand threads
FO1L und KO1-1L fir Linksgewinde FO1L and KO1-1L for left-hand threads Y m-Rk m-Ro
FO1 und FO1L nur feststehend verwendbar FO1 and FO1L to be used stationary only 3° 30 ca. 0,34 kg 0,03-0,04 kg
K01-1 und KO1-1L feststehend und umlaufend verwendbar
K01-1 and KO1-1L used stationary or rotating approx. approx.
0.75 b 0.07-0.09 Ib

a = Schalthub Pull off for opening
b
c

o
1]

Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened

f = Gewinde fir Griff bei feststehender Verwendung. Statt Griff kdnnen die Rollképfe auch mit SchlieBstift oder SchlieBrolle geliefert

Rollkopf offnet bei Typ K, schlieBt bei Typ F Head opens when type K, and closes when type F
Rollkopf schlieBt bei Typ K, 6ffnet bei Typ F (Bei Rollkdpfen fir Linksgewinde ist die Schaltrichtung entgegengesetzt.)
Head closes when type K, and opens when type F (For rolling heads for left-hand threads, the direction of operation is reversed.)

werden (siehe Seite 209). Thread for handle with stationary operation. Rolling heads can also be delivered with closing rod, closing roller
and closing spring, instesd of handle (see page 209).

o = SchlieBwinkel Closing angle

v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

) Bei Linksgewinde-Rollképfen = Rechtsgewinde
For L.H. thread rolling heads: R.H. thread

2 Nur fur Typ K
Only for type K
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Rollen und Arbeitsbereiche FO1, KO1-1 N
Rolls and capacity FO1, KO1-1 LMTe. FETTE
W’
==
NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
@35..04 x051 @0.138 ... @ 0.157 x 0.02 1503404 2241275
g4 ...045x051 @0.157 ... @0.177 x 0.02 2241268 2242388
g45..05 x05 1 @0.177...00.197 x 0.02 1503413 2241277
g5 ..055x05 1 @0.197 ... ©0.217 x 0.02 2164607 2241278
@55..06 x051©@0.217...00.236 x 0.02 1503431 1503574
335..04 x0,6 1 @0.138 ... @ 0.157 x 0.024 1503440 1503583
g4 ...045x06 | @0.157 ... @0.177 x 0.024 1503459 2241279
@ @45..05 x06 1 @0.177 ... @ 0.197 x 0.024 1503468 1503592
g5 ...055x0,6 1 @0.197 ... @0.217 x 0.024 2169748 2241281
NennmaB x Steigung Anlauf 1k Anlauf 2k @55...06 x0,6 | @0.217 ... @ 0.236 x 0.024 1503477 2241282
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k @4 ...045x0,8 1 @0.157 ... 2 0.177 x 0.031 1503486 1503609
mm Ident No. d45..05 x0,8 1 @0.177 ... 2 0.197 x 0.031 2241269 2241283
M 3,56x0,6 1502539 | 1502548 g5 ...055x08 1 ©0.197 ... ¥ 0.217 x 0.031 1503495 1503618
M 4 x0,7 1502619 | 1502628 @55...06 x08 1 ©0.217 ... @ 0.236 x 0.031 1503501 1503627
M4 ..45x0,75 1502655 | 1502664 g4 ...045x1,01 @0.157 ... @ 0.177 x 0.039 2241270 2241284
M 5 x0,8 1502762 1502771 d45..05 x1,01 @0.177 ... @ 0.197 x 0.039 1503510 2166776
M5 ...55x0,9 1502806 | 1502815 g5 ...055x1,01 @0.197 ... ©@0.217 x 0.039 2241271 2241285
M 6 x1 1502879 | 1502888 @55..06 x1,01 @0.217 ... @ 0.236 x 0.039 1503529 1503636
g4 ...045x12 1 @0.157 ... @ 0.177 x 0.047 2241272 2241286
J45..05 x1,21 00177 ... 00.197 x 0.047 1503538 2241287
@5 ...055x12 1 @0.197 ... @ 0.217 x 0.047 2241273 2241288
NennmaB x Steigung Anlauf 1k Anlauf 2k @55..06 x121 00217 ...00.236 x 0.047 2241274 2241289
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k
mm Ident No.
MF 4 ..5x0,5 2167460 | 1502584
NennmaB
Nominal size
s mm | inch Ident No.
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k @3 -@35100.118-00.138 1503707
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k 335-04 @ 0.138 - @ 0.157 1503716
Nominal size x TPI Ident No. g4 -@45 1 00157-00.177 1503725
UNC 8 -32 | 1503039 | 1503048 J45-05 @0.177 - 0.197 1503734
UNC 10...12 -24 | 1503057 | 1503066 g5 -055100197-00.217 1503743
UNC /4 -20 | 2169901 | 1503093 J55-06 @0.217 - @ 0.236 1503752
UNF BSF

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
UNF 6 -40 2240710 | 2168469 BSF 3/16 — 32 1502940 | 1502959
UNF 8 -36 1503100 1503119 BSF 7/32 — 28 1502968 | 1502977
UNF 10 - 32 1503128 1503137 BSF /4 - 26 1502995 | 1503002
UNF 12 - 28 1503146 1503155
UNF 1/4 — 28 1503164 1503173

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

BA 4 - 38,5
BA 3-34,8
BA2-31,3
BA1-28,2
BA0-25,4

2240387 | 1503262
1503253 | 2241265
1503235 | 1503244
1503217 | 2241266
1503208 | 2241267

BSW

5/32 — 32| 1502904 | 1502913

BSW 3/16 ...7/32 — 24| 1502922 | 1502931

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kdnnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.

->
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FO1, KO1-1 Ve
Spare parts for axial type rolling head F01, KO1-1 LMT- FETTE
W’
Rollkopf FO1 FO1L [ Rollkopf KO01-1 KO1 L
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. = Stiick Benennung Lefthand thread | Teil Nr. | Stiick  Benennung Left hand thread
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. @ Qty. @ Part description Ident No. Ident No.
1 1 Schaft @ 16 2164562 1 1 Schaft @ 16 2164562
Shank @ 16 Shank @ 16
1 1 Schaft @ 20 2164546 1 1 Schaft @ 20 2164546
Shank @ 20 Shank @ 20
1 1 Schaft @ /8" 2164563 1 1 Schaft @ 5/8" 2164563
Shank & 5/s" Shank & 5/8"
1 1 Schaft @ 3/4" 2164561 1 1 Schaft @ 3/4" 2164561
Shank @ 3/4" Shank @ 3/4"
2 1 Federgehduse 2164568 | 2164575 2 1 Federgehéause 2164600 | 2164603
Spring housing Spring housing
3 1 Zwischenplatte 2164569 @ 2164576 3 1 Zwischenplatte 2164601 @ 2164604
Centre plate Centre plate
4 1 Frontplatte 2164570 | 2164577 4 1 Frontplatte 2164602 | 2164605
Front plate Front plate
5 3 Exzenterbolzen 2164571 | 2164578 5 3 Exzenterbolzen 2164578 | 2164571
Eccentric spindles Eccentric spindles
6 3 Passschraube 2164551 6 3 Passschraube 2164551
Front plate screw Front plate screw
7 1 Kupplungsscheibe 2164572 | 2164579 7 1 Kupplungsscheibe 2164579 | 2164572
Clutch plate Clutch plate
8 3 Kugelhebel 2164553 8 3 Kugelhebel 2164553
Ball lever Ball lever
9 1 Stiftschraube 2148840 9 1 Stiftschraube 2148840
Stud Stud
10 1 Spiralfeder 2164554 | 2164580 10 1 Spiralfeder 2164580 | 2164554
Coil spring Coil spring
11 3 Nutenstein 2164555 11 3 Nutenstein 2164555
Hardened slides Hardened slides
12 1 Sicherungsring 2164556 12 1 Sicherungsring 2164556
Circlip Circlip
13 3 Stiftschraube 2164573 13 3 Stiftschraube 2164573
Stud Stud
14 3 Hartmetall-Laufbuchse 2164574 14 3 Hartmetall-Laufbuchse 2164574
Carbide bushing Carbide bushing
15 3 Sechskantmutter 2148395 15 3 Sechskantmutter 2148395
Hexagon nut Hexagon nut
16 3 Scheibe 2141462 16 3 Scheibe 2141462
Washer Washer
17 1 Sechskantmutter 2148397 17 1 Sechskantmutter 2148397
Hexagon nut Hexagon nut
18 3 Rolle siehe Einzelfall 18 3 Rolle siehe Einzelfall
Roll see individual Roll see individual
19 3 Zylinderstift 2127386 19 3 Zylinderstift 2127386
Shear pin Shear pin
20 1 Schraubstutzen 2164559 @ 2164581 20 1 Schraubstutzen 2164559 | 2164581
Stop screw body Stop screw body
21 1 Anschlagschraube 2164560 @ 2164582 21 1 Anschlagschraube 2164560 | 2164582
Stop screw Stop screw
22 1 Sechskantmutter 2148387 | 2142393 22 1 Sechskantmutter 2148387 | 2142393
Hexagon nut Hexagon nut
23 1 Kugelknopf 2141699 23 1 Kugelknopf 2141699
Ball Ball
241 2 Gewindestift 2142058 241 2 Gewindestift 2142058
Set screw Set screw
25 1 Scheibe 2148867 25 1 Scheibe 2148867
Washer Washer

1) Zum Festsetzen eines Gewindebolzens Locking screw for adjustment with type K

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!

When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FO1, KO1-1
Spare parts for axial type rolling head FO1, KO1-1

Y
LMT+ FETTE
W’

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209

Zubehdr Innenanschlag
Option Internal stop
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Axial-Rollkopf F1 EVO, K1 EVO

a3
Axial type rolling head F1 EVO, K1 EVO LMT- FETTE

¥ OT R

Wheew=EEEE®RE

Type Ident No. m 0
F1 EVO 7146300 LSTLDG [ S Y
F1L EVO 7169593 L. L
K1 EVO 7169594 : de
K1L EVO 7169595 ks — il
— ,D;,,,
D
Ds
Dy max.
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max D, D3 De D7 L2a Ls Le L14 a o Y
64 70 17 66 M5 11,4 61 6 3,5 38,3 2 60° 3° 30’
2.520" | 2.756" | 0.669" | 2.598" 0.449" | 2.402" | 0.236" | 0.138" | 1.508" | 0.079"
F1 EVO, K1 EVO fiir Rechtsgewinde for right-hand threads m-Rk m-Ro
F1L EVO, K1L EVO fir Linksgewinde for left-hand threads ca. 0,9 kg 0,105-0,155 kg
F1 EVO, F1L EVO nur feststehend verwendbar to be used stationary‘only A appr. 1.98 Ib 0.23-0.34 Ib
K1 EVO, K1L EVO feststehend und umlaufend verwendbar used stationary or rotating
a = Schalthub Pull off for opening
b = Kopf schlieBt bei Typ F Head closes when type F
c = Kopf 6ffnet bei Typ F Head opens when type F
d = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened
f = Gewinde fiir Griff bei feststehender Verwendung. Thread for hand grip with stationary operation.
a = SchlieBwinkel Closing angle
v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls
m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Schaft und ohne Rollen Rolling head weight without shank and rolls
m-Ro = Gewicht fir 1 Satz = 3 Stlick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls
Wechselschéfte EVOline Change shanks EVOline
Dy
T o 2 o 8 =
Type Ident No. pmm
R20-size 1 7139594 i | [EE L
: = Q
R25-size 1 7139596 [T L =
R%/4-size 1 7139598 1 ) il s
R1-size 1 7139600 2 oAl iE= )
R11/4-size 1 7139602 L D7| D;
VDI-20-size 1 7139604 | || T T T T N
VDI-25-size 1 7139606
VDI-30-size 1 7139608
HSK-AB3-size 1 7139610
Schaft-@ | BaumaBe in mm Dimension in inches
Shank dia. D4 D7 Dg DKSE L La L2 Lgb L3
20 20 10.787"| 11,4 10.449" - 7312.874"|121 14.764"|152 15.984"| 61 12.402"| 92 13.622"|6012.362"
25 25 10.984"|11,410.449" - 7312.874"(121 14.764"|152 15.984"| 61 12.402"| 92 13.622"|6012.362"
3/4 19,05 10.750" 11,41 0.449" - 7312.874"121 14.764" 152 15.984" 61 12.402" 92 13.622" 602.362"
1 25,4 11.000"11,410.449" - 7312.874"|121 14.764"|152 15.984"| 61 12.402"| 92 13.622"|6012.362"
11/4 31,75 11.250" 11,4 10.449" - 7312.874"|121 14.764"|152 15.984"| 61 12.402"| 92 13.622"|6012.362"
VDI-20 20 10.787"11,410.449" 501 1.969"| 73 12.874" 125 14.921" /156 16.142" 85 13.347" 116 |14.567" 4011.575"
VDI-25 25 10.984"11,410.449" 58 12.283"|7312.874" 133 15.236" 164 16.457" 85 13.347" /116 14.567" 4811.890"
VDI-30 30 [1.181"11,410.449" 68 12.677" 7312.874"140,515.532"171,516.752" 85,513.366" 116,514.587" 5512.165"
HSK-A63 |48 11.890" 11,410.449" 63 12.480" 7312.874"/132 15.197"/163 16.417"/ 100 13.937" 131 15.158" 3211.260"

Wechselschéafte werden mit Trennstellenschraube Size 1 (2 x 7211620) geliefert. Change shanks will be delivered with shank adaption screw size 1 (2 x 7211620).
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Kiihlschmierstoff betriebene SchlieBeinrichtung EVOline - Size 1 Vam
Coolant operating closing device EVOline - Size 1 LMT- FETTE
W’
EVOline KSE | CCD
Ersatzteile fiir SchlieBeinrichtung Size 1
Spare parts for closing device Type Ident No.
Teil Nr. @ Stiick Benennung KSE EVOline Size 1 7154980
Part No. | Qty. |Part description Ident No.
1 1 Gehéduse 7154981
Housing
2 1 Deckel 7154982
Cover plate
3 1 Ringkolben 7154983
Curved piston
4 1 Federlager 7154978
Spring bolt
5 1 Spéaneschutz 7154975
Chip guard
6 1 Dichtring 7154976
Ring sealing
7 1 Druckfeder 7154977
Pressure spring
8 1 Zylinderstift 2142677
Cylindrical pin
9 1 Zylinderstift 2143287
Cylindrical pin
10 4 Schrauben 7123889
Screw
11 1 L- und I- 7167804-L
Steckverbindung G1/8" 7167806-I
L- and I-Fitting G1/8"
12 2 Trennstellenschraube Size 1 7211620

Shank adaption screw size 1

Dy Dy
1 opins 2 Da 3 Ds 1 Zylinderschaft
= - Straight shank
0 T °
L b = Q 2 VDI-Schaft
’ L =4 L VDI shank
L L 3 HSK-Schaft
” ) HSK shank
b Dkse _ b7 ‘.Dl
L —— L Andere (auf Anfrage)
) p_0 ﬁﬁ‘ Others (upon request)
Leo D, | 4
=
Lsa Anschlussbohrung G1/8"
Connection hole G1/8"
L Lsa Le Lo Loa L1o m-Rs
- - 3,5610.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,13 kg appr. 0.29 Ib
- - 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,21 kg appr. 0.46 b
- - 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,12 kg appr. 0.27 Ib
- - 3,610.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,22 kg appr. 0.49 Ib
- - 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,35 kg appr. 0.77 Ib
78,513.091" 1 109,514.311"  3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,41 kg appr. 0.90 Ib
113,514.469" 1 144,515.689" | 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,57 kg appr. 1.26 Ib
120,51 4.744" | 151,5615.965" | 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,82 kg appr. 1.81 Ib
66 12.598" | 97 13.819" | 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,76 kg appr. 1.68 Ib

m-Rs = Gewicht Schaft Weight shank

www.Imt-tools.com 77

Axial-Rollkopfe Axial rolling heads



Rollen und Arbeitsbereiche F1 EVO, K1 EVO
Rolls and capacity F1 EVO, K1 EVO

NennmaB x Steigung

Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

mm
M6... 8x1
M8.. 9x1,25
M 10x1,5

1504564 | 1504573
1504653 | 1504671
1504715 | 1504724

NennmaB x Steigung

Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

mm
MF 6... 8x0,75
MF 8...10x 1

MF 10 ... 11 x 1,25

UNC

7180387 | 7180385
1504813 | 1504822
1505000 | 1505019

Y
LMTe. FETTE
W’
=
NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
06..0 8x05 ! ©@0.236 ... J0.315x 0.02 1505901 1506205
@8..010x0,5 1 ©@0.315... @0.394 x 0.02 2168750 1506214
06..0 8x0,6 | @0.236...00.315x0.024 1505910 1506223
28..010x0,6 | @0.315... @ 0.394 x 0.024 1505929 1506232
06..0 8x0,8 ! ©@0.236 ... J0.315x 0.031 1505947 1506241
@8..010x0,8 | ©0.315... @ 0.394 x 0.031 1505956 1506250
@6..0 8x1,0! @0.236 ... ¥ 0.315 x 0.039 1505965 1506269
@8..010x1,0 1 ©@0.315... @ 0.394 x 0.039 1505983 1506278
@6..0 8x1,2 | @0.236 ... J0.315 x 0.047 1505992 1506287
@8..010x1,2 1 @0.315... @ 0.394 x 0.047 1506009 1506296
@6..0 8x1,5 1 @0.236 ... @ 0.315 x 0.059 1506027 1506312
@8..010x1,51 ©@0.315... @ 0.394 x 0.059 1506036 1506321
@7..0 8x1,6 | @0.276 ... ¥ 0.315 x 0.063 2242104 2242108
@8..010x1,6 | @0.315... @ 0.394 x 0.063 2242105 2242109
@7..0 8x2,0 ! ©@0.276 ... @0.315 x 0.079 2242106 2242110
@8..010x2,0 1 ©@0.315... @ 0.394 x 0.079 2242107 2242111
NennmaB
Nominal size
mm | inch Ident No.
P6-0 81 ©0.236-00.315 1506330
Q7-010 1 ©0.276 - @ 0.394 1506349

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
UNC /4 -20 1505545 1505554 BSW /4 -20 1505215 | 1505224
UNC 5/16 —18 1505563 | 1505572 BSW 5/16 — 18 1505233 | 1505242
UNC3/s -16 1505581 | 1505590 BSW 3/s - 16 1505279 | 1505288
UNC 7/16" - 14 2166949 2166784

uve

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
UNF 1/4 —-28| 1505625 1505634 NPT /16 — 27 1506964
UNF 5/16...3/8 —24 7180380 7180381 NPT /s - 27 1506973
UNF 7/161)- 20| 2241471 | 2169909
NPTF
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
BSF /4 -26 1505304 1505313 NPTF 1/16 — 27 2248946
BSF 5/16 — 22 1505322 | 1505331 NPTF /s - 27 2245597
BSF 3/s - 20 1505359 1505368
BSF 7/161- 20 2241469 2241470

) Fur Kurzgewinde bis 14 mm Lange einschlieBlich Auslauf.
For short threads up to 14 mm |1 0.551" including runout.
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Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.



Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F1 EVO Vam N
Spare parts for axial type rolling head F1 EVO LMT- FETTE
W’
Rollkopf F1 EVO F1L EVO | Rollkopf F1 EVO F1L EVO
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. = Stiick Benennung Lefthand thread| Teil Nr. | Stiick | Benennung Left hand thread
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.
1 1 Kupplung 7146301 | 7179770 9-3 1 Gewindestift 7146299
Clutch Threaded pin
2 1 Verstellgehause 7146302 | 7179771 9-4 1 Schraube 1045105
Adjustment housing Screw
3 1 Zwischenplatte 7146303 | 7179772 10 1 Spiralfeder 7146310 | 7179776
Center plate Coil spring
4 1 Frontplatte 7146304 7179773 11 1 Sicherungsring 2164642
Front plate Circlip
5 3 Exzenterbolzen 2164637 12 1 Sicherungsring DIN 471 7130049
Eccentric spindle Circlip DIN 471
6 3 Distanzbolzen 7146306 13 3 Hartmetall-Laufbuchse 2164705
Spacer stud Carbide bushing
7 1 Mittelzahnrad 7146307 | 7179774 14 3 Schraube 7123889
Center gear Screw
8 3 Zahnrad 7146309 | 7179775 15 3 Bundmutter 7202800
Spur gear Shoulder nut
9 1 SchlieBschelle komplett 7146296 17 1 Spéneschutz 7146305
Closing clip complete Chip guard
9-1 1 Schelle 7146297 18 3 Rolle siehe Einzelfall
Clip Roll see individual
9-2 1 Handgriff 7146298
Hand grip

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!
When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!
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Axial-Rollkopfe Axial rolling heads



Axial-Rollkopf F12 EVO, K12 EVO

N
Axial type rolling head F12 EVO, K12 EVO LMT- FETTE

We E@ 2%

L1

Type Ident No. L anl :
F12 EVO 7156343 STDG e =
F12L EVO 7169596 Loe [ b—TF—c
K12 EVO 7169597 . ‘ iR
K12L EVO 7169598 e a l
Do
D
D3
Dy max.
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D 1max D, D3 D¢ D7 Loa Ls Le L11 a o Y
64 70 20 66 M5 11,4 62,1 6 3,5 38,3 2 60° 1° 50"
2.520" | 2.756" | 0.787" 2.598" 0.449" | 2.445" | 0.236" | 0.138" | 1.508" | 0.079"
F12 EVO, K12 EVO fiir Rechtsgewinde for right-hand threads m-Rk m-Ro
F12L EVO, K12L EVO fir Linksgewinde for left-hand threads ca. 0,82 kg 0,07-0,13 kg
F12 EVO, F12L EVO nur feststehend verwendbar to be used stationary .only . approx. approx.
K12 EVO, K12L EVO feststehend und umlaufend verwendbar used stationary or rotating 1811 0.15-0.29 Ib
a = Schalthub Pull off for opening
b = Kopf schlieBt bei Typ F Head closes when type F
¢ = Kopf 6ffnet bei Typ F Head opens when type F
d = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened
f = Gewinde fiir Griff bei feststehender Verwendung. Thread for hand grip with stationary operation.
o = SchlieBwinkel Closing angle
vy = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls
m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Schaft und ohne Rollen Rolling head weight without shank and rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stlick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls
Wechselschéfte EVOline Change shanks EVOline
Do
1 Dun 2 "D 3 gj
Type Ident No. pmm
R20-size 1 7139594 i AN == L
p 4 — o
R25-size 1 7139596 [T L =
R%4-size 1 7139598 ! ) i s
R1-size 1 7139600 2 oAl iE= )
R11/4-size 1 7139602 L D7| D;
VDI-20-size 1 7139604 | || T T T T N
VDI-25-size 1 7139606
VDI-30-size 1 7139608
HSK-AB3-size 1 7139610
Schaft-@ | BaumaBe in mm Dimension in inches
Shank dia. D4 D7 Dg DKSE L La L2 Lgb L3
20 20 10.787"| 11,4 10.449" - 7312.874"1122,114.807"/153,116.028"| 62,112.449"| 93,113.665" 6012.362"
25 25 10.984"|11,410.449" - 7312.874"1122,114.807"/153,116.028"| 62,112.449"| 93,113.665" 6012.362"
3/4 19,05 10.750" 11,41 0.449" - 7312.874"122,114.807"153,116.028" 62,112.449"| 93,113.665" 60 |2.362"
1 25,4 11.000"11,410.449" - 7312.874"1122,114.807"/153,116.028"| 62,112.449"| 93,113.665" 6012.362"
11/4 31,75 11.250" 11,4 10.449" - 7312.874"1122,114.807"153,116.028"| 62,112.449"| 93,113.665" 6012.362"
VDI-20 20 10.787" 11,410.449" 501 1.969"| 73 12.874" 126,11 4.965" 157,116.185" 86,113.390" 117,114.610" 4011.575"
VDI-25 25 10.984" 11,410.449" 58 12.283" 7312.874"134,115.280" 165,116.500"| 86,113.390" 117,114.610" 481 1.890"
VDI-30 30 [1.181"11,410.449" 68 12.677" 7312.874"141,615.575"/172,616.795"| 86,61 3.410" 117,614.630" 5512.165"
HSK-A63 |48 11.890"|11,410.449"|6312.480"|7312.874"|133,115.240"| 164,116.461"| 101,11 3.980"|132,115.201"|3211.260"

Wechselschafte werden mit Trennstellenschraube Size 1 (2 x 7211620) geliefert. Change shanks will be delivered with shank adaption screw size 1 (2 x 7211620).
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Kiihlschmierstoff betriebene SchlieBeinrichtung EVOline - Size 1 Vam
Coolant operating closing device EVOline - Size 1 LMT- FETTE
) —
EVOline KSE | CCD
Ersatzteile fiir SchlieBeinrichtung Size 1
Spare parts for closing device Type Ident No.
Teil Nr. @ Stiick Benennung KSE EVOline Size 1 7154980
Part No. | Qty. |Part description Ident No.
1 1 Gehéuse 7154981
Housing
2 1 Deckel 7154982
Cover plate
3 1 Ringkolben 7154983
Curved piston
4 1 Federlager 7154978
Spring bolt
5 1 Spéaneschutz 7154975
Chip guard
6 1 Dichtring 7154976
Ring sealing
7 1 Druckfeder 7154977
Pressure spring
8 1 Zylinderstift 2142677
Cylindrical pin
9 1 Zylinderstift 2143287
Cylindrical pin
10 4 Schrauben 7123889
Screw
11 1 L- und I- 7167804-L
Steckverbindung G1/8" 7167806-I
L- and I-Fitting G1/8"
12 2 Trennstellenschraube Size 1 7211620

Shank adaption screw size 1

Dy Dy
1 pins 2 Ds 3 Ds 1 Zylinderschaft
T — Straight shank
0 T |
L Ls = O 2 VDI-Schaft
3 L h==d L VDI shank
L L 3 HSK-Schaft
” ) HSK shank
B Dkse N 20 ‘.Dl
L ——  La Andere (auf Anfrage)
) .0 ﬁﬁ‘ Others (upon request)
[ 107 : ‘“t«
—m
[ Anschlussbohrung G1/8"
Connection hole G1/8"
L Lsa Le Lo Loa L1o m-Rs
- - 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,13 kg appr. 0.29 Ib
- - 3,510.138" 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,21 kg appr. 0.46 b
- - 3,510.138" 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,12 kg appr. 0.27 Ib
- - 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,22 kg appr. 0.49 Ib
- - 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,35 kg appr. 0.77 Ib
79,613.134" 1 110,61 4.354" | 3,510.138" 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,41 kg appr. 0.90 Ib
114,614.512" 145,61 5.732" | 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,57 kg appr. 1.26 Ib
121,614.787" 152,61 6.008" | 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,82 kg appr. 1.81 Ib
67,112.642" | 98,113.862" | 3,510.138" 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,76 kg appr. 1.68 Ib

m-Rs = Gewicht Schaft Weight shank
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Axial-Rollkopfe Axial rolling heads



Rollen und Arbeitsbereiche F12 EVO, K12 EVO
Rolls and capacity F12 EVO, K12 EVO

UNF

Va3
LMT. FETTE
e’

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

mm Ident No.
MF 6 7x0,5 1507516 1507525
MF 7 8x0,5 1507534 | 1507543
MF 6... 7x0,75 1507605 1507614
MF 8 9x 0,75 | 1507632 | 1507641
MF 9...10x 0,75 1507669 1507678
MF 10 ... 11 x 0,75 | 1507703 1507712
MF 11 ... 12 x 0,75" 1507721 | 1507730
MF 8... 9x1 1507767 1507776
MF 9...10x1 1507785 1507794
MF10 ... 11 x 1 1507838 1507847
MF11...12x 19 1507865 1507874
MF 10 ... 11 x 1,25 | 1507892 1507909
MF 11 ... 12 x 1,257 1507918 | 1507927
MF 12 x 1,57 | 1507963 | 1507972

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
UNF 5/16...3/8 —36|2242136 2242137 G 1/s-28 1508052 | 1508061
UNF 7/16 — 36| 2242138 | 2242139 G 1/4-19Y 1508089 | 1508098
UNF 7/16...1/21— 32| 2242140 2242141
UNF 3/8 ...7/16 — 28 2242142 2242143
UNF 7/16...1/21- 26| 2242144 | 2242145
UNF 7/16...1/21- 22| 2242146 | 2242148 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
UNF 7/16...1/27-20 1508178 1508187 auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No.
@ NPT /s - 27 2164716
NPT 1/4-18 2167396
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. NPTE
UNEF5/16...3/8 — 32 1508105 1508114 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
UNEF7/16...1/2- 28 1508123 | 1508132 auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No.
@ NPTF 1/s - 27 2166823
NPTF 1/4-18 2243188

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

UNS /4 ...5/16 — 40
UNS 3/8 ...7/16 — 24
UNS 7/16...1/21-24

2246368 | 2169907
2167553 | 1508150
1508203 | 2242147

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
UN 3/ ...7/16 — 32| 2242122 | 2242123
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auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
BSFS 1/4 ...5/16 — 32| 2242112 | 2242113
BSFS 5/16...3/8 — 26 2242114 | 2242115
BSFS 5/16...3/s — 32| 2242118 2242119
BSFS 7/16...1/21- 26| 2242126 | 2242127
BSFS 7/16...1/21- 20| 2242134 | 2242135

) Fiir Kurzgewinde bis 14 mm Lange
einschlieBlich Auslauf.
For short threads up to 14 mm (0.551")
including runout.

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.



Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F12 EVO /N
Spare parts for axial type rolling head F12 EVO LMT-. FETTE
) —
Rollkopf F12EVO F12L |Rollkopf F12EVO F12L
Rolling head _EVO [Rolling head _EVO
Teil Nr. | Stiick Benennung Liksgeninde ™ Teil Nr. | Stuck | Benennung s,
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.
1 1 Kupplung 7146301 | 7179770 9-3 1 Gewindestift 7146299
Clutch Threaded pin
2 1 Verstellgehduse 7146302 | 7179771 9-4 1 Schraube 1045105
Adjustment housing Screw
3 1 Zwischenplatte 7156351 | 7189109 10 1 Spiralfeder 7146310 | 7179776
Center plate Coil spring
4 1 Frontplatte 7156350 7189110 11 1 Sicherungsring 2164642
Front plate Circlip
5 3 Exzenterbolzen 2164737 12 1 Sicherungsring DIN 471 7130049
Eccentric spindle Circlip DIN 471
6 3 Distanzbolzen 7156352 13 3 Hartmetall-Laufbuchse 2173512
Spacer stud Carbide bushing
7 1 Mittelzahnrad 7156356 | 7189111 14 3 Schraube 7123889
Center gear Screw
8 3 Zahnrad 7156354 | 7189112 15 3 Bundmutter 7202800
Spur gear Shoulder nut
9 1 SchlieBschelle komplett 7146296 17 1 Spéneschutz 7146305
Closing clip complete Chip guard
9-1 1 Schelle 7146297 18 3 Rolle siehe Einzelfall
Clip Roll see individual
9-2 1 Handgriff 7146298 19 3 Scheibe 2164741
Hand grip Washer

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!
When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!
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Axial-Rollkopfe Axial rolling heads



Axial-Rollkopf F1223 EVO, K1223 EVO
Axial type rolling head F1223 EVO, K1223 EVO

A OO =

Wil w=EE

Y
LMT+ FETTE
W’

® 2w

Type Ident No. m 0
F1223 EVO 7186234 LSYLDG : — , —
F1223L EVO 7186579 Loe L
K1223 EVO 7197241 : d
K1223L EVO 7221280 ks — ] T
D>
D
D3
Dy max.
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D 1max D, Ds D7 Dg Loa Ls Le L11 a o Y
64 64 16 M8 x 1 Typ ,,F* 8,2 64 58 5 3,5 38,3 2 60° 3°
2.520" | 2.520" | 0.630" M5 Typ ,K“ 0.323" | 2.520" | 2.283" | 0.197" | 0.137" | 1.507" | 0.079"
F1223 EVO und K1223 EVO fiir Rechtsgewinde F1223 EVO and K1223 EVO for right-hand threads m-Rk m-Ro
F1223L EVO und K1223L EVO fur Linksgewinde F1223L EVO and K1223L EVO for left-hand threads ca. 0,8 kg 0,09-0,115 kg
F1223 EVO und F1223L EVO nur feststehend verwendbar F1223 EVO und F1223L EVO to be used §tationaw or?ly approx. approx.
K1223 EVO und K1223L EVO feststehend und umlaufend verwendbar K1223 EVO und K1223L EVO used stationary or rotating 176 1b 0.20-0.25 Ib
a = Schalthub Pull off for opening
b = Kopf schlieBt bei Typ F Head closes when type F
¢ = Kopf 6ffnet bei Typ F Head opens when type F
d = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened
f = Gewinde fiir Griff bei feststehender Verwendung. Thread for hand grip with stationary operation.
a = SchlieBwinkel Closing angle
v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls
m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Schaft und ohne Rollen Rolling head weight without shank and rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stlick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls
Wechselschéfte EVOline Change shanks EVOline
Dy
1 Dun 2 "D 3 gj
Type Ident No. pmm
R20-size 1 7139594 i i == L 3
R25-size 1 7139596 Ll |11} L §
R%4-size 1 7139598 ! i s
Ri-size 1 7139600 ke fonl = )
R11/4-size 1 7139602 L D7| Dy
VDI-20-size 1 7139604 | || T T N
VDI-25-size 1 7139606
VDI-30-size 1 7139608
HSK-AB3-size 1 7139610
Schaft-@ | BaumaBe in mm Dimension in inches
Shank dia. D4 D7 Dg DKSE L La L2 Lgb L3
20 20 10.787"| 11,4 10.449" - 7312.874"|121 14.764"|152 15.984"| 61 12.402"| 92 13.622"|6012.362"
25 25 10.984"|11,410.449" - 7312.874"(121 14.764"|152 15.984"| 61 12.402"| 92 13.622"|6012.362"
3/4 19,05 10.750" 11,41 0.449" - 7312.874"121 14.764" 152 15.984" 61 12.402" 92 13.622" 602.362"
1 25,4 11.000"11,410.449" - 7312.874"|121 14.764"|152 15.984"| 61 12.402"| 92 13.622"|6012.362"
11/4 31,75 11.250" 11,4 10.449" - 7312.874"|121 14.764"|152 15.984"| 61 12.402"| 92 13.622"|6012.362"
VDI-20 20 10.787"11,410.449" 501 1.969"| 73 12.874" 125 14.921" /156 16.142" 85 13.347" 116 |14.567" 4011.575"
VDI-25 25 10.984"11,410.449"5812.283"|7312.874"|133 15.236"| 164 16.457"| 85 13.347"/116 14.567" 4811.890"
VDI-30 30 [1.181"11,410.449" 68 12.677" 7312.874"140,515.532"171,516.752" 85,51 3.366" 116,514.587" 5512.165"
HSK-A63 |48 11.890" 11,410.449" 63 12.480" 7312.874"/132 15.197"/163 16.417"/ 100 13.937" 131 15.158" 3211.260"

Wechselschafte werden mit Trennstellenschraube Size 1 (2 x 7211620) geliefert. Change shanks will be delivered with shank adaption screw size 1 (2 x 7211620).
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Kiihlschmierstoff betriebene SchlieBeinrichtung EVOline - Size 1 Vam
Coolant operating closing device EVOline - Size 1 LMT- FETTE
W’
EVOline KSE | CCD
Ersatzteile fiir SchlieBeinrichtung Size 1
Spare parts for closing device Type Ident No.
Teil Nr. | Stiick Benennung KSE EVOline Size 1 7154980
Part No. | Qty. |Part description Ident No.
1 1 Gehéduse 7154981
Housing
2 1 Deckel 7154982
Cover plate
3 1 Ringkolben 7154983
Curved piston
4 1 Federlager 7154978
Spring bolt
5 1 Spéaneschutz 7154975
Chip guard
6 1 Dichtring 7154976
Ring sealing
7 1 Druckfeder 7154977
Pressure spring
8 1 Zylinderstift 2142677
Cylindrical pin
9 1 Zylinderstift 2143287
Cylindrical pin
10 4 Schrauben 7123889
Screw
11 1 L- und I- 7167804-L
Steckverbindung G1/8" 7167806-I
L- and I-Fitting G1/8"
12 2 Trennstellenschraube Size 1 7211620

Shank adaption screw size 1

Dy Dy
1 s 2 [ o 3 .
M 1 Zylinderschaft
L == ke <ﬂ Straight shank
L L hZZd L 2 VDI-Schaft
Lia Lo \ ‘ { VDI shank
Lo Lsa
S 5 S ‘07 3 HSK-Schaft
== Kse o —Fl— == HSK shank
- p_0 ﬁﬁ‘ Andere (auf Anfrage)
L Dy | 'ﬁ; Others (upon request)
—m
Lsa Anschlussbohrung G1/8"
Connection hole G1/8"
L4 Lsa Ls Lo Loa L1o m-Rs
- - 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,13 kg appr. 0.29 Ib
- - 3,510.138" 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,21 kg appr. 0.46 Ib
- - 3,510.138" 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,12 kg appr. 0.27 Ib
- - 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,22 kg appr. 0.49 Ib
- - 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,35 kg appr. 0.77 Ib
78,513.091" /109,51 4.311" | 3,510.138" 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,41 kg appr. 0.90 Ib
113,514.469" 1 144,515.689" | 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,57 kg appr. 1.26 Ib
120,51 4.744" 1151,515.965" | 3,510.138" | 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,82 kg appr. 1.81 Ib
66 12598" 97 13.819" 3,5610.138" 52,812.079" Individuell Individual 510.197" ca. 0,76 kg appr. 1.68 Ib

m-Rs = Gewicht Schaft Weight shank
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Rollen und Arbeitsbereiche F1223 EVO, K1223 EVO
Rolls and capacity F1223 EVO, K1223 EVO

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

mm
M5...6x0,8
M6 ... 7x1

M 8x1,25

1508427 | 1508436
1508490 | 1508506
1508560 | 1508579

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch
mm

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

MF6 ... 7x0,75
MF 8x1

UNC

1508463 | 1508472
1508533 | 1508542

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

N
LMT- FETTE
W’
=
NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
@5..06x05 1 ©0.197 ... @ 0.236 x 0.02 1508757 2242187
36..07x05 1 ©0.236 ... 00.276 x 0.02 2168733 2242188
J7..08x05 1 @0.276 ... @0.315 x 0.02 2242177 2242189
35..06x0,6 | ©0.197 ... @ 0.236 x 0.024 2242178 2166305
36..07x06 | ©0.236 ... 3 0.276 x 0.024 2242179 2242190
d7..08x0,6 | ©0.276 ... @ 0.315 x 0.024 2242180 2242191
@5..06x08 | ©@0.197 ... @ 0.236 x 0.031 2167210 2241782
36..07x0,8 | ©0.236 ... 3 0.276 x 0.031 1508766 2241783
d7..08x08 1 ©0.276 ... @ 0.315 x 0.031 1508775 2242192
J5..06x1,01 @0.197 ... @ 0.236 x 0.039 2241530 2242193
36..07x1,0 1 ©0.236 ... @0.276 x 0.039 2242181 1508800
d7..08x1,01 ©0.276 ... @ 0.315 x 0.039 2242182 1508819
J6..07x1,2 1 @0.236 ... D 0.276 x 0.047 2242183 2242194
@7..08x1,21 00.276 ... @ 0.315 x 0.047 2242184 2242195
36..07x151 ©00.236 ... @ 0.276 x 0.059 2242185 1508837
d7..08x151 00.276 ... @ 0.315 x 0.059 2242186 2242196
NennmaB
Nominal size
mm | inch Ident No.
J5-06 1 ©0.197 - @ 0.236 1508864
D6-07 | ©0.236-900.276 1508873
O7-08 1 00.276 -0 0.315 1508882

BSF

Ident No.

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

UNC 12 -24
UNC 1/4-20
UNC 5/16 — 18

uve

2242168 | 2242169
1508659 | 1508668
2242170 | 1508677

auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

UNF 12 -28
UNF 1/4 -28
UNF 5/16 — 24

2242171 | 2242172
1508702 1508711
2165600 | 1508720

BSF 7/32 — 28
BSF 1/4 ... 9/32 - 26
BSF 5/16 — 22

2242162 | 2242163
2242164 | 2242165
2242166 | 2242167

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

BA0-25.4
BA1-28.2

86

2242173 | 2242174
2242175 | 2242176
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BSW 7/32 — 24
BSW /4 -20
BSW 5/16 — 18

2242157 | 2242158
2242159 | 2168734
2242197 | 2242161

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.



Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F1223 EVO Y
Spare parts for axial type rolling head F1223 EVO LMT- FETTE
W’
Rollkopf F1223 = F1223L | Rollkopf F1223 = F1223L
Rolling head EVO | EVO |Rolling head EvO @ EVO
Teil Nr. | Stiick Benennung Liksgeninde ™ Teil Nr. | Stuck | Benennung s,
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.
1 1 Kupplung 7186235 | 7186580 9-3 1 Gewindestift 7146299
Clutch Threaded pin
2 1 Verstellgehduse 7146302 | 7179771 9-4 1 Schraube 1045105
Adjustment housing Screw
3 1 Zwischenplatte 7186236 | 7186581 10 1 Spiralfeder 7146310 | 7179776
Center plate Coil spring
4 1 Frontplatte 7186237 7186582 11 1 Sicherungsring 2164830
Front plate Circlip
5 3 Exzenterbolzen 2164824 12 1 Sicherungsring DIN 471 7130049
Eccentric spindle Circlip DIN 471
6 3 Distanzbolzen 7146306 13 3 Hartmetall-Laufbuchse 2168892
Spacer stud Carbide bushing
7 1 Mittelzahnrad 7186238 | 7186583 14 3 Schraube 7123889
Center gear Screw
8 3 Zahnrad 7186590 | 7186584 15 3 Bundmutter 7202800
Spur gear Shoulder nut
9 1 SchlieBschelle komplett 7146296 17 1 Spéneschutz 7146305
Closing clip complete Chip guard
9-1 1 Schelle 7146297 18 3 Rolle siehe Einzelfall
Clip Roll see individual
9-2 1 Handgriff 7146298
Hand grip

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!
When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!

11
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Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Axial-Rollkopf F2 EVO, K2 EVO

a3
Axial type rolling head F2 EVO, K2 EVO LMT- FETTE

Gl OO

Wheew=EEEE®RE

Type Ident No. m ek
F2 EVO 7137660 LSTDG : ii:ii]’D;liiiiii
F2L EVO 7159830 L. Pl b
K2 EVO 7159820 : °
K2L EVO 7169599 ks — ] T
D>
D
Ds
Dy max.
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max D, D3 De D7 L2a Ls Le L14 a o Y
88 93,5 24 90 M6 17 77,5 7,5 4 52,8 3 60° 3°
3.465" | 3.681" | 0.945" | 3.543" 0.669" | 3.051" | 0.295" | 0.158" | 2.079" | 0.118"
F2 EVO, K2 EVO fiir Rechtsgewinde for right-hand threads m-Rk m-Ro
F2L EVO, K2L EVO fir Linksgewinde for left-hand threads ca. 1,8 kg 0,245-0,425 kg
F2 EVO, F2L EVO nur feststehend verwendbar to be used stationary‘only A appr. 3.96 Ib 0.54-0.94 Ib
K2 EVO, K2L EVO feststehend und umlaufend verwendbar used stationary or rotating
a = Schalthub Pull off for opening
b = Kopf schlieBt bei Typ F Head closes when type F
c = Kopf 6ffnet bei Typ F Head opens when type F
d = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened
f = Gewinde fiir Griff bei feststehender Verwendung. Thread for hand grip with stationary operation.
a = SchlieBwinkel Closing angle
v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls
m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Schaft und ohne Rollen Rolling head weight without shank and rolls
m-Ro = Gewicht fir 1 Satz = 3 Stlick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls
Wechselschafte EVOline Change shanks EVOline
Do
1 Dun 2 "D 3 gj
Type Ident No. pmmy
R25-size 2 7137673 i AN == L
. 4 —— o
R30-size 2 7139612 L |l L =
Ri-size 2 7139614 i il RS
R1 1/a-size 2 7139616 ke o8] = )
R11/2-size 2 7139618 L D7| Dy
VDI-25-size 2 7139620 ||| LT -
VDI-30-size 2 7139622
VDI-40-size 2 7139624
HSK-AB3-size 2 7139626
Schaft-@ @ BaumaBe in mm Dimension in inches
Shank dia. D4 D7 Dg DKSE L La L2 Lgb L3
25 25 10.984"|1710.669" - 8813.465"152,516.004"187,817.394" 77,513.051" |112,814.441" 75| 2.953"
30 30 11.181"|1710.669" - 8813.465"|167,516.594"202,817.984" 77,513.051" 112,81 4.441" 90| 3.543"
1 25,4 11.000"/1710.669" - 8813.465" 152,516.004" 187,81 7.394"| 77,513.051" | 112,81 4.441" 751 2.953"
11/4 31,75 11.250" 17 10.669" - 8813.465" 167,516.594" 202,81 7.984"| 77,513.051" | 112,81 4.441" 901 3.543"
11/2 38,1 [1.500" 1710.669" - 8813.465"|167,516.594"202,817.984" 77,513.051" 112,81 4.441" 90| 3.543"
VDI-25 25 10.984" 17 10.669" |58 12.283" 8813.465" 150,515.925"| 185,81 7.315" 102,514.035" /137,81 5.425" 48| 1.890"
VDI-30 30 [1.181"1710.669" |68 12.677" 8813.465" 158 16.220"/193,317.610" 103 14.055" /138,315.445"55|2.165"
VDI-40 40 |1.575" 17 10.669" |83 13.268" 8813.465" 166 16.535" 201,317.925" 103 14.055" 138,315.445" 6312.480"
HSK-A63 |48 11.890" 17 10.669" |63 12.480" 8813.465" 147,515.807" 182,81 7.197" 115,514.547" 1 150,815.937" 3211.260"

Wechselschafte werden mit Trennstellenschraube Size 2 (2 x 7211621) geliefert. Change shanks will be delivered with shank adaption screw size 2 (2 x 7211621).
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Kiihlschmierstoff betriebene SchlieBeinrichtung EVOline - Size 2 Vam
Coolant operating closing device EVOline - Size 2 LMT- FETTE
W’
EVOline KSE | CCD
Ersatzteile fiir SchlieBeinrichtung Size 2
Spare parts for closing device Type Ident No.
Teil Nr. | Stiick Benennung KSE EVOline Size 2 7144712
Part No. | Qty. |Part description Ident No.
1 1 Gehéause 7144713
Housing
2 1 Deckel 7144714
Cover plate
3 1 Ringkolben 7144715
Curved piston
4 1 Federlager 7159855
Spring bolt
5 1 Spaneschutz 7151992
Chip guard
6 1 Dichtring 7151997
Ring sealing
7 1 Druckfeder 7170169
Pressure spring
8 1 Zylinderstift 2142691
Cylindrical pin
9 2 Zylinderstift 2142675
Cylindrical pin
10 4 Schrauben 7123891
Screw
11 1 L- und I- 7167804-L
Steckverbindung G1/8" 7167806-I
L- and I-Fitting G1/8"
12 2 Trennstellenschraube Size 2 7211621

Shank adaption screw size 2

Dy Dy
1 pas 2 Ds 3 Ds 1 Zylinderschaft
— = Straight shank
] . d g
L b - Q 2 VDI-Schaft
¢ L L] L VDI shank
e 1L 3 HSK-Schaft
” ’ HSK shank
D; Dise _ b7 |07 |
L —  La Andere (auf Anfrage)
) il 0 = “ Others (upon request)
[ D; | '“)E
—m
[ Anschlussbohrung G1/8"
Connection hole G1/8"
La Lsa Le Lo Loa L1o m-Rs
- - 410.158" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,22 kg appr. 0.49 Ib
- - 410.158" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,41 kg appr. 0.90 Ib
- - 410.158" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,23 kg appr. 0.51 Ib
- - 410.158" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,47 kg appr. 1.04 Ib
- - 410.158" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,71 kg appr. 1.57 Ib
88,513.484" 1 123,814.874" 410.158" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,63 kg appr. 1.39 Ib
135,515.335" /170,81 6.724" 410.158" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,83 kg appr. 1.83 Ib
138,515.453" 1 173,816.843" 410.158" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 1,4 kg appr. 3.09 Ib
79 13.110" 114,314.500" 410.158" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,84 kg appr. 1.85 Ib

m-Rs = Gewicht Schaft Weight shank
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Rollen und Arbeitsbereiche F2 EVO, K2 EVO
Rolls and capacity F2 EVO, K2 EVO

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

mm Ident No.
M 8...10x 1,25 1509569 1509578
M10...12x 1,5 1509747 1509756
M12 ...14 x 1,75 1509970 1509989
M14...16x2 1510085 1510094

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch
mm

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

MF 8...10x 1
MF 10 ... 12x 1,25
MF12...14x 1,5

1509532 | 1509541
1509676 | 1509685
1509925 | 1509934

UNC
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
UNC 3/s - 16 1510548 1510566
UNC 7/16 — 14 1510575 1510584
UNC /2 -13 1510593 1510600
UNC 9/16 — 12 1510628 1510637
UNC 5/ — 11 1510646 1510655

uve

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

UNF 5/16... 3/8 — 24
UNF 7/16... /2= 20
UNF 9/16... 5/8 = 18

1510717 | 1510726
1510744 | 1510753
1510762 1510771

Y
LMTe. FETTE
W’
=
NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
@ 8..010x0,51 ©@0.315... @0.394 x 0.02 2169065 2242649
@10...012x0,51 ©@0.394 ... @ 0.472 x 0.02 2168390 2242650
@12 ...014x0,51 ©@0.472 ... @ 0.551 x 0.02 2169722 2242651
014 ...016x0,51 ©@0.551 ... @0.63 x0.02 2165306 2242652
@ 8..010x0,6 | ©@0.315... @ 0.394 x 0.024 2168916 2242653
210...012x0,6 | ©@0.394 ... @ 0.472 x 0.024 2165181 2242654
@12...014x0,6 | ©@0.472 ... @ 0.551 x 0.024 2240175 1511119
@14 ...016x0,6 | @0.551 ... @ 0.63 x0.024 1510904 2242655
@ 8..010x0,8 | @0.315... @ 0.394 x 0.031 2242640 1511128
210...012x0,8 | @0.394 ... @ 0.472 x 0.031 1510913 1511137
@12...014x0,8 | ©@0.472 ... @ 0.551 x 0.031 2168836 1511146
@14..016x0,8 | @0.551 ... @0.63 x0.031 1510922 1511155
@ 8..010x1,01 ©@0.315... @ 0.394 x 0.039 1510931 1511173
©10...012x1,01 ©0.8394 ... @ 0.472 x 0.039 1510940 1511182
@12 ...014x1,01 ©@0.472 ... @ 0.551 x 0.039 1510959 1511191
@14 ..016x 1,01 @0.551 ... @ 0.63 x0.039 1510968 1511208
@ 8..010x1,2 1 @0.315... @ 0.394 x 0.047 2168835 2242656
@10...012x1,2 1 @0.394 ... @ 0.472 x 0.047 1510986 2167590
@12...014x1,2 1 ©@0.472 ... @ 0.551 x 0.047 1510995 2168410
@14 ..016x1,2 1 @0.551 ... @ 0.63 x0.047 1511002 1511217
@ 8..010x1,51 @0.315... @ 0.394 x 0.059 2168834 2169196
@10...012x1,51 @0.394 ... @ 0.472 x 0.059 1511011 2168833
@12 ...014x1,51 ©@0.472 ... @ 0.551 x 0.059 1511020 2166950
@14 ...016x1,51 ©@0.551 ... @0.63 x0.059 2167772 2168962
@ 8..010x1,6 | @0.315... @ 0.394 x 0.063 2242641 2242657
210...012x1,6 | ©@0.394 ... @ 0.472 x 0.063 2242642 2242658
@12 ...014x1,6 | ©@0.472 ... @ 0.551 x 0.063 2242643 2242659
@14 ..016x1,6 | @0.551 ... @ 0.63 x0.063 2242644 2168821
@ 9..010x2,0 | ©0.354 ... @0.394 x 0.079 2242645 2242660
210...012x2,01 ©@0.394 ... @ 0.472 x 0.079 2242646 2242661
@12...014x2,01 ©0.472 ... @ 0.551 x 0.079 2242647 2242662
@14 ..016x2,01 @0.551 ... @ 0.63 x0.079 2242648 2242663
NennmaB
Nominal size
mm | inch Ident No.
@ 8-010 | ©0.315-0 0.394 1511253
@10-012 | ©0.394 -0 0.472 1511262
g12-014 | ©0.472 -0 0.551 1511271
@14-016 | ©0.551 -0 0.63 1511280

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k BSW 3/s8 —16 | 1510236 1510245 G1/4-19 1510450 2168838
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k BSW /16 — 14 1 1510263 | 1510272
Nominal size x TPI Ident No. BSW 1/2... 9/16 — 12 | 1510281 | 1510290
BSF 5/16 —22 | 1510334 | 2240407 BSW 5/8 =11 | 1510316 1510325
BSF 3/s —20 | 1510352 | 1510361 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k
BSF 7/16 —18 | 1510370 | 1510389 auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
BSF 1/2... 9/16 —16 | 7180390 7180399 Nominal size x TPI Ident No.
BSF 5/s... 11/16 — 14 | 7180391 | 1510423 Rd 16 x /8 2169921 | 2166994
90 www.Imt-tools.com



Rollen und Arbeitsbereiche F2 EVO, K2 EVO
Rolls and capacity F2 EVO, K2 EVO

Y
LMT+ FETTE
W’

NPTF Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k einem Satz Rollen gerolit werden.
auf 1 Zoll Lead 1k auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No. Thread dimensions combined in one block
NPT 1/4-18 2164717 NPTF 1/4-18 2168616 can be rolled with one set of rolls.
Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F2 EVO
Spare parts for axial type rolling head F2 EVO
Rollkopf F2 EVO F2L EVO | Rollkopf F2 EVO F2L EVO
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. | Stiick Benennung Lefthand thread| Teil Nr. | Stiick  Benennung Left hand thread
Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.| Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.
1 1 Kupplung 7137661 | 7159821 9-3 1 Gewindestift 7137658
Clutch Threaded pin
2 1 Verstellgehduse 7137662 7159829 9-4 1 Schraube 1044990
Adjustment housing Screw
3 1 Zwischenplatte 7137663 | 7159833 10 1 Spiralfeder 2164774 | 2164786
Center plate Coil spring
4 1 Frontplatte 7137664 7159834 11 1 Sicherungsring 2164775
Front plate Circlip
5 3 Exzenterbolzen 2164770 12 1 Sicherungsring DIN 471 7113298
Eccentric spindle Circlip DIN 471
6 3 Distanzbolzen 7137666 13 3 Hartmetall-Laufbuchse 2164887
Spacer stud Carbide bushing
7 1 Mittelzahnrad 7137667 | 7159835 14 3 Schraube 7123891
Center gear Screw
8 3 Zahnrad 7137668 | 7159828 15 3 Bundmutter 7202801
Spur gear Shoulder nut
9 1 SchlieBschelle komplett 7137669 17 1 Spéaneschutz 7137672
Closing clip complete Chip guard
9-1 1 Schelle 7137656 18 3 Rolle siehe Einzelfall
Clip Roll see individual
9-2 1 Handgriff 7137657
Hand grip

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!

When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!
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Axial-Rollkopf F23 EVO, K23 EVO Y
Axial type rolling head F23 EVO, K23 EVO LMTe. FETTE

We E@ 2%

L1

Type Ident No. . | M &2T

F23 EVO 7155144 0 ey e
F23L EVO 7169600 TR s i

K23 EVO 7169601 . ‘ iR
K23L EVO 7169602 — |

Dy max.
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max D, D3 De D7 L2a Ls Le L14 a o Y
88 93,5 28 90 M6 17 78,6 7,5 4 52,8 3 60° 1° 25!
3.465" | 3.681" | 1.102" | 3.543" 0.669" | 3.094" | 0.295" | 0.158" | 2.079" | 0.118"
F23 EVO, K23 EVO fir Rechtsgewinde for right-hand threads m-Rk m-Ro
F23L EVO, K23L EVO fiir Linksgewinde for left-hand threads ca. 1,86 kg 0,17-0,32 kg
F23 EVO, F23L EVO nur feststehend verwendbar to be used stationary only approx. approx.
K23 EVO, K23L EVO feststehend und umlaufend verwendbar used stationary or rotating 410 Ib 0.37-0.71 Ib
a = Schalthub Pull off for opening
b = Kopf schlieBt bei Typ F Head closes when type F
c = Kopf 6ffnet bei Typ F Head opens when type F
d = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened
f = Gewinde fiir Griff bei feststehender Verwendung. Thread for hand grip with stationary operation.
a = SchlieBwinkel Closing angle
v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls
m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Schaft und ohne Rollen Rolling head weight without shank and rolls
m-Ro = Gewicht fir 1 Satz = 3 Stlick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls
Wechselschafte EVOline Change shanks EVOline
Do
Vo 2 o 8
Type Ident No. rmmy
R25-size 2 7137673 i L = La
- [ L| — ©
R30-size 2 7139612 Ll il L =
R1-size 2 7139614 1 I N l ;
R1 /a-size 2 7139616 ke o8] ===
R11/2-size 2 7139618 L D7| D;
VDI-25-size 2 7139620 |||, LT T -
VDI-30-size 2 7139622
VDI-40-size 2 7139624
HSK-AB3-size 2 7139626
Schaft-@ | BaumaBe in mm Dimension in inches
Shank dia. D4 D7 Dg DKSE L La Lz L2b L3
25 25 0.984" |17 10.669" - 8813.465" 1163,6 16.047"/189 |7.441"| 78,6 13.094" 114 14.488" 7512.953"
30 30 1.181" |17 10.669" - 8813.465" 168,61 6.638" 204 18.032"| 78,6 13.094" 114 14.488" 90 | 3.543"
1 25,4 11.000" 17 10.669" - 88 13.465" |153,6 16.047" 189 |7.441"| 78,6 13.094" 114 14.488" 7512.953"
11/a 31,7511.250" | 17 10.669" - 8813.465" 168,61 6.638" 204 18.032"| 78,6 13.094" 114 14.488" 90| 3.543"
11/2 38,1 11.500" 17 10.669" - 8813.465" 168,61 6.638" 204 18.032"| 78,6 13.094" 114 14.488" 90 | 3.543"

VDI-25 25 0.984" 17 10.669" | 58 12.283" | 88 13.465" 151,61 5.969" 187 17.362"|104,114.098" 139 15.472"| 4811.890"
VDI-30 30 1.181" 17 10.669" | 6812.677" 88 13.465" 159,116.264" 194,517.658" 104,11 4.098"/139,5 1 5.492"| 5512.165"
VDI-40 40 1.575" 17 10.669" | 8313.268" 88 13.465" 167,116.579" 202,517.972" 104,1 14.098" 139,51 5.492"| 63 |2.480"
HSK-A63 |48 1.890" |17 10.669" | 63 12.480" 88 13.465" 148,61 5.850" 184 |7.244"116,614.591"/152 15.984"| 321 1.260"
Wechselschafte werden mit Trennstellenschraube Size 2 (2 x 7211621) geliefert. Change shanks will be delivered with shank adaption screw size 2 (2 x 7211621).
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Kiihlschmierstoff betriebene SchlieBeinrichtung EVOline - Size 2 Vam N
Coolant operating closing device EVOline - Size 2 LMT- FETTE
W’
EVOline KSE | CCD
Ersatzteile fiir SchlieBeinrichtung Size 2
Spare parts for closing device Type Ident No.
Teil Nr. @ Stiick Benennung KSE EVOline Size 2 7144712
Part No. | Qty. |Part description Ident No.
1 1 Gehéause 7144713
Housing
2 1 Deckel 7144714
Cover plate
3 1 Ringkolben 7144715
Curved piston
4 1 Federlager 7159855
Spring bolt
5 1 Spéaneschutz 7151992
Chip guard
6 1 Dichtring 7151997
Ring sealing
7 1 Druckfeder 7170169
Pressure spring
8 1 Zylinderstift 2142691
Cylindrical pin
9 2 Zylinderstift 2142675
Cylindrical pin
10 4 Schrauben 7123891
Screw
11 1 L- und I- 7167804-L
Steckverbindung G1/8" 7167806-I
L- and I-Fitting G1/8"
12 2 Trennstellenschraube Size 2 7211621

Shank adaption screw size 2

Dy Dy
1 Ding 2 Ds_ 3 Ds
= 1 Zylinderschaft
Ls = ke {ﬂ Straight shank
L L hZZd L 2 VDI-Schaft
Lia Lo \ ‘ { VDI shank
Lo Lsa
o o S ‘07 3 HSK-Schaft
= KSE | — = HSK shank
- p_0 ﬁﬁ‘ Andere (auf Anfrage)
L Dy | 'ﬁ; Others (upon request)
=
Lsa Anschlussbohrung G1/8"
Connection hole G1/8"
Lq Lsa Ls Lo Loa L1o m-Rs
- - 410.157" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,22 kg appr. 0.49 |Ib
- - 410.157" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,41 kg appr. 0.90 Ib
- - 410.157" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,23 kg appr. 0.51 Ib
- - 410.157" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,47 kg appr. 1.04 |Ib
- - 410.157" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,71 kg appr. 1.57 |Ib
89,6 13.528" | 125 14.921" 410.157" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,63 kg appr. 1.39 Ib
136,61 5.378" | 172 16.772" 410.157" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,83 kg appr. 1.83 |Ib
139,6 1 5.496" | 175 16.890" 410.157" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 1,4 kg appr. 3.09 Ib
80,113.154" | 115,51 4.547" 410.157" 69,112.721" Individuell Individual 610.236" ca. 0,84 kg appr. 1.85 Ib

m-Rs = Gewicht Schaft Weight shank
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Rollen und Arbeitsbereiche F23 EVO, K23 EVO
Rolls and capacity F23 EVO, K23 EVO

NennmaB x Steigung

Anlauf 1k | Anlauf 2k

Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k
mm Ident No.
MF 8 ...10 x0,5 | 1511725 2242958
MF 8 ...10 x0,75/ 1511707 1511716
MF 10 ... 12 x0,75/ 1511743 1511752
MF 10 ... 12 x1 1511770 1511789
MF 12 ... 14 x1 1511798 1511814
MF 14 ... 16 x1 1511887 1511912
MF 16 ... 18"x1 1511985 1511994
MF 18"... 201x 1 1512074 1512083
MF 14 ... 16 x1,25/ 1511949 1511958
MF 16 ... 189x1,5 | 1512029 | 1512038
MF 18"... 20Wx 1,5 | 1512127 1512136
MF 20%... 229x1,5 | 1512172 | 1512181

a3
LMT- FETTE
W’
UNF
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
UNF 916 ...%/8 —18 1512494 | 1512500 NPT 1/8 - 27 2165335
UNF 11/16"...3/40 - 16| 1512449 | 1512458 NPT 1/4-18 2164611
NPT 3/s - 18 2166779
@ NPTF
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
Nominal size x TPI Ident No. auf 1 Zoll Lead 1k
UNEF /16 ...3/s8 —32 1512403 | 1512412 Nominal size x TPI Ident No.
UNEF3/s ...7/16 —32 2242901 | 2242902 NPTF 1/s — 27 2164629
UNEF 7/16 ...1/2 -28/ 1512378 | 2242903 NPTF 1/4-18 2166947
UNEF 916 ...%/8 —24 2169198 | 2242908 NPTF 3/ — 18 2168651
UNEF 8/s  ...11/16"-24| 2242915 | 2242916
UNEF 11/16)... /a7 — 20 1512387 | 1512396 ' Fur Kurzgewinde bis 19 mm Lange
UNEF /4" ... 18/167— 20| 2242921 | 2242922 ig‘f‘g:gist';frz :ff;f{o 19 mm (0.748")
UNEF 13/16")... 7/8") 20| 2242923 | 2242924

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

UN 7/16 ...1/2 -32/2240057 | 2168596
UN 12 ...9%16 -20 1512421 |1512430
UN 12 ...%1e -28/2242730 2242905
UN 12 ...%1e -32/2242906 2242907
UN 916 ...5/8 —20 2168849 | 2168772
UN 916 ...5/8 —28 2242288 | 2242909
UN 916 ...5/8 —32/2242087 | 1512369
UN 5/8 ...11/16"—16 2242911 2242912
UN 5/8 ...11/161-20 2242913 2242914
UN 5/8 ...11/16"-28| 2242917 2242918
UN  3/4" ... 13/161— 16 2245452 | 2242920
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auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.

BSFS 5/16 ...3/s —32 | 2242881 | 2242882
BSFS7/16 ...1/2 -26 | 2168872 2242883
BSFS /2 ...916 —20 | 2240199 2242884
BSFS1/2  ...916 —26 | 2242885 2242886
BSFS916 ...5/8 —-20 | 2240198 2242887
BSFS 9/16 5/ —26 2242888 | 2242889
BSFS %/ 11/161-20 | 2242890 2242891
BSFS °/8 /16— 26 | 2242892 | 2242893
BSFS 3/47) 13/161-26 | 2242894 | 2242895
BSFS 3/41) 18/16"- 16 | 2245304 | 2245305
BSFS 3/41 ...18/161-20 | 2242897 | 2242898
BSFS 13/161)...7/8") —20 | 2242899 | 2242900

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
G1l/s -28 1512305 | 1512314
G114 -19 1512323 | 1512332
G 3/s" - 19 1512341 | 1512350
G120 -14 1512519 | 2168208

including runout.

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.



Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F23 EVO o
Spare parts for axial type rolling head F23 EVO LMT- FETTE
W’
Rollkopf F23 F23L [ Rollkopf F23 F23L
Rolling head EVO | EVO |Rolling head EvOo  EVO
Teil Nr. | Stiick Benennung Liksgeninde ™ Teil Nr. | Stuck | Benennung s,
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.
1 1 Kupplung 7137661 | 7159821 9-3 1 Gewindestift 7137658
Clutch Threaded pin
2 1 Verstellgehduse 7137662 | 7217335 9-4 1 Schraube 1044990
Adjustment housing Screw
3 1 Zwischenplatte 7155528 | 7217336 10 1 Spiralfeder 2164774 | 2164786
Center plate Coil spring
4 1 Frontplatte 7155531 | 7217337 11 1 Sicherungsring 2164775
Front plate Circlip
5 3 Exzenterbolzen 2164931 12 1 Sicherungsring DIN 471 7113298
Eccentric spindle Circlip DIN 471
6 3 Distanzbolzen 7155532 13 3 Hartmetall-Laufbuchse 2164705
Spacer stud Carbide bushing
7 1 Mittelzahnrad 7155534 | 7217338 14 3 Schraube 7123891
Center gear Screw
8 3 Zahnrad 7155533 15 3 Bundmutter 7202801
Spur gear Shoulder nut
9 1 SchlieBschelle komplett 7137669 17 1 Spéaneschutz 7137672
Closing clip complete Chip guard
9-1 1 Schelle 7137656 18 3 Rolle siehe Einzelfall
Clip Roll see individual
9-2 1 Handgriff 7137657 19 3 Scheibe 2164935
Hand grip Washer

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!
When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!

11
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Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Axial-Rollkopf F233400 EVO, K233400 EVO Y
Axial type rolling head F233400 EVO, K233400 EVO LMTe. FETTE

We E@ 2%

L1

Type Ident No. . | M ==

F233400 EVO 7156345 STDG H—— o ——
F233400L EVO 7169603 TR s i
K233400 EVO 7169604 ) ‘ iR
K233400L EVO 7169605 ’ — i

Dy max.
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max D> Ds; Ds D7 L2a Ls Ls L14 a o Y
96 115 39 98 M6 28 96 8 4 56,8 3 30° 1° 15!
3.780" | 4.528" | 1.535" | 3.858" 1.102" | 3.780" | 0.315" | 0.158" | 2.236" | 0.118"
F233400 EVO, K233400 EVO fur Rechtsgewinde for right-hand threads m-Rk m-Ro
F233400L EVO, K233400L EVO fir Linksgewinde for left-hand threads ca. 3,4 kg 0,185-0,4 kg
F233400 EVO, F233400L EVO nur feststehend verwendbar to be used stationary only ADbrox " aborox
K233400 EVO, K233400L EVO feststehend und umlaufend verwendbar used stationary or rotating pprox. pprox.
7.51b 0.41-0.88 Ib
a = Schalthub Pull off for opening
b = Kopf schlieBt bei Typ F Head closes when type F
¢ = Kopf &ffnet bei Typ F Head opens when type F
d = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened
f = Gewinde fir Griff bei feststehender Verwendung. Thread for hand grip with stationary operation.
a = SchlieBwinkel Closing angle
v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls
m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Schaft und ohne Rollen Rolling head weight without shank and rolls
m-Ro = Gewicht fir 1 Satz = 3 Stlick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls
Wechselschifte EVOline Change shanks EVOline
Do
Vo 2 o 8
Type Ident No. rmmy
R25-size 3 7139628 i = L Py
R30-size 3 7139630 Ll |11} L ;Zl
Ri-size 3 7139632 1 I N l ;
R11/s-size 3 7139634 . L) o ===
R11/2-size 3 7139636 L D7| D;
VDI-25-size 3 7139638 ||| LT T -
VDI-30-size 3 7139640
VDI-40-size 3 7139642
HSK-AB3-size 3 7139644
Schaft-@ | BaumaBe in mm Dimension in inches
Shank dia. D4 D7 Dg DKSE L La L2 Lgb L3
25 25 0.984"|17 10.669" - 113 14.449" 171 6.732"|210,4 18.284" 96 13.779"|135,415.331"|7512.953"
30 30 1.181"|22,510.886" - 11314.449" 1186 |7.322" 225,418.874" 96 |3.779" 135,415.331" 90 | 3.543"
1 25,4 11.000" /17 10.669" - 113 14.449" 171 6.732"1210,4 18.284"| 96 13.779"|135,415.331"|7512.953"
11/a 31,7511.250" /22,51 0.886" - 11314.449" 1186 |7.322" 225,418.874" 96 |3.779" 135,415.331" 90 | 3.543"
11/2 38,1 11.500"|22,510.886" - 113 14.449" 1186 |7.322" 225,418.874" 96 |3.779" 135,415.331" 90 | 3.543"

VDI-25 25 0.984"122,510.886" 58 12.283"|113 14.449" /1167 |6.574" 206,41 8.126"|119 14.685"|158,416.236" 48 1.890"
VDI-30 30 1.181"122,510.886" 68 12.677" 113 14.449" 176,51 6.949" 215,91 8.500" 121,56 14.783" 160,9 | 6.335" |55 12.165"
VDI-40 40 1.575"122,510.886" 83 13.268" 113 14.449" |184,5|17.264" 223,918.815" 121,514.783"160,9 | 6.335" |63 | 2.480"
HSK-AB63 48 1.890"|22,510.886" |63 12.480"| 113 14.449" |170,516.713"|209,9 | 8.264"| 138,51 5.453" 177,91 7.004" |32 | 1.260"
Wechselschafte werden mit Trennstellenschraube Size 3 (2 x 7211622) geliefert. Change shanks will be delivered with shank adaption screw size 3 (2 x 7211622).
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Kiihlschmierstoff betriebene SchlieBeinrichtung EVOline - Size 3 (F233400) o
Coolant operating closing device EVOline - Size 3 (F233400) LMT- FETTE
W’
EVOline KSE | CCD
Ersatzteile fiir SchlieBeinrichtung Size 3
Spare parts for closing device (F233400) Type Ident No.
Teil Nr. @ Stiick Benennung KSE EVOline Size 3 7137680
Part No. | Qty. | Part description Ident No. (F233400)
1 1 Gehéuse 7137676
Housing
2 1 Deckel 7137677
Cover plate
3 1 Ringkolben 7137678
Curved piston
4 1 Federlager 7137679
Spring bolt
5 1 Spéaneschutz 7156379
Chip guard
6 1 Dichtring 7137674
Ring sealing
7 1 Druckfeder 7155154
Pressure spring
8 1 Zylinderstift 2142691
Cylindrical pin
9 2 Zylinderstift 2142688
Cylindrical pin
10 4 Schrauben 7123891
Screw
11 1 L- und I- 7167804-L
Steckverbindung G1/8" 7167806-I
L- and I-Fitting G1/8"
12 2 Trennstellenschraube Size 3 7211622
Shank adaption screw size 3
Dy Dy
1 Ding 2 Ds_ 3 Ds
M 1 Zylinderschaft
Ls == Lo {ﬂ Straight shank
L L hZZd L 2 VDI-Schaft
Lia Lo \ ‘ { VDI shank
Lop Lsa
3 HSK-Schaft
= Dese | P 2] HSK shank
- p_0 ﬁﬁ‘ Andere (auf Anfrage)
L Dy | 'ﬁ; Others (upon request)
=
[ Anschlussbohrung G1/8"
Connection hole G1/8"
Ly Lsa Le Lo Loa L1o m-Rs
- - 410.158" 73,812.906" Individuell Individual 610.236" ca. 0,34 kg appr. 0.75 Ib
- - 410.158" 73,812.906" Individuell Individual 610.236" ca. 0,37 kg appr. 0.82 Ib
- - 410.158" 73,8 12.906" Individuell Individual 610.236" ca. 0,34 kg appr. 0.75 Ib
- - 410.158" 73,8 12.906" Individuell Individual 610.236" ca. 0,37 kg appr. 0.82 Ib
- - 410.158" 73,812.906" Individuell Individual 610.236" ca. 0,4 kg appr.0.88 b
104,414.110" | 143,91 5.665" 410.158" 73,8 12.906" Individuell Individual 610.236" ca. 0,7 kg appr. 1.54 |b
107,4 14.228" | 146,9 | 5.784" 410.158" 73,8 12.906" Individuell Individual 610.236" ca. 0,94 kg appr. 2.07 Ib
156,416.158" | 195,917.713" 410.158" 73,812.906" Individuell Individual 610.236" ca. 1,42 kg appr. 3.13 |Ib
101,413.992" | 140,9 | 5.547" 410.158" 73,8 12.906" Individuell Individual 610.236" ca. 1 kg appr. 2.21 Ib

m-Rs = Gewicht Schaft Weight shank
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Rollen und Arbeitsbereiche F233400 EVO, K233400 EVO
Rolls and capacity F233400 EVO, K233400 EVO

UNF

Van
LMT+ FETTE
W’

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

mm Ident No.
MF 16" ... 18" x 1,5 1513037 1513064
MF 18" ... 20" x 1,5/ 1513073 1513091
MF 20" ... 229 x 1,5/ 1513108 | 1513126
MF 22V ... 249 x 1,5 1513144 | 1513153
MF 24" ... 267 x 1,5/ 1513171 1513180
MF 26" ... 282 x 1,5 1513233 | 1513242
MF 282 ... 302 x 1,5/ 2246617 | 2243039
MF 302 ... 322 x 1,5/ 1513297 | 1513304
MF 322 ... 349 x 1,5/ 1513340 | 1513359
MF 342) ... 362 x 1,5/ 2243042 1513386
MF 22V ... 24V x 2 | 1513162 2243044
MF 24" ... 267 x2 | 1513199 2169638
MF 26" ... 282 x 2 | 1513251 | 2243045
MF 282 ... 302 x 2 | 1513288 2243046
MF 302 ... 322 x 2 | 1513313 1513331
MF 322 ... 342 x 2 | 1513368 | 2243047
MF 342 ... 362 x 2 | 1513402 2243048

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k

Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.

UNF 5/g) -18| 2167797 | 2241562 G 3/s" - 19 1513411 | 1513439
UNF 11/46" ...8/4) -16| 2167188 2242668 G1/2Y - 14 1513448 | 2168886
UNF 13/16" ...7/8") -14/ 1513563 1513572 G 5/s") - 14 1513466 | 2243146
UNF /8" ...15/16"-14| 2243076 2243077 G 3/4Y - 14 1513484 | 2243147
UNF 15/16" ...10  -12| 2243082 2167075 G7/8? - 14 1513509 | 1513518
UNF 1D . 17/46D-12| 2168130 | 2243086 G12 -11 1513527 | 2241298
UNF 11/16") ...11/82 —12| 2242012 | 2243090

@ Nennmaf x Gangzahl Anlauf 1k
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k auf 1 Zoll Lead 1k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k Nominal size x TPI Ident No.

Nominal size x TPI Ident No. NPT 3/ - 18 2164626

UNEF 5/g1) -24|2243148 2243063

UNEF /16124 2243066 | 2243067

UNEF 3/4) ...13/16"-20| 2243070 2243071 D

UNEF 13/16") ...7/s" -20| 2169153 | 2243072 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k

UNEF 7/8") ...15/16"-20| 2168774 | 2243075 auf 1 Zoll Lead 1k

UNEF 15/16" ...1)  -20| 2242407 | 2243079 Nominal size x TPI Ident No.

UNEF 10 ...11/167-20 2169150 2243083 NPTF 3/ - 18 2165232

UNEF 10 ...11/167-18 2243084 | 2243085

UNEF 11/16") ... 11/g? —18 | 2240059 2243088 ' Fur Kurzgewinde bis 73 mm Lénge

UNEF 11/167 ... 11/s? —16| 2168691 | 2243089 einscnlielch :d”;'j:ft'o 25 o (2,638

UNEF 11/82) ...13/169-18 2243093 | 2243094

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
UN 5/g" ...11/167-20| 2243064 2243065
UN  11/16") ...3/4) -20 2166139 2243068
UN 3/4) -24| 2240085 2243069
UN 34D ...13/167-16| 2167189 1513554
UN  18/46" ...7/8" -16| 2243073 2243074
UN  7/8) ...15/161-16 2169149 | 2242227
UN  7/8") ...15/167-12| 2166038 2243078
UN 15/16" ...10  -16| 2243080 | 2243081
UN 1Y) .11/167-16 2168340 2166867
UN 11716 ...11/82 -20 2169148 | 2243087
UN 11782 ...13/162-20 2243091 2243092
UN  11/82 ...1%/162-16| 2243095 2243096
UN  11/82) ...18/169-12 2241120 2243097
UN  13/162 ...11/42 -16 2168027 | 2243098
UN  13/162 ...11/42 =12 2243099 | 2243100
UN  11/42) ...15/169-16 2243101 | 2243102
UN  11/42) ... 15/1629-12 2165845 2243103
UN  15/162 ...13/82 —16 2243104 | 2243105
UN 157162 ...13/82 —12| 2243106 | 2243107
UN  13/82) ...17/169-16 2242215 2243108
UN  13/82) ...17/162-12 2243109 2243110
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auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
BSFS5/8") ...11/161-26 | 2243111 | 2243112
BSFS /") ...11/161-20 | 2243113 | 2243114
BSFS 11/167) ...3/47 26 | 2243115 | 2243116
BSFS 11/167) ...3/41) 20 | 2243117 | 2243118
BSFS 11/167) ...3/41) -16 | 2243119 | 2243120
BSFS3/41 ...18/161)-26 | 2243121 | 2243122
BSFS3/41) ...18/161-20 | 2243123 | 2168612
BSFS3/41 ...18/161-16 | 2243124 | 2169760
BSFS 13/167) ...7/8") 20 | 2243125 | 2243126
BSFS 7/8")  ...15/161-20 | 2243127 | 2243128
BSFS 15/167) ...11  -20 | 2243129 2168574
BSFS 1 ...11/167-20 | 2243130 | 2243131
BSFS 11/16"...11/82) =20 | 2243132 | 2232133
BSFS 11/82 ...13/162-20 | 2243134 | 2243135
BSFS 11/82 ...13/169-12 | 2243136 | 2243137
BSFS 13/162)...11/42 12 | 2243138 | 2243139
BSFS 11/42) ...15/169-12 | 2243140 2243141
BSFS 15/169)...13/82 —12 | 2243142 | 2243143
BSFS 13/82) ...17/169-12 | 2243144 | 2243145

including runout.

2) Fur Kurzgewinde bis 24 mm Lénge
einschlieBlich Auslauf.
For short threads up to 24 mm (1.063")
including runout.

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.



Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F233400 EVO o
Spare parts for axial type rolling head F233400 EVO LMT-. FETTE
W’
Rollkopf F233400 F233400L | Rollkopf F233400 F233400L
Rolling head EVO | EVO [Rolling head EvO @ EVO
Teil Nr. | Stiick Benennung Liksgeninde ™ Teil Nr. | Stuck | Benennung s,
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.
1 1 Kupplung 7156369 | 7201777 9-4 1 Schraube 1044990
Clutch Screw
2 1 Verstellgehduse 7156370 | 7201778 10 1 Spiralfeder 2164974 | 2164987
Adjustment housing Coil spring
3 1 Zwischenplatte 7156363 | 7201780 11 1 Sicherungsring 2164975
Center plate Circlip
4 1 Frontplatte 7156364 | 7201781 12 1 Sicherungsring DIN 471 7161312
Front plate Circlip DIN 471
5 3 Exzenterbolzen 2164969 13 3 Hartmetall-Laufbuchse 2168237
Eccentric spindle Carbide bushing
6 3 Distanzbolzen 7156365 14 3 Schraube 7123891
Spacer stud Screw
7 1 Mittelzahnrad 7156367 | 7201782 15 3 Mutter 7221734
Center gear Nut
8 3 Zahnrad 7156368 7201783 16 3 Unterlegscheiben 2143366
Spur gear Washer
9 1 SchlieBschelle komplett 7156374 17 1 Spéaneschutz 7156376
Closing clip complete Chip guard
9-1 1 Schelle 7156375 18 3 Rolle siehe Einzelfall
Clip Roll see individual
9-2 1 Handgriff 7137657 19 3 Scheibe 2164978
Hand grip Washer
9-3 1 Gewindestift 7137658
Threaded pin

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!
When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Axial-Rollkopf F3 EVO, K3 EVO

a3
Axial type rolling head F3 EVO, K3 EVO LMT- FETTE

Gl OO

Wheew=EEEE® R

Type Ident No. L m E—Z )71,
F3 EVO 7146720 L“Da : S ——— D;::iiiii
F3L EVO 7169606 Low i i b~—:y:_F?—*c
K3 EVO 7169607 : a
K3L EVO 7169608 ks — ] ‘I
— ,Dz,,,,
D
Ds
Dy max.
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max D, D3 De D7 L2a Ls Ls L14 a o Y
117 131 38 119 M8 22,5 95,4 8 5 66,8 4 60° 2°40'
4.606" | 5.157" | 1.496" | 4.685" 0.886" | 3.756" | 0.315" | 0.197" | 2.630" | 0.157"
F3 EVO, K3 EVO fiir Rechtsgewinde for right-hand threads m-Rk m-Ro
F3L EVO, K3L EVO fir Linksgewinde for left-hand threads ca. 4 kg 0,75-1,2 kg
F3 EVO, F3L EVO nur feststehend verwendbar to be used stationary only appr. 8.82 Ib 1.65-2.65 Ib
K3 EVO, K3L EVO feststehend und umlaufend verwendbar used stationary or rotating — : :
a = Schalthub Pull off for opening
b = Kopf schlieBt bei Typ F Head closes when type F
c = Kopf 6ffnet bei Typ F Head opens when type F
d = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened
f = Gewinde fiir Griff bei feststehender Verwendung. Thread for hand grip with stationary operation.
o = SchlieBwinkel Closing angle
v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls
m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Schaft und ohne Rollen Rolling head weight without shank and rolls
m-Ro = Gewicht fir 1 Satz = 3 Stlick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls
Wechselschéfte EVOline Change shanks EVOline
Dy
o = 8 2
Type Ident No.
R25-size 3 7139628
R30-size 3 7139630
R1-size 3 7139632 T
R11/4-size 3 7139634 =
R11/2-size 3 7139636 L
VDI-25-size 3 7139638
VDI-30-size 3 7139640
VDI-40-size 3 7139642
HSK-AB3-size 3 7139644

Schaft-@ | BaumaBe in mm Dimension in inches

Shank dia. D4 D7 Dg DKSE L La Lz L2b L3

25 25 10.984"/17 10.669" - 11314.449" /170,41 6.709" /210 18.268" 95,413.756"/135 15.315"|75 12.953"
30 30 11.181"/22,510.886" - 113 14.449" 185,41 7.299"|225 18.858"| 95,41 3.756"/135 [|5.315"/90 | 3.543"
1 25,4 11.000"17 10.669" - 11314.449" 170,41 6.709" /210 18.268" 95,413.756"/135 15.315"|75 12.953"
11/4 31,7511.250" 22,510.886" - 11314.449" 185,41 7.299" /225 18.858" 95,413.756"/135 15.315"/90 |3.543"
11/2 38,1 11.500"/22,510.886" - 113 14.449" 185,41 7.299"/225 18.858"| 95,41 3.756"/135 [5.315"/90 | 3.543"
VDI-25 25 10.984"22,510.886"/5812.283" 113 14.449" 166,41 6.551"/206 18.110" 118,414.664" 158 16.220"|48 | 1.890"
VDI-30 30 11.181"22,510.886"/6812.677"11314.449"|175,9 16.925"/215,51 8.484" 120,91 4.760" 160,51 6.319"|55 | 2.165"
VDI-40 40 11.575"22,510.886"8313.268" 113 14.449" 183,9 | 7.240" 223,51 8.799"/ 120,91 4.760" 160,51 6.319"|63 1 2.480"
HSK-A63 48 11.890"/22,510.886"/6312.480" 113 14.449"1169,9 | 6.689"/209,5!1 8.248"|137,91 5.429"|177,51 6.988" 32 | 1.260"

Wechselschéafte werden mit Trennstellenschraube Size 3 (2 x 7211622) geliefert. Change shanks will be delivered with shank adaption screw size 3 (2 x 7211622).

100

www.Imt-tools.com



Kiihlschmierstoff betriebene SchlieBeinrichtung EVOline - Size 3 (F3) Ve
Coolant operating closing device EVOline - Size 3 (F3) LMT- FETTE
W’
EVOline KSE | CCD
Ersatzteile fiir SchlieBeinrichtung Size 3
Spare parts for closing device (F3) Type Ident No.
Teil Nr. | Stiick Benennung KSE EVOline Size 3 7137675
Part No. | Qty. | Part description Ident No. (F3)
1 1 Gehéduse 7137676
Housing
2 1 Deckel 7137677
Cover plate
3 1 Ringkolben 7137678
Curved piston
4 1 Federlager 7137679
Spring bolt
5 1 Spéaneschutz 7146737
Chip guard
6 1 Dichtring 7137674
Ring sealing
7 1 Druckfeder 7155154
Pressure spring
8 1 Zylinderstift 2142691
Cylindrical pin
9 2 Zylinderstift 2142688
Cylindrical pin
10 4 Schrauben 7123891
Screw
11 1 L- und I- 7167804-L
Steckverbindung G1/8" 7167806-I
L- and I-Fitting G1/8"
12 2 Trennstellenschraube Size 3 7211622

Shank adaption screw size 3

Dg Dg
1 bing 2 D. 3 Ds 1 Zylinderschaft
3 Straight shank
0 . a
L ke = © 2 VDI-Schaft
¢ L L] L VDI shank
b Lo 3 HSK-Schaft
Lop Lsa
HSK shank
El Dxkse __Pg_ Dy
L Loa Andere (auf Anfrage)
L0 ’E}‘ Others (upon request)
Lap D | ‘—)i
=
Lsa Anschlussbohrung G1/8"
Connection hole G1/8"
Lsa Ls Lo Loa L1o m-Rs
- - 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,34 kg appr. 0.75 Ib
- - 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,37 kg appr. 0.82 b
- - 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,34 kg appr. 0.75 Ib
- - 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,37 kg appr. 0.82 Ib
- - 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,4 kg appr. 0.88 b
102,914.051"|142,415.606"| 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,7 kg appr. 1.54 b
105,914.169" |145,415.724" | 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,94 kg appr. 2.07 Ib
154,916.098" | 194,41 7.654" | 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 1,42 kg appr. 3.13 Ib
99,913.933"(139,415.488"| 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca.1 kg appr.2.21 b

m-Rs = Gewicht Schaft Weight shank

->
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Rollen und Arbeitsbereiche F3 EVO, K3 EVO
Rolls and capacity F3 EVO, K3 EVO

NennmaB x Steigung | Anlauf 1k | Anlauf 2k
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k

mm Ident No.
M12...14x1,75 1514312 | 1514321
M14 ...16x2 1514438 1514447
M18...20x 2,5 1514642 1514660
M20...22x2,5 1514768 1514777

NennmaB x Steigung Anlauf 1k Anlauf 2k
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k

mm Ident No.

MF12 ... 14x 1,5 | 1514269 1514278
MF 14 ...16x 1,5 | 1514385 1514401
MF 18 ...20x 2 1514606 | 1514615
MF 20 ...22 x 2 2168931 | 1514740

UNC

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
UNC 7/16 — 14 1515400 1515419
UNC /2 -13 1515437 1515446
UNC 9/16 — 12 1515455 1515464
UNC 5/ — 11 1515482 | 1515491
UNC 3/4 -10 1515507 | 1515516
UNC 7/s -9 1515534 | 1515543

uve

N

LMT- FETTE

W’
=

NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.

@12...014x0,5 | @0.472 ... @ 0.551 x 0.02 2243564 2243585
J14..016x0,5 | ©0.551 ... 0 0.63 x0.02 2169627 2243586
@16...018x0,5 1 ©0.63 ... 00.709 x 0.02 2243565 2243587
@18 ...020x0,5 | @0.709 ... @ 0.787 x 0.02 2243566 2243588
©@20..022x0,5 | @0.787 ... @ 0.866 x 0.02 2243567 2243589
@12...014x0,6 | ©0.472 ... @ 0.551 x 0.024 2243568 2243590
J14..016x0,6 | ©0.551 ... 0.63 x0.024 1515909 2243591
J16...018x0,6 | @0.63 ... 2 0.709 x 0.024 2243569 2243592
218...020x0,6 | @0.709 ... @ 0.787 x 0.024 2243570 2243593
@20..022x0,6 | ©@0.787 ... @ 0.866 x 0.024 2243571 2243594
J12...014x0,8 | ©@0.472 ... @ 0.551 x 0.031 1515918 2168024
J14..016x0,8 | ©@0.551 ... 0.63 x 0.031 2243572 2165370
J16...0918x0,8 | @0.63 ... 0.709 x 0.031 2168428 2243595
218...020x0,8 | @0.709 ... @ 0.787 x 0.031 1515936 2168023
@20..022x0,8 | ©@0.787 ... @ 0.866 x 0.031 2243573 2243596
@12 ...014x1,0 | ©0.472 ... @ 0.551 x 0.039 1515972 1516114
14 ..016x1,0 | ©0.551 ... @0.63 x0.039 2165323 2243597
216...018x1,0 | @0.63 ... 0.709 x 0.039 1515990 1516123
@18...020x1,0 | @0.709 ... @ 0.787 x 0.039 1516007 1516132
@20..022x1,0 | ©@0.787 ... @ 0.866 x 0.039 1516016 2243598
@12 ..014x1,2 | ©0.472 ... @ 0.551 x 0.047 2241199 1516141
@14 ..016x1,2 | @0.551 ... @0.63 x0.047 1516025 1516150
J16..018x1,2 | ©@0.63 ... 00.709 x 0.047 1516034 2243599
J18..020x1,2 | @0.709 ... @ 0.787 x 0.047 1516043 1516169
@20..022x1,2 | ©0.787 ... @ 0.866 x 0.047 1516052 2168022
g12...014x1,5 | @0.472 ... @ 0.551 x 0.059 1516070 1516187
Jg14..016x1,5 | @0.551 ... @ 0.63 x0.059 1516089 1516196
J16..018x1,5 1 @0.63 ... 00.709 x 0.059 2168315 1516203
J18...020x1,5 1 @0.709 ... © 0.787 x 0.059 1516098 1516212
@20..022x1,5 1 @0.787 ... © 0.866 x 0.059 2242855 1516221
J12...014x1,6 | ©@0.472 ... © 0.551 x 0.063 2243575 2243600
J14..016x1,6 | @0.551 ... 0 0.63 x0.063 2243576 2243601
@16..018x1,6 | ©0.63 ... 0.709 x 0.063 2243577 2243602
@18 ...020x1,6 | ©0.709 ... @ 0.787 x 0.063 2243578 2243603
@20..022x1,6 | ©0.787 ... @ 0.866 x 0.063 2243579 2243604
@12..014x2,0 | ©0.472 ... @ 0.551 x 0.079 2243580 2243605
G14..016x2,0 | ©0.551 ... 30.63 x0.079 2243581 2242539
J16...018x2,0 | @0.63 ... 0.709 x 0.079 2243582 2243606
@18...020x2,0 | @0.709 ... @ 0.787 x 0.079 2243583 2243607
@20..022x2,0 | ©@0.787 ... @ 0.866 x 0.079 2243584 2243608
BSF

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
UNF 7/16 ... 1/2-20 | 1515570 | 1515589 BSF 7/16 - 18 1514900 1514928 BSW 7/16 — 1411515124 1515142
UNF 9/16 ... 5/8 — 18 | 1515605 1515614 BSF 1/2...9/16 - 16| 1514946 1514955 BSW 1/2 ...9/16 — 12| 1515151 | 1515160
UNF 3/4-16 | 1515650 1515669 BSF 5/s...11/16 — 14| 1514964 1514973 BSW 5/g ... 11/16— 11| 1515188 | 1515197
UNF 7/s—14 | 1515678 2169974 BSF 3/4  —12 1514982 1514991 BSW 3/4 -10| 1515222 1515231
BSF 7/s...15/16"— 11 | 2243559 | 1515008 BSW 7/s... 15/16— 9| 1515259 1515268
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k il
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
Nominal size x TPI Ident No. auf 1 Zoll Lead 1k auf 1 Zoll Lead 1k
G 1/a... 3/8 =19 7180392 | 7180400 Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
G 1/2 - 14 1515080 1515106 NPT 1/4-18 2241666 NPTF /4 -18 2166887

1) Fir Kurzgewinde bis 24 mm Lange einschlieBlich Auslauf.
For short threads up to 24 mm (0.945") including runout.
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Rollen und Arbeitsbereiche F3 EVO, K3 EVO
Rolls and capacity F3 EVO, K3 EVO

Y
LMT+ FETTE
W’

NennmaB
Nominal size

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k

mm | inch Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
@12-014 |1 ©0.472 - @ 0.551 2241694 Rd 18 -20 x /s 2168222 | 2240161
©14-016 | ©0.551-00.63 1516249 Die in einem Feld zusammengefassten
©16-018 | ©0.63 -0 0.709 2165473 Gewindeabmessungen kdnnen mit
©18-020 | ©0.709-00.787 1516258 einem Satz Rollen gerollt werden.
©20-@22 | ©0.787 - @ 0.866 2169908

Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F3 EVO
Spare parts for axial type rolling head F3 EVO

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.

Rollkopf F3 EVO F3L EVO | Rollkopf F3 EVO F3L EVO
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. | Stiick Benennung Lefthand thread| Teil Nr. | Stiick | Benennung Left hand thread
Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.| Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.
1 1 Kupplung 7146721 | 7173339 9-3 1 Gewindestift 7146733
Clutch Threaded pin
2 1 Verstellgehduse 7146722 | 7173340 9-4 1 Schraube 2237766
Adjustment housing Screw
3 1 Zwischenplatte 7146723 | 7173341 10 1 Spiralfeder 2165032 | 2165045
Center plate Coil spring
4 1 Frontplatte 7146724 7173342 11 1 Sicherungsring 2165033
Front plate Circlip
5 3 Exzenterbolzen 2165028 12 1 Sicherungsring DIN 471 7132606
Eccentric spindle Circlip DIN 471
6 3 Distanzbolzen 7146726 13 3 Hartmetall-Laufbuchse 2165072
Spacer stud Carbide bushing
7 1 Mittelzahnrad 7146727 7173343 14 3 Schraube 7132607
Center gear Screw
8 3 Zahnrad 7146728 | 7173551 15 3 Bundmutter 7202802
Spur gear Shoulder nut
9 1 SchlieBschelle komplett 7146730 17 1 Spéneschutz 7146725
Closing clip complete Chip guard
9-1 1 Schelle 7146731 18 3 Rolle siehe Einzelfall
Clip Roll see individual
9-2 1 Handgriff 7146732
Hand grip

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!

When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Axial-Rollkopf F34 EVO, K34 EVO a3
Axial type rolling head F34 EVO, K34 EVO LMT- FETTE

We E@ 2%

L1

Type Ident No. . | M=

F34 EVO 7156344 o
F34L EVO 7169609 RN s i

K34 EVO 7169610 . ‘ iR
K34L EVO 7169611 == |

Dy max.
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max D, D3 De D7 L2a Ls Le L14 a o Y
117 128 44 119 M8 22,5 97 8 5 66,8 4 60° 1° 15!
4.606" | 5.039" | 1.732" | 4.685" 0.886" | 3.819" | 0.315" | 0.197" | 2.630" | 0.157"
F34 EVO, K34 EVO fiir Rechtsgewinde for right-hand threads m-Rk m-Ro
F34L EVO, K34L EVO firr Linksgewinde for left-hand threads ca. 3,85 kg 0,32-0,85 kg
F34 EVO, F34L EVO nur feststehend verwendbar to be used stationary only approx approx
K34 EVO, K34L EVO feststehend und umlaufend verwendbar used stationary or rotating 8.49 |b. 0.71-1 87. b
a = Schalthub Pull off for opening
b = Kopf schlieBt bei Typ F Head closes when type F
c = Kopf 6ffnet bei Typ F Head opens when type F
d = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
e = Rollkopf gedffnet Rolling head opened
f = Gewinde fiir Griff bei feststehender Verwendung. Thread for hand grip with stationary operation.
o = SchlieBwinkel Closing angle
v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls
m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Schaft und ohne Rollen Rolling head weight without shank and rolls
m-Ro = Gewicht fir 1 Satz = 3 Stlick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls
Wechselschéfte EVOline Change shanks EVOline
Do
Vo 2 o 8
Type Ident No. pmm
R25-size 3 7139628 i o | (B2 Ls
. 4 —3 o
R30-size 3 7139630 [T L =
R1-size 3 7139632 1 ) il s
T T 2
R11/4-size 3 7139634 ’ ‘ L ===
R11/2-size 3 7139636 L Dr| D7
VDI-25-size 3 7139638 ||| T T T N
VDI-30-size 3 7139640
VDI-40-size 3 7139642
HSK-AB3-size 3 7139644
Schaft-@ BaumaBe in mm Dimension in inches
Shank dia. D4 D7 Dg DKSE L La Lz Lgb L3
25 25 10.984"|17 10.669" - 11314.449" 172 16.772" 211,5618.327" 97 13.819"136,515.374" 75 12.953"
30 30 11.181"/22,510.886" - 11314.449" /187 17.362" 226,518.917" 97 13.819" 136,51 5.374" 90 | 3.543"
1 25,4 11.000"/17 10.669" - 11314.449" 172 16.772" 211,51 8.327" 97 13.819"/136,515.374" 75 12.953"
11/4 31,7511.250"/22,510.886" - 113 14.449" /187 17.362" 226,518.917" 97 13.819"136,515.374" 90 | 3.543"
11/2 38,1 11.500"/22,510.886" - 11314.449" /187 17.362" 226,518.917" 97 13.819"136,515.378" 90 | 3.543"

VDI-25 25 10.984"22,510.886" 5812.283"/11314.449" 168 |16.614"207,518.170"/ 120 |4.724"159,516.280" 48 | 1.890"
VDI-30 30 11.181"/22,510.886" 68 12.677"(11314.449"|177,516.988"|217 18.543"|122,514.823"|/162 16.378"/5512.165"
VDI-40 40 11.575"/22,510.886"|8313.268"|11314.449"|185,517.303"|225 18.858"|122,514.823"|/162 16.378"/63 12.480"
HSK-A63 48 11.890"|22,510.886" |63 12.480"(11314.449"|171,516.752"|211 18.307"|139,515.492"/179 17.047"/32 11.260"
Wechselschafte werden mit Trennstellenschraube Size 3 (2 x 7211622) geliefert. Change shanks will be delivered with shank adaption screw size 3 (2 x 7211622).
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Kiihlschmierstoff betriebene SchlieBeinrichtung EVOline - Size 3 (F34)
Coolant operating closing device EVOline - Size 3 (F34)

Y
LMT+ FETTE
W’

EVOline KSE | CCD
Ersatzteile fiir SchlieBeinrichtung Size 3
Spare parts for closing device (F34) Type Ident No.
Teil Nr. @ Stiick Benennung KSE EVOline Size 3 7137675
Part No. | Qty. | Part description Ident No. (F34)
1 1 Gehause 7137676
Housing
2 1 Deckel 7137677
Cover plate
3 1 Ringkolben 7137678
Curved piston
4 1 Federlager 7137679
Spring bolt
5 1 Spéaneschutz 7146737
Chip guard
6 1 Dichtring 7137674
Ring sealing
7 1 Druckfeder 7155154
Pressure spring
8 1 Zylinderstift 2142691
Cylindrical pin
9 2 Zylinderstift 2142688
Cylindrical pin
10 4 Schrauben 7123891
Screw
11 1 L- und I- 7167804-L
Steckverbindung G1/8" 7167806-I
L- and I-Fitting G1/8"
12 2 Trennstellenschraube Size 3 7211622
Shank adaption screw size 3
Dy Dy
1 Ding 2 Ds_ 3 Ds
M 1 Zylinderschaft
Ls == Lo {ﬂ Straight shank
L L hZZd L 2 VDI-Schaft
Lia Lo \ ‘ { VDI shank
Lop Lsa
0 ‘D 3 HSK-Schaft
=2 Dese | P = HSK shank
- p_0 ﬁﬁ‘ Andere (auf Anfrage)
L Dy | 'ﬁ; Others (upon request)
=
[ Anschlussbohrung G1/8"
Connection hole G1/8"
Ly L4a Ls Lo Loa L1o m-Rs
- - 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,34 kg appr. 0.75 Ib
- - 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,37 kg appr. 0.82 Ib
- - 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,34 kg appr. 0.75 Ib
- - 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,37 kg appr. 0.82 Ib
- - 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,4 kg appr. 0.88 b
104,514.114" | 144 15.669" 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,7 kg appr.1.54 b
107,514.232" | 147 15.787" 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 0,94 kg appr. 2.07 Ib
156,516.161" | 196 17.717" 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca. 1,42 kg appr. 3.13 Ib
101,513.996" | 141 15551" 510.197" 85,913.382" Individuell Individual 9,110.358" ca.1 kg appr.2.21 b

m-Rs = Gewicht Schaft Weight shank

->
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Rollen und Arbeitsbereiche F34 EVO, K34 EVO Vam N
Rolls and capacity F34 EVO, K34 EVO LMT- FETTE
W’
@ NPTF
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
UNEF 12 -28 2243650 | 2243655 NPTF 3/4 - 14 1517774
UNEF 916 ...5/8 —-24 2243651 2243656 NPTF 1/2 - 14 1517765
UNEF 5/ ...11/16 —24 2240319 2243657 NPTF 3/ — 18 2165391
UNEF 3/2 ... 13/16 -20 2243652 2243658
UNEF 1316 ...7/s -20 2166331 2166820 " Fur Kurzgewinde bis 24 mm Lange
7 15/11) einschlieBlich Auslauf.
UNEF 128 3 - 1/)16 20| 2243653 | 2243659 For short threads up to 24 mm (0.945")
UNEF 15/167) ... 1 -20 2168615 | 2243660 including runout.
UNEF 17/16"... 11/s —18| 2243654 | 2243661

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

mm | inch Ident No. NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k
MF12 ... 14 x1 1516800 | 1516819 auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
MF 14 ... 16 x1 1516828 | 1516837 Nominal size x TPI Ident No.
MF 16 ...18 x1 1516846 1516855 BSFS9/16 ...5/8 —26 2243620 | 2243634
MF 18 ...20 x1 1516864 1516882 BSFS /8 ...11/16 —26] 2243621 | 2243635
MF 16 ... 18 x 1,5 1517006 1517015 BSFS 11/16...3/4  —26| 2243622 | 2243636
MF 18 ...20 x 1,5 1517042 | 1517060 BSFSS3/4 ...18/16 —26 2243623 | 2243637
MF20 ...22 x1,5|1517088 1517113 BSFS9/16 ...5/8 —20 2243624 | 2243638
MF 22 ...24"x 1,5 1517159 | 1517177 BSFS /8 ...11/16 —20 2243625 | 2243639
MF 24"... 27V x 1,5 | 1517195 | 1517202 BSFS 11/16...3/4  —20] 2243626 | 2243640
MF 271... 30" x 1,5 | 1517220 | 1517248 BSFSS3/4 ...18/16 —20 2243627 | 2243641
BSFS 13/16...7/8") —20| 2243629 | 2243642
. BSFS 7/8") ... 15/161)—20| 2243630 | 2243643
= BSFS 15/161)...171  —20| 2240197 | 2243644
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k BSFS 11/16...3/4  —16/ 2241703 | 2243645
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k BSFS3/s ...13/16 —16| 2243631 | 2243646
Nominal size x TPI Ident No. BSFS 11/8") —12| 2243632 | 2243647
UN %8 ...11/16 -28 2165494 | 2246320 BSFS 11/161-10| 2243633 | 2243648
UN 1116 ...%4 -28| 2246314 2246321
UN 3/ ...13/16 -28 2246315 2246322
UN 13/16 ...7/s8 -28 2246318 | 2246324
UN %8 ...11/16 -20 2246313 | 2246319 NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k
UN 7/ ...1516"-16| 2246317 | 2241474 auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
UN 7/ ...1516"-12| 2246316 | 2246323 Nominal size x TPI Ident No.
G 3/s —-19 1517408 | 1517417
@ G 1/2... 5/ - 14 15617435 | 1517444
G 3/41) - 14 15617462 | 1517471
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k G 7/g) — 14 2168006 | 2243649
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
UNF 5/  -18/ 1517505 1517514
UNF /16 ...3/s -16 2169256 2241532 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Die in einem Feld zusammengefassten
UNF 3/2 ...13/16 -16| 1517523 | 1517541 auf 1 Zoll Lead 1k Gewindeabmessungen kénnen mit
UNF /g -14/ 1517550 | 1517569 Nominal size x TPI Ident No. einem Satz Rollen gerollt werden.
UNF 1) -12/ 1517578 | 1517587 NPT 3/4 - 14 1517756
NPT 1/2 - 14 1517738 Thread dimensions combined in one block
NPT %/5 - 18 1517710 can be rolled with one set of rolls.

106 www.Imt-tools.com



Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F34 EVO Vam N
Spare parts for axial type rolling head F34 EVO LMT-. FETTE
W’
Rollkopf F34 F34L | Rollkopf F34 F34L
Rolling head EVO | EVO |Rolling head EvOo  EVO
Teil Nr. | Stiick Benennung Liksgeninde ™ Teil Nr. | Stuck | Benennung s,
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.
1 1 Kupplung 7146721 | 7173339 9-3 1 Gewindestift 7146733
Clutch Threaded pin
2 1 Verstellgehduse 7146722 | 7217339 9-4 1 Schraube 2237766
Adjustment housing Screw
3 1 Zwischenplatte 7156357 | 7217340 10 1 Spiralfeder 2165032 | 2165045
Center plate Coil spring
4 1 Frontplatte 7156358 | 7217341 11 1 Sicherungsring 2165033
Front plate Circlip
5 3 Exzenterbolzen 2165534 2165028 12 1 Sicherungsring DIN 471 7132606
Eccentric spindle Circlip DIN 471
6 3 Distanzbolzen 7156359 13 3 Hartmetall-Laufbuchse 2165072
Spacer stud Carbide bushing
7 1 Mittelzahnrad 7156361 | 7217342 14 3 Schraube 7132607
Center gear Screw
8 3 Zahnrad 7156362 | 7173551 15 3 Bundmutter 7202802
Spur gear Shoulder nut
9 1 SchlieBschelle komplett 7146730 17 1 Spéaneschutz 7146725
Closing clip complete Chip guard
9-1 1 Schelle 7146731 18 3 Rolle siehe Einzelfall
Clip Roll see individual
9-2 1 Handgriff 7146732 19 3 Scheibe 2165539
Hand grip Washer

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!

When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Einstellen der Axial-Rollképfe F1-F34 EVOline
Setting of axial rolling heads F1-F34 EVOline

Eine umfassende Dokumentation zum Einsatz der EVOline-Axial-
rollkdpfe wurde in einer Betriebsanleitung zusammengefasst.

Diese Betriebsanleitung wird zusammen mit jedem Rollsystem
geliefert. Darliber hinaus steht die Betriebsanleitung auf unserer
Website zur Verfiigung, zur Ansicht und als Download.

Siehe bitte den nachstehenden Link bzw. QR Code.

http://www.Imt-tools.de/bedienungsanleitung
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Einstellen der Axial-Rollkopfe F1-F34 EVOline
Setting of axial rolling heads F1-F34 EVOline

A comprehensive documentation for setting up the EVOline axial
rolling heads has been put together in an operating instruction.

This operating instruction will be supplied together with each
rolling system. Furthermore, this information is available on our
website, even as a download.

Please see below link resp. the QR code.

http://www.Imt-tools.com/operating-instructions

a3
LMT- FETTE
W’
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Axial-Rollképfe Typ F-RN mit Flansch- oder Schaftaufnahme fiir CNC-Maschinen
Axial rolling heads type F-RN with Flange- or shank holding for CNC-machine

Flanschausfiihrung
Flange design

Rollkopfe F-RN im Einsatz auf CNC-Maschinen
Es ist zu prifen, ob der Rollkopf kollisionsfrei durchschaltbar
eingesetzt werden kann.

Der Einsatz von Rollkopfen der GroBe F3-1RN bis F56-1RN auf
CNC-Maschinen ist mit Flanschausfiihrung und Schaft-Varianten
maoglich. Die Standard-Ausflihrung ist feststehend zu verwenden.
Umlaufende und Systeme mit Sonderaufnahmen bieten wir lhnen
auf Anfrage an.

Der Rollkopf fahrt im geschlossenen Zustand auf das Werksttick,
formt so das Profil. Das Offnen des Rollkopfes erfolgt durch
abstoppen des Maschinenvorschubes. Die Rollkdpfe werden
beim Offnen um ein bestimmtes MaB linger. Fir das SchlieBen
der Rollsysteme gibt es unterschiedliche Méglichkeiten: Je nach
Ausfliihrung (feststehend oder umlaufend) von Hand, beim Durch-
schalten des Revolvers oder durch das Anlaufen der Spindel. Bei
Rollkdépfen mit Schaft ist die rollbare Profillange unter Umstanden
begrenzt.

Bei der Programmierung der Maschine ist darauf zu achten, dass
der Vorschub 3 % kleiner als die tatsachliche Gewindesteigung
programmiert wird. Beispiel: Steigung 1,5 mm -3 % = 1,45 mm.
Es wird eine Verweilzeit von 0,5 Sekunden programmiert und der
Kopf &ffnet selbsttatig.
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Schaftausfiihrung
Shank design

Rolling Heads on CNC Machine Tools
Please check if the rolling head being assembled on turret can be
rotated full 360° without interference/collision.

Usage of rolling head types F3-1RN up to F56-1RN on CNC
machine tools is possible with either shank adaptions, or flange
types. The standard RN - rolling head version is used with sta-
tionary rolling head/rotating component part. Rotating systems
and versions with special shanks are available upon request.

The rolling head, in closed condition, is moved over the compo-
nent part, forming the profile. The rolling head opens by means
of stopping the machine tool - feed. There are different options
for closing the system after rolling, depending on head version:
Manual closing (stationary or rotating versions), with forces creat-
ed when turret is indexed or by means of starting the spindle.
Please note that the rollable profile length might be limited when
using shank-type rolling heads.

When programming the machine tool, it is important to consider
a feed that is 3 % below the actual lead of thread to be rolled.
Example: Thread lead = 1.5 mm - 3% = 1.45 mm programmed
feed rate. A dwell time of 0.5 seconds needs to be programmed,
before the head opens automatically.



Einstellen der Axial-Rollképfe F3-1RN-F56-1RN
Setting of axial rolling heads F3-1RN-F56-1RN

Einbau der Gewinderollen

Frontplatte (8) abnehmen, Exzenterbolzen (14) einfetten oder
dinn mit Molybdéandisulfid-Paste einreiben, desgleichen die
Schrégflachen an Front- (8) und Zwischenplatte (7). Rollen (18) in
der Reihenfolge 1-2-3 oder A-B-C im Uhrzeigersinn aufstecken.
(Bei Linkskdpfen entgegen dem Uhrzeigersinn.) Lagernadeln bzw.
Hartmetall-Laufbuchsen (21) einsetzen, Frontplatte (8) aufsetzen
und verschrauben.

Einstellen des Rollkopfes auf Gewinde-@

Der Rollkopf ist geschlossen, d. h. die Kupplungsteile (2, 4) grei-
fen voll ineinander. Sie sind gespannt. Die drei Muttern (29) sind
geldst. Bei Verwendung eines Einstellkalibers, eines Gewinde-
musters oder eines glatten Dornes mit dem Kern-@ des jeweils zu
rollenden Gewindes wird der Zahnkranz (5) mittels Griff und Ku-
gelknopf so lange im Bereich der drei Langldcher (4) verdreht, bis
die Rollen mit ihrem AuBen-@ das Einstellkaliber bertihren. Dann
die drei Muttern (29) anziehen. Werden mit dem so eingestellten
Rollkopf die gewlinschten GewindemaBe noch nicht erreicht,

d. h. fallen die gerollten Gewinde im Flanken-@ zu groB aus, ist
der Rollkopf um etwa einen halben Teilstrich enger zu stellen.

Einstellen des Rollkopfes auf Gewindelange

Die Gewindelédnge ist bei gedffnetem Rollkopf einzustellen, d. h.
wenn die Kupplung gedffnet ist. Der Rollkopf wird bei geldster
Klauenkupplung um die Kupplungshéhe langer. Wenn sich die
Kupplung beim Gewinderollen auseinanderzieht entsteht weiter-
hin Gewinde.

Arbeitsweise mit Innenanschlag

Die Anschlagschraube ist auf die gewilinschte Gewindelange ein-
zustellen und durch die Mutter zu sichern. Beruhrt das Werkstiick
die Anschlagschraube, wird die Kupplung gelést und der Rollkopf
springt auf.

SchlieBen des Rollkopfes (feststehend)

Beim SchlieBen werden die Rollen wieder in Arbeitsstellung
gebracht. Der Zahnkranz und das Federgeh&use werden durch
die SchlieBschelle oder Kugelgriff verdreht bis die Kupplung
zwischen Federgehduse und Kupplung einrastet.

SchlieBen des Rollkopfes (umlaufend)

Beim SchlieBen werden die Rollen wieder in Arbeitsstellung
gebracht. Der Zahnkranz, das Federgehduse und der Schutzring
werden durch den Anlauf der Spindel verdreht bis die Kupplung
zwischen Federgeh&use und Kupplung einrastet.
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Assembly of thread rolls

Remove front plate (#8), and apply a thin coat of grease or Molyb-
denum Di Sulphide past to the eccentric spindles (#14), likewise
to the inclined surfaces on front plate (#8) and center plate (#7).
Assemble rolls (#18) in the order 1-2-3 or A-B-C in clockwise
direction. (In case of left hand heads rolls are assembled in coun-
terclockwise direction.) Insert carbide bushings (#21) or optional
needle bearings. Replace front plate (#8) and tighten screws.

Setting of the thread rolling head to required thread diameter
Verify that the thread rolling head is closed, i. e. clutch parts

2 and 4 are in complete engagement. Parts 2 and 4 are spring
loaded. All three nuts (#29) are losened. By using a setting screw
plug gauge, or a threaded sample component or a mandrel, hav-
ing the root diameter of the thread to be rolled, the gear ring (#5)
is turned within the range of the three slotted holes (#4) by means
of handle until the outside diameter of the rolls touch the setting
gauge. Then the three nuts (#29) are tightened. Generally the
required thread dimensions produced with the thread rolling head
should be closed down by approximately 1/2 of a calibration
mark and a new sample should be rolled. A rolled thread should
never be re-rolled.

Setting of Rolling Head to the required thread length

The thread length to be rolled is set while the rolling head is open,
with opened clutch. When the clutch is open, the rolling head
length is increased by the amount of the clutch height. Once the
clutch is pulled apart during the rolling process, the thread is be-
ing formed.

Setup with internal end stop

The end stop screw is set to the required thread length, locked
with the nut. Once the component part touches the end stop
screw, the clutch becomes loose and the rolling head pops open

Closing of rolling head (stationary)

The thread rolls are brought into the actual rolling positon when
the rolling head is closed. The gear ring is turned manually with
the closing handle until the clutch locks between spring housing
and clutch

Closing of rolling head (rotating)

The thread rolls are brought into the actual rolling position when
the rolling head is closed. The gear ring, spring housing and
operating ring are turned by means of machine tool spindle start,
until the clutch engages between spring housing and clutch.
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Axial-Rollkopf F3-1RN P
Axial type rolling head F3-1RN LMT- FETTE
W’

Gl OO =

Wl wE=EE
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Type Ident No.
F3-1RN X129 7045135
D7
Ds Ds _,
\
Ds
Pl |
Lw | | NLs |—2J
I t \J

|| L
D1max
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max Dy D3 D4 Ds De D7 Dg L L4 Lo L3 L Ls
125 131 38 25 25 13 110 140 94 175 8,5 22 11,5 10 108

4.921" | 5.157" | 1.496" | 0.984" | 0.984" | 0.511" | 4.330" | 5.511" | 3.700" | 6.889" | 0.334" | 0.866" | 0.452" 0.4" 4.251"
F3-1RN X129 fiir Rechtsgewinde for right-hand threads

Linksgewinde auf Anfrage left-hand threads upon request m-Rk m-Ro
ca. 12 kg 0,75-1,2 kg
approx. approx.
26.455 Ib 1.65-2.65 Ib

D = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
>D4 = Rollbare Lange = Ls Rollable length = Ls
<D4 = Rollbare Lange = « Rollable length = e
Ds = 4 Locher 4 holes

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

Rollkopf mit Schaftausfiihrung auf Anfrage. Dy
BaumaBe siehe Seite 136. D;
Rolling head with shank design upon request.

Dimension see page 136
D
D, L
Ds
e, f Hi=——rDs Lt
H‘:E St | Lol Lo
L7| Le| Do L
of dj l ‘ ”*| I
a* »M¢ Ls
D
D+
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Rollen und Arbeitsbereiche F3-1RN
Rolls and capacity F3-1RN

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

mm
M12...14x 1,75
M14..16x2

M18...20x2,5
M20...22x2,5

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch
mm

MF12 ... 14x 1,5
MF 14 ... 16 x 1,5
MF 18 ...20x 2
MF 20 ...22x 2

UNC

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

UNC 7/16 — 14
UNC /2 - 13
UNC 9/16 — 12
UNC 5/ — 11
UNC 3/4 - 10
UNC7/s — 9

uve

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

UNF 7/16 ... /2 - 20
UNF 9/16 ... 5/8 — 18
UNF 3/4-16
UNF /s —14

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

G1/4...38-19
G 1/2-14

Y
LMTe. FETTE
W’
=
NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
©12...014x0,5 1 ©0.472 ... @ 0.551 x 0.02 2243564 2243585
@14 ..016x0,5 | ©0.551 ... 30.63 x0.02 2169627 2243586
©216...018x0,5 | ©@0.63 ...20.709 x 0.02 2243565 2243587
©18...020x0,5 1 ©0.709 ... @ 0.787 x 0.02 2243566 2243588
©@20..022x0,5 | ©0.787 ... @ 0.866 x 0.02 2243567 2243589
@12...014x0,6 | @0.472 ... @ 0.551 x 0.024 2243568 2243590
@14 ..016x0,6 | @0.551 ... 2 0.63 x0.024 1515909 2243591
016...018x0,6 | ©@0.63 ... D0.709 x 0.024 2243569 2243592
©218...020x0,6 | @0.709 ... @ 0.787 x 0.024 2243570 2243593
Anlauf 1k Anlauf 2k 220..022x0,6 | ©0.787 ... @ 0.866 x 0.024 2243571 2243594
Lead 1k | Lead 2k @12...014x0,8 | ©0.472 ... @ 0.551 x 0.031 1515918 2168024
Ident No. @14 ..016x0,8 | ©0.551 ... 3 0.63 x0.031 2243572 2165370
1514312 | 1514321 216...018x0,8 | ©@0.63 ... 20.709 x 0.031 2168428 2243595
1514438 1514447 ©18...020x0,8 | @0.709 ... @ 0.787 x 0.031 1515936 2168023
1514642 1514660 @20...022x0,8 | ©0.787 ... @ 0.866 x 0.031 2243573 2243596
1514768 1514777 @12 ...014x1,0 | ©@0.472 ... @ 0.551 x 0.039 1515972 1516114
@14 ...016x1,0 | @0.551 ... 20.63 x0.039 2165323 2243597
216...018x1,0 | ©@0.63 ... D0.709 x 0.039 1515990 1516123
218...020x1,0 | @0.709 ... @ 0.787 x 0.039 1516007 1516132
Anlauf 1k  Anlauf 2k @20..022x1,0 1 ©0.787 ... @ 0.866 x 0.039 1516016 2243598
Lead 1k | Lead 2k @12...014x1,2 | ©0.472 ... @ 0.551 x 0.047 2241199 1516141
Ident No. @14 ..016x1,2 | @0.551 ... @ 0.63 x0.047 1516025 1516150
1514269 1514278 016...018x 1,2 | ©@0.63 ... J0.709 x 0.047 1516034 2243599
1514385 | 1514401 ©18...020x1,2 | ©0.709 ... @ 0.787 x 0.047 2243574 1516169
1514606 1514615 @20..022x1,2 | @0.787 ... @ 0.866 x 0.047 1516052 2168022
2168931 | 1514740 @12 ..014x1,5 1 ©0.472 ... @ 0.551 x 0.059 1516070 1516187
@14 ..016x1,5 | ©@0.551 ... @ 0.63 x0.059 1516089 1516196
@16...018x1,5 1 ©@0.63 ... 20.709 x 0.059 2168315 1516203
@18...020x1,5 1 @0.709 ... @ 0.787 x 0.059 1516098 1516212
Anlauf 1k | Anlauf 2k @220..022x1,5 1 ©0.787 ... @ 0.866 x 0.059 2242855 1516221
Lead 1k | Lead 2k @12...014x1,6 | ©0.472 ... @ 0.551 x 0.063 2243575 2243600
Ident No. @14 ..016x1,6 | @0.551 ... @0.63 x0.063 2243576 2243601
1515400 1515419 216...018x1,6 | ©@0.63 ... 00.709 x 0.063 2243577 2243602
1515437 1515446 ©18...020x1,6 | ©0.709 ... @ 0.787 x 0.063 2243578 2243603
1515455 | 1515464 @20..022x1,6 | @0.787 ... @ 0.866 x 0.063 2243579 2243604
1515482 | 1515491 @12 ...014x2,0 | ©@0.472 ... @ 0.551 x 0.079 2243580 2243605
1515507 1515516 @14 ..016x2,0 | ©@0.551...20.63 x0.079 2243581 2242539
1515534 | 1515543 @16...018x2,0 | ©@0.63 ... 20.709 x 0.079 2243582 2243606
©@18...020x2,0 | @0.709 ... @ 0.787 x 0.079 2243583 2243607
@20..022x2,0 | ©0.787 ... @ 0.866 x 0.079 2243584 2243608
Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k
Ident No. NennmaB
1515570 1515589 Nominal size
1515605 1515614 mm | inch Ident No.
1515650 1515669 Q12-014 | ©0.472 - @ 0.551 2241694
1515678 2169974 @14-016 | ©0.551 - @ 0.63 1516249
J16-018 | ©0.63 —-© 0.709 2165473
@18-020 | ©0.709 - @ 0.787 1516258
@20-@22 | ©0.787 - @ 0.866 2169908
Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k
Ident No.
1515044 1515053
1515080 1515106
9
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Rollen und Arbeitsbereiche F3-1RN
Rolls and capacity F3-1RN

Y
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NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
BSF 7/16 —18 | 1514900 | 1514928 BSW 7/16 — 1411515124 | 1515142 Rd 18 - 20 x /8 2168222 2240161
BSF 1/2... 9/16 —16 | 1514946 | 1514955 BSW 1/2... 9/16 — 12/ 1515151 | 1515160
BSF 5/g ... 1/16— 14 | 1514964 | 1514973 BSW 5/g ... 11/16— 11 1515188 | 1515197
BSF 3/4 —-12 | 1514982 1514991 BSW 3/a —10|/ 1515222 1515231
BSF 7/s ... 15/16— 11 | 2243559 | 1515008 BSW 7/s ... 15/16— 9| 1515259 | 1515268
NPTF Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k einem Satz Rollen gerolit werden.
auf 1 Zoll Lead 1k auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No. Thread dimensions combined in one block
NPT 1/4-18 2241666 NPTF 1/4-18 2166887 can be rolled with one set of rolls.
Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F3-1RN X129
Spare parts for axial type rolling head F3-1RN X129
Rollkopf F3-1RN X129 | Rollkopf F3-1RN X129
Rolling head Rolling head
Teil Nr. @ Stiick Benennung Teil Nr. = Stiick Benennung
Part No. | Qty. | Part description Ident No. Part No. | Qty. | Part description Ident No.
1 1 Mitnehmer 2165558 23 4 Druckfeder 2165095
Flange Pressure spring
2 1 Kupplung 2165559 24 3 Zylinderschraube 2143007
Clutch Cap screw
3 1 Schutzring 2165560 25 3 Zylinderschraube 2143011
Operating ring Cap screw
4 1 Federgehduse 2165081 26 6 Zylinderschraube 2148740
Spring housing Cap screw
5 1 Zahnkranz 2165082 27 6 Stiftschraube 2148825
Gear ring Stud
6 3 | Zahnbogen 2165083 28 3 Zylinderschraube 2148739
Gear sectors Cap screw
7 1 Zwischenplatte 2165084 29 6 Sechskantmutter 2148398
Centre plate Hexagon nut
8 1 Frontplatte 2165085 30 6 Scheibe 2141465
Front plate Washer
9 1 Schaft mit Flansch X106 2249293 31 3 Federring 2141716
Shank with flange X106 Lock washer
10 3 | Bolzen 2165087 32 1 Stahlkugel 2148795
Pin Steel ball
11 1 Spiralfeder 2165088 33 3 Zylinderstift 2148376
Coil spring Pin
13 4 Federbolzen 2165090 34 3 Spannhiilse 2142566
Spring pin Roll pin
14 3 | Exzenterbolzen 2165091 35 1 Schraubstutzen 2165009
Eccentric spindles Stop screw body
15 3 Distanzbolzen 2165092 36 1 Anschlagschraube 2165565
Spacer studs Stop screw
19 87 Stahlkugel 2148807 37 1 Sechskantmutter 2148391
Steel ball Hexagon nut
21 3 Hartmetall-Laufbuchse 2165072 38 1 Kugelknopf 2141701
Carbide bushing Ball
22 3 | Passfeder 2165094 39 1 Sechskantmutter 2148398
Fitting key Hexagon nut
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F3-1RN X129 /"
Spare parts for axial type rolling head F3-1RN X129 LMT- FETTE
W’
Rollkopf F3-1RN X129 | Rollkopf F3-1RN X129
Rolling head Rolling head
Teil Nr. = Stiick Benennung Teil Nr. = Stiick Benennung
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Part No. | Qty. | Part description Ident No.
40 1 Stiftschraube 2148839 48 8 Zylinderschraube 2141888
Stud Cap screw
41 3 Passfeder 2165096 49 1 Passfeder 2167804
Fitting key Fitting key
42 1 Drehbarer Anschlag 2167300 50 2 Zylinderschraube 2142996
Rotating end stop Cap screw
43 1 Sprengring 2165008 53 2 Passfeder 2165097
Circlip Fitting key
44 6 Sicherungsscheibe 2149274 54 2 Spannhiilse 2142566
Lock washer Roll pin
47 3 Kupplungskeil 2165098

Clutch wedge

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!

When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Axial-Rollkopf F34-1RN P
Axial type rolling head F34-1RN LMT- FETTE

ErwWdeewEEEE @ E 6

G- OO

Type Ident No.
F34-1RN X135 7071242
D7
Ds Ds _,
\
Ds
Pl |
Lw | | NLs |—2J
I t \J

Ly
D1max
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max Dy D3 D4 Ds De D7 Dg L L4 Lo L3 L Ls
125 128 44 32 25 13 110 140 94 176,5 8,5 22 11,5 10 84

4.921" | 5.039" | 1.732" | 1.259" | 0.984" | 0.511" | 4.330" | 5.511" | 3.700" | 6.948" | 0.334" | 0.866" | 0.452" | 0.394" | 3.307"
F34-1RN X135 fir Rechtsgewinde for right-hand threads

Linksgewinde auf Anfrage left-hand threads upon request m-Rk m-Ro
ca. 11,40 kg 0,32-0,85 kg

approx. approx.
25.13 Ib 0.71-1.87 Ib

D = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
>D4 = Rollbare Lange = Ls Rollable length = Ls
<D4 = Rollbare Lange = « Rollable length = e
Ds = 4 Locher 4 holes

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

Rollkopf mit Schaftausfiihrung auf Anfrage. Dy
BaumaBe siehe Seite 136. Dy
Rolling head with shank design upon request.

Dimension see page 136
D
D, L
Ds
e,f Te— D5 L4
H‘:E et ] ] | Lo
L7| Le| Do L
of dj l ‘ ”*| I
a* »M¢ Ls
D
D+
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Rollen und Arbeitsbereiche F34-1RN
Rolls and capacity F34-1RN

NennmaB x Steigung Anlauf 1k | Anlauf 2k

Nominal size x pitch

Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

mm
MF 12 ...14 x 1
MF 14 ...16 x 1
MF 16 ... 18 x 1
MF 18 ... 20 x 1
MF 16 ...18 x 1,5
MF 18 ...20 x 1,5
MF 20 ...22 x1,5
MF 22 ...24 x1,5
MF 24 ...27 x1,5
MF 27 ...30 x1,5

1516800 | 1516819
1516828 | 1516837
1516846 1516855
1516864 | 1516882
1517006 | 1517015
1517042 | 1517060
1517088 | 1517113
1517159 | 1617177
1517195 | 1517202
1517220 | 1517248

N
LMT- FETTE
W’
ver
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
UNEF 1/ -28 2243650 | 2243655 NPT 3/4 - 14 1517756
UNEF9/16 ... 5/8 -24 2243651 | 2243656 NPT /2 - 14 1517738
UNEFS/8 ... 1/16-24 | 2240319 2243657 NPT 3/6 - 18 1517710
UNEF3/24 ... 13/16-20 | 2243652 2243658
UNEF 13/16 ... 7/s —-20 2166331 | 2166820 NPT
UNEF 7/8 ... 15/16-20 | 2243653 2243659
UNEF 1%/16 ... 1 -20 2168615 2243660 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
UNEF 11/16 ... 11/8 —18 1 2243654 2243661 auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No.
NPTF 3/4 - 14 15617774
NPTF /2 - 14 1517765
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k NPTF 3/ — 18 2165391

auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k

Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

2165494 | 2246320
2246314 | 2246321
2246315 | 2246322
2246318 | 2246324
2246313 | 2246319
2246317 | 2241474
2246316 | 2246323

BSFS9/16 ...%/8 —-26

BSFSS/8 ...11/16 —26
BSFS11/16...3/4 —-26
BSFS3/4 ...13/16 —26
BSFS9/16 ...5/8 —20
BSFSS/s ...11/16 —20
BSFS 11/16...3/4 —-20
BSFS3/4 ...13/16 —20
BSFS 13/16...7/8 —20
BSFS7/s ...15/16 —20

BSFS 15/16 ... 1 -20
BSFS11/16...3/4 —16

BSFS3/4 ...13/16 —16
BSFS 11/ =12
BSFS 11/16-10

2243620 | 2243634
2243621 | 2243635
2243622 | 2243636
2243623 | 2243637
2243624 | 2243638
2243625 | 2243639
2243626 | 2243640
2243627 | 2243641
2243629 | 2243642
2243630 | 2243643
2240197 | 2243644
2241703 | 2243645
2243631 | 2243646
2243632 | 2243647
2243633 | 2243648

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

auf 1 Zoll
Nominal size x TPI
UN S8 ... 11/16-28
UN /16 ... 3/2 -28
UN 3/4 ... 13/16-28
UN 13/16 ... 7/ -28
UN S5/ ... 1/16-20
UN 7/8 ... 1%/16-16
UN 7/8 . 15/16-12
UNC

auf 1 Zoll
Nominal size x TPI
UNC 34 -16
UNC 3/4 . 13/16-16
UNC s -14
UNC 1 -12

2169226 | 2241532
1517523 | 1517541
1517550 | 1517569
1517578 | 1517587

auf 1 Zoll
Nominal size x TPI
G 3/ =19
G1/2..58-14
G 3/4 — 14
G /s — 14

1517408 | 1517417
1517435 | 1517444
1517462 | 1517471
2168006 | 2243649

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.

www.Imt-tools.com 117

Axial-Rollkopfe Axial rolling heads



Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F34-1RN X135 o
Spare parts for axial type rolling head F34-1RN X135 LMT-. FETTE
W’
Rollkopf F34-1RN X135 | Rollkopf F34-1RN X135
Rolling head Rolling head
Teil Nr. = Stiick Benennung Teil Nr. | Stiick Benennung
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Part No. | Qty. | Part description Ident No.
1 1 Mitnehmer 2165558 31 3 Federring 2141716
Flange Spring washer
2 1 Kupplung 2165559 32 1 Stahlkugel 2148795
Clutch Steel ball
3 1 Schutzring 2165560 33 3 Zylinderstift 2148376
Operating ring Pin
4 1 Federgeh&use 2165081 34 3 Spannhiilse 2142566
Spring housing Roll pin
5 1 Zahnkranz 2165082 35 1 Schraubstutzen 2165009
Gear ring Stop screw body
6 3 | Zahnbogen 2165543 36 1 Anschlagschraube 2165565
Gear sectors Stop screw
7 1 Zwischenplatte 2165544 37 1 Sechskantmutter 2148391
Centre plate Hexagon nut
8 1 Frontplatte 2165545 38 1 Kugelknopf 2141701
Front plate Ball
9 1 Schaft mit Flansch X106 2249293 39 1 Sechskantmutter 2148398
Shank with flange X106 Hexagon nut
10 3 | Bolzen 2166919 40 1 Stiftschraube 2148839
Pin Stud
11 1 Spiralfeder 2165088 41 3 Passfeder 2165096
Coil spring Fitting key
13 4 Federbolzen 2165090 42 1 Drehbarer Anschlag 2167300
Spring pin Rotating end stop
14 3 Exzenterbolzen 2165548 43 1 Sprengring 2165008
Eccentric spindles Circlip
15 3 | Distanzbolzen 2165549 44 6 Sicherungsscheibe 2149274
Spacer studs Lock washer
19 87 | Stahlkugel 2148807 45 6 Axial-Nadelkéfig 2149267
Steel ball Axial bearing cage
21 3 | Hartmetall-Laufbuchse 2164887 46 3 Axial-Scheibe 2148881
Carbide bushing Axial washer
22 3 Passfeder 2165550 47 3 Kupplungskeil 2165098
Fitting key Clutch wedge
23 4 Druckfeder 2165095 48 8 Zylinderschraube 2141888
Pressure spring Cap screw
24 3 Zylinderschraube 2143007 49 1 Passfeder 2167804
Cap screw Fitting key
25 3 | Zylinderschraube 2143011 50 2 Zylinderschraube 2142996
Cap screw Cap screw
26 6 | Zylinderschraube 2148740 51 3 Zentrierscheibe 2165551
Cap screw Centering ring
27 6 | Stiftschraube 2148825 52 3 Zentrierscheibe 2165552
Stud Centering ring
28 3 | Zylinderschraube 2148739 53 2 Passfeder 2165096
Cap screw Fitting key
29 6 | Sechskantmutter 2148398 54 2 Spannhiilse 2142566
Hexagon nut Roll pin
30 6 | Scheibe 2141465
Washer

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!

When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F34-1RN X135
Spare parts for axial type rolling head F34-1RN X135
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Axial-Rollkopf F4-1RN P
Axial type rolling head F4-1RN LMT- FETTE
W’

Gl OO =

Wl wE=EE

® (2 6 b=

Type Ident No.
F4-1RN X170 7045136
D7
Ds Ds _,
\
Ds
Pl |
L i i [ NLs L2J
I t \J

|| L
D1max
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max Dy D3 D4 Ds De D7 Dg L L4 Lo L3 L Ls
165 161 46 32 31 13 110 165 92 163 8,5 23 10,5 10 120

6.496" | 6.339" | 1.811" | 1.259" | 1.220" | 0.511" | 4.330" | 5.511" | 3.622" | 6.417" | 0.334" | 0.905" | 0.413" | 0.394" | 4.724"
F4-1RN X170 fir Rechtsgewinde for right-hand threads

Linksgewinde auf Anfrage left-hand threads upon request m-Rk m-Ro
ca. 13,50 kg 1,1-2,0 kg
approx. approx.
29.76 Ib 2.43-4.41 1b

D = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
>D4 = Rollbare Lange = Ls Rollable length = Ls
<D4 = Rollbare Lange = « Rollable length = e
Ds = 4 Locher 4 holes

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

Rollkopf mit Schaftausfiihrung auf Anfrage. Dy
BaumaBe siehe Seite 136. D;
Rolling head with shank design upon request.

Dimension see page 136
D
D, L
Ds
e, f Hi=——rDs Lt
H‘:E St | Lol Lo
L7| Le| Do L
of dj l ‘ ”*| I
a* »M¢ Ls
D
D+
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Rollen und Arbeitsbereiche F4-1RN P N
Rolls and capacity F4-1RN LMT- FETTE
W’

==

NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
@14 ...017 x0,5 1 @0.551 ... @0.669 x 0.02 2243750 2243780
@17 ...0220,5x0,5 1 @0.669 ... 2 0.807 x 0.02 2243751 2243781
@20,5...024 x0,51 ©0.807 ... J0.945 x 0.02 2243752 2243782
@24 ..027 x0,51 ©0.945... 0 1.063 x 0.02 2243753 2243783
@27 ..0Q30 x051©1.063...21.181 x0.02 2243754 2243784
@14 ..017 x0,6 | ©0.551 ... @ 0.669 x 0.024 2243755 2243785
@17 ...020,5x0,6 | ©0.669 ... 00.807 x 0.024 2243756 2243786
@ @320,5...024 x0,6 | ©0.807 ... 0 0.945 x 0.024 2243757 2243787
@24 ..Q027 x0,6 | ©0.945 ... @ 1.0638 x 0.024 2243758 2243788
NennmaB x Steigung Anlauf 1k Anlauf 2k @27 ..@30 x06 | ©@1.063...01.181 x0.024 2243759 2243789
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k @14 ...017 x0,8 | @0.551 ... @ 0.669 x 0.031 2243760 2243790
mm Ident No. @17 ...020,5x0,8 | @0.669 ... J0.807 x 0.031 2243761 2243791
M14 ...16x2 1518531 | 1518540 @205..024 x0,8 | ©@0.807 ... J0.945 x 0.031 2243762 2243792
M 18 ...20x 2,5 1518648 1518657 @24 ...027 x0,8 1 ©@0.945... 0 1.063 x 0.031 2243763 2243793
M20...22x2,5 1518675 1518693 @27 ..©030 x08 1 ©@1.063...921.181 x 0.031 2240337 2243794
M24 ...27x3 1518728 1518737 @14 ...017 x1,0 | @0.551 ... @ 0.669 x 0.039 2167487 2243795
M 27 ...30 x 3,5 1518764 | 1518773 @17 ...020,5x1,0 | ©0.669 ... D 0.807 x 0.039 2243764 2243796
320,5...024 x1,0 1 ©@0.807 ... @ 0.945 x 0.039 2242061 2242060
@24 ...027 x1,0 1 ©@0.945... @ 1.063 x 0.039 1519601 2242058
@27 ..030 x1,01 ©@1.063 ... 1.181 x 0.039 1519610 2242059
NennmaB x Steigung | Anlauf 1k | Anlauf 2k @14 ...017 x1,2 | @0.551 ... @ 0.669 x 0.047 2243765 2243797
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k @17 ...0205x1,2 1 @0.669 ... D 0.807 x 0.047 2166036 2243798
mm Ident No. @205...024 x1,2 1 ©0.807 ... @0.945 x 0.047 2167412 2243799
MF 14 ...16x 1,5 1518318 | 1518336 @24 ...027 x1,2 1 @0.945... D 1.063 x 0.047 1519638 2243800
MF 16 ... 18 x 1,5 1518345 1518354 @27 ...030 x1,2 | @1.063...0 1.181 x 0.047 1519647 2243801
MF 18 ... 20 x 2 1518586 1518595 g14 ...017 x1,5 1 ©0.551 ... @0.669 x 0.059 2243766 2241397
MF 22 ...24 x 2 1518611 1518620 @17 ...020,5x1,5 | @0.669 ... J0.807 x 0.059 2243767 2241396
@20,5...024 x1,51 ©@0.807 ... D0.945 x 0.059 2243768 2241395
NG @24 ...027 x1,5 1 00.945... @ 1.063 x 0.059 2243769 2241393
U @27 ...030 x1,5 1 ©@1.063 ... 1.181 x 0.059 2167209 2241394
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k @14 ...017 x1,6 | @0.551 ... @ 0.669 x 0.063 2243770 2243802
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k @17 ...020,5x1,6 | ©@0.669 ... D 0.807 x 0.063 2243771 2243803
Nominal size x TPI Ident No. @20,5..024 x1,6 1 ©0.807 ... J0.945 x 0.063 2243772 2243804
UNC 916 - 12 1519200 2241861 @24 ..027 x1,6 |1 ©@0.945... 0 1.063 x 0.063 2243773 2243805
UNC 5/8 - 11 1519219 | 1519228 @27 ..0Q30 x16 1 ©@1.063...01.181 x0.063 2243774 2243806
UNC 34 -10 1519237 | 1519246 @14 ..017 x2,0 | ©0.551 ... @0.669 x 0.079 2243775 2243807
UNC7/e - 9 1519255 1519273 @17 ...020,5x2,0 | @0.669 ... 00.807 x 0.079 2243776 2243808
UNC 1 - 8 1519282 | 1519291 @320,5...024 x2,01 ©0.807 ... 2 0.945 x 0.079 2243777 2243809
UNC 18- 7 1519308 1519317 @24 ..Q027 x2,0 1 ©0.945 ... 0 1.068 x 0.079 2243778 2243810
@27 ..030 x2,0 1 ©1.063...01.181 x0.079 2243779 2243811
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k NennmaB
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size
UNF 9/16 ... /8 — 18 | 1519326 | 1519335 mm | inch Ident No.
UNF 3/4—16 | 1519344 | 1519353 Q14 -017 @ 0.551 - @ 0.669 2243812
UNF 7/g —14 1 1519362 1519371 @17 -@20,5 | @0.669 -0 0.807 2243813
UNF 1 -12 /1519380 | 1519399 @20,5-024 @ 0.807 - @ 0.945 2241802
@24 -Q27 @ 0.945 - @ 1.063 2167990

@27 -030 ©1.063 - @ 1.181 2167534

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
G 3/s—19 1518942 | 1518951

G1/2...58-14 1518960 | 1518979
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Rollen und Arbeitsbereiche F4-1RN

Rolls and capacity F4-1RN

Y
LMT+ FETTE
W’

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
BSF 5/s ... 11/16 — 14| 1518853 | 1518862 BSW 9/16¢ —12/ 1518988 | 1518997 Rd 20 ... 22 x /8 2243747 | 2167988
BSF 3/4 ... 13/16 — 12| 1518871 | 1518880 BSW 5/s ... /16 —11| 1519004 | 1519013 Rd 24 ... 26 x /8 2243748 | 2243749
BSF 7/s ... 15/16 — 11| 1518899 1518906 BSW 3/4 ... 13/16 —10| 1519022 | 1519031
BSF 1 -10|1518915 1518924 BSW 7/s ... 15/16 — 9| 1519040 1519059
BSF 11/8 — 92243746 2241819 BSW 1 - 8 1519068 | 1519077
BSW 11/8 — 711519086 | 1519095
NPTF Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kdénnen mit
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k einem Satz Rollen gerollt werden.
auf 1 Zoll Lead 1k auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No. Thread dimensions combined in one block
NPT 1/2 - 14 1519852 NPTF /2 — 14 2248847 can be rolled with one set of rolls.
Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F4-1RN X170
Spare parts for axial type rolling head F4-1RN X170
Rollkopf F4-1RN X170 | Rollkopf F4-1RN X170
Rolling head Rolling head
Teil Nr. | Stiick Benennung Teil Nr. | Stiick Benennung
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Part No. | Qty. | Part description Ident No.
1 1 | Mitnehmer 2165631 23 4 Druckfeder 2165095
Flange Pressure spring
2 1 | Kupplung 2165632 24 3 Zylinderschraube 2143016
Clutch Cap screw
3 1 | Schutzring 2165633 25 3 Zylinderschraube 2143017
Operating ring Cap screw
4 1 | Federgehduse 2165584 26 6 Zylinderschraube 2148743
Spring housing Cap screw
5 1 | Zahnkranz 2165585 27 6 Stiftschraube 2148839
Gear ring Stud
6 3 | Zahnbogen 2165586 28 8 Zylinderschraube 2141888
Gear sectors Cap screw
7 1 | Zwischenplatte 2165587 29 6 Sechskantmutter 2148398
Centre plate Hexagon nut
8 1 | Frontplatte 2165588 30 6 Scheibe 2141465
Front plate Washer
9 1 | Schaft mit Flansch X138 2240585 31 3 Federring 2141717
Shank with flange X138 Lock washer
10 3 | Bolzen 2165590 32 1 Stahlkugel 2148795
Pin Steel ball
11 1 | Spiralfeder 2165591 33 3 Zylinderstift 2141237
Coil spring Pin
13 4 | Federbolzen 2165090 34 3 Spannhiilse 2142576
Spring pin Roll pin
14 3 | Exzenterbolzen 2165593 35 1 Schraubstutzen 2165596
Eccentric spindles Stop screw body
15 3 | Distanzbolzen 2165594 36 1 Anschlagschraube 2165565
Spacer studs Stop screw
19 116 | Stahlkugel 2148807 37 1 Sechskantmutter 2148391
Steel ball Hexagon nut
21 3 | Hartmetall-Laufbuchse 2167324 38 1 Kugelknopf 2141701
Carbide bushing Ball
22 3 | Passfeder 2165595
Fitting key
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F4-1RN X170 Y
Spare parts for axial type rolling head F4-1RN X170 LMT-. FETTE
W’
Rollkopf F4-1RN X170 | Rollkopf F4-1RN X170
Rolling head Rolling head
Teil Nr. = Stiick Benennung Teil Nr. = Stiick Benennung
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Part No. | Qty. | Part description Ident No.
39 1 Gewindestift 2142086 48 3 Abdeckscheibe 2165597
Setscrew Cover plate
40 1 Schelle 2167024 49 1 Passfeder 2165641
Clip Fitting key
41 3 Passfeder 2173673 50 2 Zylinderschraube 2167742
Fitting key Cap screw
42 1 Drehbarer Anschlag 2167300 51 3 Zylinderschraube 2141882
Rotating end stop Cap screw
43 1 Sprengring 2165008 53 2 Passfeder 2165097
Circlip Fitting key
44 6 Sicherungsscheibe 2149015 54 2 Spannhilse 2142566
Lock washer Roll pin
47 3 Kupplungskeil 2165598

Clutch wedge

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!

When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Axial-Rollkopf F45-1RN P
Axial type rolling head F45-1RN LMT- FETTE

ErwWdeewEEEE @ E 6

G- OO

Type Ident No.
F45-1RN X154 7071243
D7
Ds Ds _,
\
Ds
Pl |
Lw | | NLs |—2J
I t \J

Ly
D1max
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max Dy D3 D4 Ds De D7 Dg L L4 Lo L3 L Ls
165 161 46 32 31 13 110 165 92 163 8,5 23 10,5 10 28

6.496" | 6.339" | 1.811" | 1.259" | 1.220" | 0.511" | 4.330" | 5.511" | 3.622" | 6.417" | 0.334" | 0.905" | 0.413" | 0.394" | 1.102"
F45-1RN X154 fur Rechtsgewinde for right-hand threads

Linksgewinde auf Anfrage left-hand threads upon request m-Rk m-Ro
ca. 13,50 kg 1,1-2,0 kg
approx. approx.
29.76 Ib 2.43-4.41 1b

D = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
>D4 = Rollbare Lange = Ls Rollable length = Ls
<D4 = Rollbare Lange = « Rollable length = e
Ds = 4 Locher 4 holes

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

Rollkopf mit Schaftausfiihrung auf Anfrage. Dy
BaumaBe siehe Seite 136. Dy
Rolling head with shank design upon request.

Dimension see page 136
D
D, L
Ds
e,f H—Ds | Ly
H‘:E St | Lol Lo
L7| Le| Do L
of di l ‘ ”*| I
a* *M¢ Ls
D
D+
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Rollen und Arbeitsbereiche F45-1RN
Rolls and capacity F45-1RN

UNF

Van
LMT+ FETTE
W’

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

mm
MF 16... 18 x 1
MF 18...20 x 1
MF 20... 22 x 1
MF 22 ... 24 x 1
MF 18...20x 1,5
MF20...22 x1,5
MF 22...24 x1,5
MF 24 ...27 x1,5
MF 27...30 x1,5
MF 30...33 x1,5
MF 33...36 x1,5
MF 36... 39 x1,5
MF 38...40x 1,5
MF 24 ...27 x 2
MF 27...30 x 2
MF 30...33 x2
MF 33... 36 x 2
MF 36... 39 x 2
MF 39...42 x 2

1520109 | 1520118
1520127 | 1520136
2243816 | 1520145
2243817 | 1520154
1520190 | 1520207
1520216 | 1520225
1520234 | 1520243
1520261 | 1520289
1520298 | 1520314
1520341 | 1520378
1520396 | 1520412
1520449 | 1520467
1520476 | 1520485
1520528 | 1520537
1520546 | 1520555
1520564 | 1520573
1520591 | 1520608
1520626 | 1520635
1520644 | 1520653

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.

UNF /s —14 | 2245326 1520993 G3/s -19 1520751 | 1520760
UNF 1 ... 1116 =12 | 2243930 | 2241312 G112 -14 1520779 | 1520788
UNF 11/16 ... 11/ =12 | 1520902 | 2243931 G5S5/s —-14 1520797 | 1520804
UNF 11/8 ... 13/16 =12 | 1520920 | 1520939 G3/4 -14 1520813 1520822
UNF 13/16 ... 11/4 —12 | 1520948 | 1520957 G7/s -14 1520831 | 2243864
UNF 11/4 ... 15/16 =12 | 2243932 | 1520966 G1 -11 1520859 | 1520868
UNF 15/16 ... 13/ —12 | 2243933 | 1520975 G11/s - 11 2243865 1520877
UNF 13/ ... 17/16 =12 | 2243934 | 2243935 G11/4 - 11 1520886 | 2243866
UNF 17/16 ... 11/2 =12 | 2241309 | 1520984
UNF 11/2 ... 19/16 =12 | 2243936 | 2243937

e

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k

Nominal size x TPI Ident No.

UNEF3/4 ...1%/16 —20 | 2243884 | 2243885
UNEF 13/16 ...7/s —20 | 2243886 2242860
UNEF7/8  ...15/16 =20 | 2243887 | 2243888
UNEF 15/16 ...1  -20 | 2243889 2168117
UNEF 1 ... 11/16-20 | 2243890 | 2243891

UNEF11/16 ...11/8 =18 | 2167041 | 2243899
UNEF 17/8 ...13/16—18 | 2243900 2243901
UNEF 13/16 ... 11/4 —18 | 2243902 | 2240097
UNEF11/4 ...15/16—18 | 2243903 | 2240384
UNEF 15/16 ... 1%/ —18 | 2243905 | 2243906

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k

Nominal size x TPI Ident No.

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

auf 1 Zoll
Nominal size x TPI
UN 3/4 ...13/16 —32
UN 13/16 ...7/8 —-32
UN 3/4 ...13/16 —-28
UN 13/16 ...7/s -28
UN 7/ ...15/16 —28
UN 1116 ... 11/8 =20
UN 11/ ... 13/16 —20
UN 13/16 ... 11/4 -20
UN 11/4 ... 15/16 =20
UN 13/16 ...7/8 -16
UN 7/s ...15/16 —16
UN 15/16 ... 1 -16
UN 1 ...11/16 =16
UN 116...11/8 —-16
UN 1/ ... 13/16 -16
UN 13/16... 11/4 -16
UN 14 ... 15/16 -16
UN 15/16... 13/ —-16
UN 13/8 ... 17/16 -16
UN 17/16 ... 11/2 =16
UN 112 ... 1%16-16

2243874 | 2243875
2243876 | 2243877
2243878 | 2243879
2243880 | 2243881
2243882 | 2243883
2243892 | 2243893
2243894 | 2243895
2243896 | 2243897
2243898 | 2240384
2243907 | 2243908
2243909 | 2243910
2243911 | 2243912
2243913 | 2243914
2167040 | 2243915
2243916 | 2243917
2243918 | 1521037
2243919 | 2243920
2243921 | 2243922
2243923 | 2243924
2243925 | 2243926
2243927 | 2243928

BSFS 11/16 ...%/4 -26 | 2243818 | 2243819
BSFS3/a ...13/16 —26 | 2243820 2243821
BSFS 1/16 ...3/4 —-20 | 2243822 | 2243823
BSFS3/4 ...13/16 =20 | 2243824 | 2243825
BSFS 13/16 ... 7/s  —20 | 2243826 | 2243827

BSFS7/8 ...15/16 —20 | 2243828 | 2243829
BSFS 5/16 ... -20 | 2243830 | 2243831
BSFS 1 ... 1/16 =20 | 2243832 | 2243833
BSFS 11/16 ... 11/ —20 | 2243834 | 2243835
BSFS17/8 ... 13/16 —20 | 2243836 | 2243837
BSFS 13/16 ... 11/4 —20 | 2243838 | 2243839
BSFS 11/2 ... 15/16 =20 | 2243840 2243841
BSFS 1716 —20 | 2243842 | 2243843
BSFS3/4 ...13/16 =16 | 2243844 | 2243845
BSFS 15/ —16 | 2243867 2243868
BSFS 1 ... 1116 =12 | 2243846 | 2243847
BSFS17/16... 11/8 =12 | 2243848 | 2243849
BSFS11/8 ... 13/16 —12 | 2243850 | 2243851
BSFS 13/16 ... 11/4 —12 | 2243852 | 2243853
BSFS 11/4 ...15/16 =12 | 2243854 | 2243855
BSFS 15/16 ... 13/8 —12 | 2243856 | 2243857
BSFS 13/8 ...17/16 =12 | 2243858 | 2243859
BSFS17/16 ... 11/2 =12 | 2243860 2243861
BSFS17/2 ... 15/8 —12 | 2243862 2243863

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No.
NPT1 -115 2248848
NPT 3/4 — 14 2168213
NPTF
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No.
NPTF1 -11.5 2248850
NPTF 3/4 — 14 2248849

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F45-1RN X154 Vam
Spare parts for axial type rolling head F45-1RN X154 LMT-. FETTE
W’
Rollkopf F45-1RN X154 | Rollkopf F45-1RN X154
Rolling head Rolling head
Teil Nr. = Stiick Benennung Teil Nr. | Stiick Benennung
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Part No. | Qty. | Part description Ident No.
1 1 | Mitnehmer 2165631 29 6 Sechskantmutter 2148398
Flange Hexagon nut
2 1 | Kupplung 2165632 30 6 Scheibe 2141465
Clutch Washer
3 1 | Schutzring 2165633 31 3 Federring 2141717
Operating ring Spring washer
4 1 | Federgehduse 2165584 32 1 Stahlkugel 2148795
Spring housing Steel ball
5 1 | Zahnkranz 2165585 33 3 Zylinderstift 2148376
Gear ring Pin
6 3 | Zahnbogen 2165653 34 3 Spannhilse 2142576
Gear sectors Roll pin
7 1 | Zwischenplatte 2165654 35 1 Schraubstutzen 2165596
Centre plate Stop screw body
8 1 | Frontplatte 2165655 36 1 Anschlagschraube 2165565
Front plate Stop screw
9 1 | Schaft mit Flansch X138 2240585 37 1 Sechskantmutter 2148391
Shank with flange X138 Hexagon nut
10 3 | Bolzen 2165590 38 1 Kugelknopf 2141701
Pin Ball
11 1 | Spiralfeder 2165591 39 1 Sechskantmutter 2148398
Coil spring Hexagon nut
13 4 | Federbolzen 2165090 40 1 Stiftschraube 2148839
Spring pin Stud
14 3 | Exzenterbolzen 2165658 41 3 Passfeder 2173673
Eccentric spindles Fitting key
15 3 | Distanzbolzen 2165659 42 1 Drehbarer Anschlag 2167300
Spacer studs Rotating end stop
17 6 | Axial-Scheibe 2148881 43 1 Sprengring 2165008
Axial washer Circlip
19 116 | Stahlkugel 2148807 44 6 Sicherungsscheibe 2149015
Steel ball Lock washer
21 3 | Hartmetall-Laufbuchse 2165072 46 6 Axialnadellager 2147534
Carbide bushing Thrust bearing
22 3 | Passfeder 2165094 47 3 Kupplungskeil 2165598
Fitting key Clutch wedge
23 4 | Druckfeder 2165095 48 3 Abdeckscheibe 2165597
Pressure spring Cover plate
24 3 | Zylinderschraube 2143016 49 1 Passfeder 2165641
Cap screw Fitting key
25 3 | Zylinderschraube 2143017 50 2 Zylinderschraube 2167742
Cap screw Cap screw
26 6 | Zylinderschraube 2148743 51 3 Zylinderschraube 2141882
Cap screw Cap screw
27 6 Stiftschraube 2148839 53 2 Passfeder 2165097
Stud Fitting key
28 8 Zylinderschraube 2142014 54 2 Spannhiilse 2142566
Cap screw Roll pin

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!

When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F45-1RN X154
Spare parts for axial type rolling head F45-1RN X154
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Axial-Rollkopf F5-1RN P
Axial type rolling head F5-1RN LMT- FETTE
W’

G- OO

ErwWlsewE=EEE

® (2 6 b=

Type Ident No.
F5-1RN X139 7045137
D7
Ds Ds _,
\
Ds
Pl |
L i i [ NLs L2J
I t \J

|| L
D1max
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max D, D3 Dy Ds Ds Dy Dg L L4 Lo L3 L Ls
200 204 55 53 40 13 170 200 140 200 8,5 23 15 14 o

7.874" | 8.031" | 2.165" | 2.086" | 1.574" | 0.511" | 6.692" | 7.874" | 5.511" | 7.874" | 0.334" | 0.905" | 0.590" | 0.551" 0

F5-1RN X139 fiir Rechtsgewinde for right-hand threads

Linksgewinde auf Anfrage left-hand threads upon request m-Rk m-Ro

ca. 29,10 kg 2,0-4,2 kg

approx. approx.
64.15 Ib 4.41-9.26 Ib

D = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
Ds = 4 Locher 4 holes

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

Rollkopf mit Schaftausfiihrung auf Anfrage. Dy
BaumaBe siehe Seite 136. Dy
Rolling head with shank design upon request.

Dimension see page 136
D
o, L
Ds
e,f < Ds Ly
EET =i | Lol Lo
L7| Ls|Dg L
of di ‘ ,,*l I
a* *Mt Ls
D
D4
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Rollen und Arbeitsbereiche F5-1RN
Rolls and capacity F5-1RN

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

mm
M18...20x2,5
M20...22x2,5
M24...27x3
M30...33x3,5
M36...39x4

1521590 | 15621607
1521625 | 1521634
1521643 1521652
1521689 | 1521698
15621705 | 1521723

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k ' Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

mm

MF 18x1,5
MF 18 ...20x 2
MF 20 ...22 x 2
MF 22 ...24 x 2
MF 30 ... 33x 3
MF 33 ... 36 x 3
UNC

1521509 | 1521518
2243938 | 2168955
2249598 | 2249599
1521536 | 1521545
2243939 | 2168736
2243940 | 1521670

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k

Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

auf 1 Zoll
Nominal size x TPI
UNC 3/4 —-10
UNC /s - 9
UNC 1 -8

UNC11/s...11/4a- 7
UNC13/s...11/2- 6

uve

1521910 | 1521929
1521938 | 15621947
1521956 | 1521965
1521983 | 1521992
1522009 | 1522018

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k

auf 1 Zoll
Nominal size x TPI

Lead 1k | Lead 2k

Ident No.

UNF 3/4 — 16
UNF 7/g — 14
UNF1 -12

1522027 | 1522036
2240106 | 2243957
2243958 | 2243959

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
G1/2...5%8-14 2243947 | 2243948

N

LMT- FETTE

W’
=

NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
@18 ...021x0,5 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.02 2243963 2243991
@21..024x0,5 | ©0.827 ... @ 0.945 x 0.02 2245344 2243992
@24..027x0,5 1 ©@0.945 ... @ 1.063 x 0.02 2243965 2243993
@27..030x0,5 1 @1.063 ... 1.181 x 0.02 2243966 2243994
@30...033x0,5 1 @1.181 ... @1.299 x 0.02 2243967 2243995
@33..036x05 | @1.299...01.417 x 0.02 2243968 2243996
@36..0939x0,5 | @1.417 ... @ 1.535 x 0.02 2243969 2243997
J18...021x0,6 | ©@0.709 ... @ 0.827 x 0.024 2243970 2243998
@21..024x0,6 | ©0.827 ... @ 0.945 x 0.024 2243971 2243999
@24..027x0,6 | ©0.945 ... @ 1.063 x 0.024 2243972 2244000
@27..030x0,6 | ©1.063...21.181 x 0.024 2243973 2244001
@30...0933x0,6 | @1.181 ... @1.299 x 0.024 2243974 2244002
@33..036x0,6 | @1.299...01.417 x 0.024 2243975 2244003
@36..039x0,6 | @1.417 ... @ 1.535 x 0.024 2245344 2244004
218...021x0,8 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.031 2243976 2244005
@21..024x0,8 | ©0.827 ... @ 0.945 x 0.031 2243977 2244006
J24..027x0,8 | @0.945 ... @ 1.063 x 0.031 2168282 2244007
@27..030x0,8 | ©1.063 ... J1.181 x 0.031 2243978 2244008
@30..933x0,8 | @1.181 ... 2 1.299 x 0.031 2243979 2244009
@33..036x0,8 | @1.299 ... 0 1.417 x 0.031 2243980 2244010
36..039x0,8 | @1.417 ... @ 1.535 x 0.031 2243981 2244011
218...021x1,0 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.039 2243982 2244012
g21..024x1,0 | ©0.827 ... @ 0.945 x 0.039 2243983 2244013
@24 ..027x1,0 | @0.945 ... @ 1.063 x 0.039 2243984 2244014
@27..030x1,0 | @1.063...21.181 x 0.039 2243985 2244015
@30..033x1,0 1 @1.181 ... 1.299 x 0.039 2169008 2244016
@33..036x1,0 1 @1.299 ... 0 1.417 x 0.039 2242055 2242056
@36..039x1,0 | @1.417 ... @ 1.535 x 0.039 2243986 2244017
@18..021x1,2 1 @0.709 ... @ 0.827 x 0.047 2168991 2244018
g21..024x1,2 | @0.827 ... @ 0.945 x 0.047 2243987 2244019
@24 ..027x1,2 | @0.945 ... @ 1.063 x 0.047 1522303 2244020
@27..030x1,2 | @1.063...021.181 x 0.047 2243988 2244021
©30..033x1,2 1 ©1.181 ... @ 1.299 x 0.047 2241166 2244022
@33...036x1,2 101299 ... 01.417 x 0.047 2241167 2244023
@36..039x1,2 1 @1.417 ... @ 1.535 x 0.047 1522321 2244024
@18...021x1,5 1 ©@0.709 ... @0.827 x 0.059 2169668 2244025
@21..024x1,5 1 ©00.827 ... @ 0.945 x 0.059 2243989 2244026
@24..027x1,5 1 ©0.945 ... @ 1.063 x 0.059 1522330 2244027
@27..030x1,5 1 @1.063 ... 2 1.181 x 0.059 2243990 2244028
@30..933x1,5 1 @1.181 ... @ 1.299 x 0.059 1522349 2244029
@33..036x1,5 101299 ...01.417 x 0.059 2241520 2244044
@36..039x15 1 @1.417 ... @ 1.535 x 0.059 1522358 2244045
J18..021x1,6 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.063 2244030 2244046
@21..024x1,6 | ©0.827 ... @ 0.945 x 0.063 2244031 2244047
@24..027x1,6 | @0.945 ... @ 1.063 x 0.063 2244032 2244048
@27..030x1,6 | @1.063... 2 1.181 x 0.063 2244033 2244049
@30..933x1,6 | @1.181 ... @ 1.299 x 0.063 2244034 2244050
@33..036x1,6 | @1.299...01.417 x 0.063 2244035 2242051
J36..0939x1,6 | ©1.417 ... D 1.535 x 0.063 2244036 2244052
g18..021x2,0 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.079 2244037 2244053
@21..024x2,0 | ©0.827 ... @ 0.945 x 0.079 2244038 2244054
@24 ..027x2,0 | @0.945 ... @1.063 x 0.079 2244039 2244055
@27..030x2,0 | @1.063...01.181 x0.079 2244040 2244056
©@30..033x2,0 | @1.181 ... @1.299 x 0.079 2244041 2244057
@33...036x2,0 1 @1.299...01.417 x 0.079 2244042 2244058
J36..039%x2,0 | @1.417 ... @ 1.535 x 0.079 2244043 2244059
9
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Rollen und Arbeitsbereiche F5-1RN

Rolls and capacity F5-1RN

Y
LMT+ FETTE
W’

NennmaB NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k
Nominal size auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
mm | inch Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
@18-021 | ©0.709 - @ 0.827 2244060 Rd 20 ... 22 x /8 2243949 2243950
@21-024 | ©0.827 - 0.945 2244061 Rd 24 ... 26 x /8 2243951 2243952
B@24-027 | ©0.945 -0 1.063 2244062 Rd 28 ...30 x /s 2243953 2167971
@27-030 | ©1.063-0 1.181 2244063 Rd 30...32x /s 2243955 2243956
@30-033 | ©1.181 -0 1.299 2244064
@33-036 | ©1.299-01.417 2244065
@36-039 | ©@1.417 -0 1.535 2244066

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.

BSF 3/4 ... 13/16—12 | 2243942 | 2243943 BSW 3/4 ...13/16—-10| 1521849 | 1521858

BSF 7/s ... 15/16 — 11 | 2243944 2243945 BSW 7/s ...15/16— 9| 2242073 2242954

BSF 1 -10/1521803 | 1521812
BSF 11/s... 11/4 — 9 1521821 | 2241152

BSW 1 - 8/1521867 1521876
BSW 11/s...11/4 — 7 1521885 | 1521894

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block

BSF 13/s... 11/ — 8| 2243946 | 1521830 BSW 13/g...11/2 — 6| 2243941 1521901 can be rolled with one set of rolls.
Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F5-1RN X139
Spare parts for axial type rolling head F5-1RN X139
Rollkopf F5-1RN X139 | Rollkopf F5-1RN X139
Rolling head Rolling head
Teil Nr. = Stiick Benennung Teil Nr. = Stiick Benennung
Part No. | Qty. | Part description Ident No. Part No. | Qty. | Part description Ident No.
1 1 Mitnehmer 2165705 15 3 | Distanzbolzen 2165681
Flange Spacer studs
2 1 Kupplung 2165706 16 2 | Passfeder 2165096
Clutch Fitting key
3 1 Schutzring 2165707 17 2 | Spannhiilse 2142566
Operating ring Roll pin
4 1 Federgehduse 2165668 19 145 | Stahlkugel 2148807
Spring housing Steel ball
5 1 Zahnkranz 2165669 21 3 | Hartmetall-Laufbuchse 2173803
Gear ring Carbide bushing
6 3 Zahnbogen 2165670 22 3 | Passfeder 2165683
Gear sectors Fitting key
7 1 Zwischenplatte 2165671 23 3 | Druckfeder 2165713
Centre plate Pressure spring
7-1 3 Buchse fUr Zwischenplatte 2165673 24 3 | Zylinderschraube 2143017
Centre plate bushing Cap screw
8 1 Frontplatte 2165672 25 3 | Zylinderschraube 2143029
Front plate Cap screw
8-1 3 Buchse fur Frontplatte 2165674 26 6 | Zylinderschraube 2128712
Fronte plate bushing Cap screw
9 1 Flansch 2167599 27 6 | Stiftschraube 2148827
Flange Stud
10 3 Bolzen 2165676 28 8 | Zylinderschraube 2141889
Pin Cap screw
11 1 Spiralfeder 2165677 29 6 | Sechskantmutter 2148399
Coil spring Hexagon nut
13 3 Federbolzen 2165679 30 6 | Scheibe 2141466
Spring pin Washer
14 3 Exzenterbolzen 2165680 31 3 | Federring 2141718
Eccentric spindles Spring washer
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F5-1RN X139 o
Spare parts for axial type rolling head F5-1RN X139 LMT- FETTE
W’
Rollkopf F5-1RN X139 | Rollkopf F5-1RN X139
Rolling head Rolling head
Teil Nr. = Stiick Benennung Teil Nr. = Stiick Benennung
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Part No. | Qty. | Part description Ident No.
32 1 Stahlkugel 2148795 44 6 Sicherungsscheibe 2149015
Steel ball Lock washer
33 3 Zylinderstift 2141244 45 3 Spannhiilse 2148850
Pin Roll pin
34 3 Spannhlse 2142576 46 3 Spannhiilse 2148850
Roll pin Roll pin
35 1 Schraubstutzen 2165685 47 2 Spannhiilse 2142588
Stop screw body Roll pin
36 1 Anschlagschraube 2165714 48 3 Abdeckscheibe 2165687
Stop screw Cover plate
37 1 Sechskantmutter 2148391 49 1 Passfeder 2165641
Hexagon nut Fitting key
38 1 Kugelknopf 2141702 50 2 Zylinderschraube 2142999
Ball Cap screw
39 3 Kupplungskeil 2165688 53 1 Schraubenring 2141751
Clutch wedge Screw ring
40 1 Stiftschraube 2148828 54 3 Zylinderschraube 2143009
Stud Cap screw
41 3 Passfeder 2173673 55 1 Sechskantmutter 2148399
Fitting key Hexagon nut
42 1 Drehbarer Anschlag 2167300 56 2 Passfeder 2165096
Rotating end stop Fitting key
43 1 Sprengring 2165008 57 2 Spannhiilse 2142566
Circlip Roll pin

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!
When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!
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Axial-Rollkopf F56-1RN P
Axial type rolling head F56-1RN LMT- FETTE

ErwWdeewEEEE @ E 6

G- OO

Type Ident No.
F56-1RN X140 7071244
D7
Ds Ds _,
\
Ds
Pl |
Lw | | NLs |—2J
I t \J

Ly
D1max
BaumaBe in mm Dimension in inches
D D1max Dy D3 D4 Ds De D7 Dg L L4 Lo L3 L Ls
200 204 58 53 40 13 170 200 140 197 8,5 23 14 14,56 38

7.874" | 8.031" | 2.283" | 2.086" | 1.574" | 0.511" | 6.692" | 7.874" | 5.511" | 7.755" | 0.334" | 0.905" | 0.551" | 0.573" | 1.496"
F56-1RN X140 fir Rechtsgewinde for right-hand threads

Linksgewinde auf Anfrage left-hand threads upon request m-Rk m-Ro
ca. 29,10 kg 2,0-4,2 kg
approx. approx.
64.15 Ib 4.41-9.26 Ib

D = Rollkopf geschlossen Rolling head closed
>D4 = Rollbare Lange = Ls Rollable length = Ls
<D4 = Rollbare Lange = « Rollable length = e
Ds = 4 Locher 4 holes

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

Rollkopf mit Schaftausfiihrung auf Anfrage. Dy
BaumaBe siehe Seite 136. D7
Rolling head with shank design upon request.

Dimension see page 136
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Rollen und Arbeitsbereiche F56-1RN
Rolls and capacity F56-1RN

Van
LMT+ FETTE
W’

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

mm Ident No.
MF22 ... 24 x1,5 2244068 1522740
MF24 ... 27 x 1,5 1522759 1522768
MF27 ...30x 1,5 1522777 | 1522786
MF30 ... 33 x 1,5 1522795 | 1522802
MF33 ...36 x 1,5 1522820 | 1522839
MF36 ... 39 x 1,5 1522848 | 1522866
MF39 ...42 x1,5 1522884 | 1522893
MF42 ... 45 x 1,5 1522919 | 1522928
MF45 ... 48 x 1,5 1522937 | 1522946
MF27 ...30 x 2 2240550 | 1522973
MF30 ... 33 x 2 1522982 1522991
MF33 ... 36 x 2 2166778 1523008
MF36 ... 39 x 2 1523017 | 1523026
MF39 ... 42 x 2 2241545 | 1523035
MF42 ... 45 x 2 1523044 | 1523053
MF45 ... 48 x 2 1523062 1523071
MF48 ... 50 x 2 2244069 | 2244070
MF50 ... 52 x 2 1523080 | 1523099
MF42 ...45x 3 1523124 | 1523133
MF45 ... 48 x 3 2244071 | 1523142
MF48 ... 50 x 3 2244072 | 1523151
MF50 ... 52 x 3 2167076 2244073

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
UN 7/g ... —-32 2244204 2244205 G 3/4 -14 | 2169005 2166905
UN 78 .1 - 28 2244206 2244207 G /s —14 | 2244198 2169902
UN 1 ... 11/s —-28 2244208 2244209 G 1 -11 |1523222 1523231
UN 118 ...11/a —28 2244210 2244211 G 11/8 =11 | 2244199 2244200
UN 14 ...15/16 —28 | 2244212 | 2244213 G114 ...13/8 —11 | 1523240 1523268
UN 18 ...11/4 -20|2244218 | 2244219 G 11/2 =11 | 1523277 | 1523286
UN 11/4 ...13/s —20 2244220 2244221 G 15/s — 11 | 2244201 2244202
UN 13%/s ... 112 —20|2244222 | 2244223 G 13/4 —11 | 1523295 | 2244203
UN 7/g .1 -16 | 2244234 2244235
UN 1 .. 1/s —16 2244236 2244237
UN 18 ...11/4 —-16|2241610 | 2244238
UN 14 ...13/8 —16| 2244239 | 2244240 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
UN 13%/s ... 112 —-16|2241611 | 2244241 auf 1 Zoll Lead 1k
UN 18 ...15/8 —16|2244242 | 2244243 Nominal size x TPI Ident No.
UN 15/8 ...13/4 —16|2241612 | 2244244 NPT 3/4 -14 2167489
UN 134 .. 17/s —16|2244245 | 2244246 NPT1 -11.5 1523507
UN 17/s ...2 -16 2167459 2166948 NPT 11/4 - 11.5 1523516
UN 13%/4 ..17/s —12| 1523384 | 2244249 NPT 11/2 - 11.5 1523525
UN 17/8 ...2 —-12 2244250 1523393
UN 2 .21/ —12|2244251 | 2166193 NPTF
UN 13/4 ..17/s — 8 2244252 | 2241453
UN 17/8 ...2 - 82244253 2167964 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
UN 2 ..21/s — 8|2242633 | 2244254 auf 1 Zoll Lead 1k

Nominal size x TPI Ident No.
NPTF 3/4 -14 2245180

UNS NPTF1 -11.5 2245181
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k NPTF 11/4 - 11.5 2248851

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k NPTF 11/2 = 11.5 2248852
Nominal size x TPI Ident No.
UNF 1/ ...11/4 —12|2244247 | 2169807
UNF 11/4 ...13/8 —-12|2243016 | 1523311
UNF 13/s ...11/2 —12| 1523339 | 1523357
UNF 11/2 ...15/8 —12|2244248 | 1523348
UNF 15/s ...13/4 —-12|2167963 | 1523366

e

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
BSFS7/s ...1 -20 |2244165 | 2244166 UNEF 7/s  ...1 -20| 2244214 2244215
BSFS 1 .. 11/8-20 | 2244167 | 2244168 UNEF 1 L A1/s =20 | 2244216 | 2244217
BSFS 11/s ... 11/4-20 | 2244169 | 2244170 UNEF 11/16...13/16 — 18 | 2244224 | 2244225
BSFS11/4 ... 13/ =20 | 2244171 | 2244172 UNEF 13/16...15/16 — 18 | 2244226 | 2244227
BSFS13/s ... 11/2-20 | 2244173 | 2244174 UNEF 15/16...17/16 — 18 | 2244228 | 2244229
BSFS 15/8 ... 13/4—-16 | 2244175 | 2244176 UNEF 17/16...19/16 — 18 | 2244230 | 2244231
BSFS13/4 ... 17/s —16 | 2244177 | 2244178 UNEF 19/16...111/16 — 18 | 2244232 | 2244233
BSFS17/s ...2 —16 |2244179 | 2244180
BSFS11/s ... 11/4-12 | 2244181 | 2244182
BSFS11/4 ... 13/8—12 | 2244183 | 2244184
BSFS13/s ... 11/2—-12 | 2244185 | 1523204
BSFS11/2 ... 15/s—12 | 2244186 | 2244187
BSFS 15/8 ... 13/4—-12 | 2244188 | 2244189
BSFS13/4 ... 17/s =12 | 2244190 | 2244191
BSFS17/s ...2 —12 |2244192 | 2244193
BSFS 2 L 21/8 =12 | 2244194 | 2244195
BSFS 21/s— 8 | 2244196 2244197

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.

->
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F56-1RN X140 Ve
Spare parts for axial type rolling head F56-1RN X140 LMT-. FETTE
W’
Rollkopf F56-1RN X140 | Rollkopf F56-1RN X140
Rolling head Rolling head
Teil Nr. = Stiick Benennung Teil Nr. | Stiick Benennung
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Part No. | Qty. | Part description Ident No.
1 1 | Mitnehmer 2165705 29 6 Sechskantmutter 2148399
Flange Hexagon nut
2 1 | Kupplung 2165706 30 6 Scheibe 2141466
Clutch Washer
3 1 | Schutzring 2165707 31 3 Federring 2141718
Operating ring Spring washer
4 1 | Federgehduse 2165668 32 1 Stahlkugel 2148795
Spring housing Steel ball
5 1 | Zahnkranz 2165669 33 3 Zylinderstift 2141237
Gear ring Pin
6 3 | Zahnbogen 2165729 34 3 Spannhilse 2142576
Gear sectors Roll pin
7 1 | Zwischenplatte 2165730 35 1 Schraubstutzen 2165685
Centre plate Stop screw body
7-1 3 | Buchse fir Zwischenplatte 2165731 36 1 Anschlagschraube 2165714
Centre plate bushing Stop screw
8 1 | Frontplatte 2165732 37 1 Sechskantmutter 2148391
Front plate Hexagon nut
8-1 3 | Buchse fir Frontplatte 2165733 38 1 Kugelknopf 2141702
Front plate bushing Ball
9 1 | Schaft mit Flansch X118 2167599 39 3 Kupplungskeil 2165688
Shank with flange X118 Clutch wedge
10 3 | Bolzen 2165676 40 1 Stiftschraube 2148828
Pin Stud
11 1 | Spiralfeder 2165677 41 3 Passfeder 2173673
Coil spring Fitting key
13 3 | Federbolzen 2165679 42 1 Drehbarer Anschlag 2167300
Spring pin Rotating end stop
14 3 | Exzenterbolzen 2165736 43 1 Sprengring 2165008
Eccentric spindles Circlip
15 3 | Distanzbolzen 2165737 44 6 Sicherungsscheibe 2149015
Spacer studs Lock washer
17 3 | Axial-Scheibe 2165738 48 3 Abdeckscheibe 2165687
Axial washer Cover plate
19 145 | Stahlkugel 2148807 49 1 Passfeder 2165641
Steel ball Fitting key
21 3 | Hartmetall-Laufbuchse 2167324 50 2 Zylinderschraube 2142999
Carbide bushing Cap screw
22 3 | Passfeder 2165595 51 6 Zentrierscheibe 2165630
Fitting key Centering ring
23 3 | Druckfeder 2165713 52 6 Axialnadellager 2147347
Pressure spring Thrust bearing
24 3 | Zylinderschraube 2143017 54 3 Zylinderschraube 2143009
Cap screw Cap screw
25 3 | Zylinderschraube 2143029 55 1 Sechskantmutter 2148399
Cap screw Hexagon nut
26 6 | Zylinderschraube 2128712 56 2 Passfeder 2165096
Cap screw Fitting key
27 6 | Stiftschraube 2148827 57 2 Spannhiilse 2142566
Stud Roll pin
28 8 | Zylinderschraube 2141889
Cap screw

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!
When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf F56-1RN X140
Spare parts for axial type rolling head F56-1RN X140

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209

Y
LMT+ FETTE
W’
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Axial-Rollkopfe Typ F-RN mit Schaftaufnahme Y
Axial rolling heads type F-RN with shank holding LMT- FETTE
W’
Bau- und AnschlussmaBe fiir feststehend verwendbare Rollkdpfe Typ F-RN mit Schaftaufnahme in mm | inch
Dimensions and shank details for stationary F-RN-type rolling head with shank DIN 69880, 1.575" diameter in mm | inch
Linksgewinde
Rollkopf L.H. thread
Rolling head D D11) Dg D3 D4 D5 DG D7 Ds Dg
F3-1 RN 1910.748 (3011 1/a M 24 x1.5
F34-1 RN 12514.921/128 15.0394411.732/2510.984 401112 [2510.984 321126 | M30x1.5 |12514.921 M 8
1910.748 3011 /4 M 24 x1.5
F4-1 RN 16516.496 /161 16.339/4611.811/3211.26 601212 3211.26 - M39x1.5 12514921 M 8
3211.26 (5012;21/8 M39x1.5
3211.260 |1 3/4 M39x1.5
2811.102 14011 1/2 M30x1.5
F45-1 RN 16516.496/16116.339 481189 321126 6012172 (321126 3711.457 M39x1.5 12514921 M 8
3211.26 (5012;21/s M39x1.5
3211.26 |13/4 M39x1.5
2811.102 4011 1/2 M30x 1.5
F5-1 RN 20017.874/20418.031|5512.165 401 1.575|701253/4 4011.575 - M48x1.5 (156 16.142) M 10
4011.575 60 M39x1.5
3211.26 |2 1/4;21/2 M39x1.5
3211.26 (5012;21/8 M39x1.5
F56-1 RN 20017.874/20418.031|5812.283/4011.575/701253/4 |4011.575/5312.087 M48x 1.5 15616.142| M 10
4011.575 60 M39x1.5
321126 (21/4,21/2 M39x1.5
3211.260 5012;2 /8 M 39 x 1.5
Rollkopf
Rolling head L L1 Lg L3 L4 L5 Ls L7 a o
F3-1 RN 234 19.213 11314.449
F34-1 RN 79,513.13 1 241 19.488 133,515.256 112314.843 8413.307 10  10.39456,512.224 132 15.197 410.157 | 30°
236 19.291 11314.449
F4-1 RN 79,513.13 | 248,519.783 1138 15.433 13315.236 - 10 10.394/62 12.441| 86,513.406 410.157 | 30°
248,519.783 13315.236
248,519.783 13315.236
248,519.783 12014.724
F45-1 RN 79,513.13 1 251 19.882 1140 15.512 /13315.236 8913.504 10  10.394 65,212.567 | 89,713.531 410.157 | 30°
251 19.882 13315.236
251 19.882 13315.236
249 19.803 12114.764
F5-1 RN 95 18.74 /303 111.929/173,516.831 117516.89 - 14 10.551/88,913.50 [121 14.764 510.197  30°
297,5111.713 17516.89
297,5111.7183 13915.472
297,5111.713 13915.472
F56-1 RN 95 18.74 300 111.811/168 16.614|17016.693|/9913.898 14,5610.573|85,713.374117,714.634/510.197 | 30°
293,5111.555 17016.693
293,5111.555 13415.276
293,5111.555 13415.276

1) D¢ = GréBter AuBen-@ des Rollkopfes bei Rollenstellung im gedffneten Zustand.
D4 = Largest head diameter including rolls.
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Axial-Rollképfe Typ FU mit Flansch fiir konventionelle Maschinen
Axial rolling heads type FU with Flange for conventional machines LMT- FETTE

Axial-Rollkopf Typ FU
Axial rolling head type FU

Die Axial-Rollkdpfe dieser Typen sind fir den Einsatz auf konven-
tionellen Bearbeitungsmaschinen geeignet.

Ab BaugréBe FU6b-1 moglicherweise die RN-Version umsetzbar.
Bitte um Anfrage.

The axial thread rolling heads of this type are suitable to be used
on conventional machine tools.

From size FU6b-1 on, a RN version can be realized possibly.
Please send your enquiry.

www.Imt-tools.com 137

Axial-Rollkdpfe Axial rolling heads



Einstellen der Axial-Rollkopfe FU4-1-FU12600
Setting of axial rolling heads FU4-1-FU12600

1

Feststehend und umlaufend verwendbare
Rollkopftypen FU4-1-FU12600

Rolling head types FU4-1-FU12600

for stationary and rotating application

8 14 21 18 7 4 3 1 37 36

4;;3

e

Einbau der Gewinderollen

Frontplatte (8) abnehmen, Exzenterbolzen (14) einfetten oder
diinn mit Molybdéandisulfid-Paste einreiben, desgleichen die
Schrégflachen an Front- (8) und Zwischenplatte (7). Rollen (18) in
der Reihenfolge 1-2-3 oder A-B-C im Uhrzeigersinn aufstecken.
(Bei Linkskopfen entgegen Uhrzeigersinn.) Lagernadeln bzw.
Hartmetall-Laufbuchsen (21) einsetzen, Frontplatte (8) aufsetzen
und verschrauben.

Einstellen des Rollkopfes auf Gewinde-@

Der Rollkopf ist geschlossen, d. h. die Kupplungsteile (2, 4) grei-
fen voll ineinander. Sie sind gespannt. Die drei Muttern (29) sind
geldst. Bei Verwendung eines Einstellkalibers, eines Gewinde-
musters oder eines glatten Dornes mit dem Kern-@ des jeweils
zu rollenden Gewindes wird der Zahnkranz (5) mittels Griff (40)
und Kugelknopf (38) so lange im Bereich der drei Langlocher (4)
verdreht, bis die Rollen mit ihrem AuBen-@ das Einstellkaliber
berthren. Dann die drei Muttern (29) anziehen. Werden mit dem
so eingestellten Rollkopf die gewlinschten GewindemaBe noch
nicht erreicht, d. h. fallen die gerollten Gewinde im Flanken-@ zu
groB aus, ist der Rollkopf um etwa einen halben Teilstrich enger
zu stellen.

Bei den Rollkopf-Typen FU4-1 bis FU12600 muss die ,,0“ auf dem
Zahnkranz (5) mittels Griff (40) in Richtung Minus (-) der Skala auf
dem Federgehduse (4) bewegt werden. Bei Linkskdpfen in beiden
Fallen umgekehrt verfahren. Ein gerolltes Gewinde darf nicht
nochmals gerollt werden.
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2
Einstellskala fiir Rollkopftypen FU4-1-FU12600
Graduation for setting of rolling head types FU4-1-FU12600

XOOOOOOOSTRNANY,

a = Anschlag
Internal stop

Assembly of thread rolls

Remove front plate (#8), and apply a thin coat of grease or Molyb-
denum Disulphide past to the eccentric spindles (#14), likewise

to the inclined surfaces on front plate (#8) and center plate (#7).
Assembile rolls (#18) in the order 1-2-3 or A-B-C in clockwise
direction. (In case of left hand heads rolls are assembled in coun-
terclockwise direction.) Insert carbide bushings (#21) or optional
needle bearings. Replace front plate (#8) and tighten screws.

Setting of the thread rolling head to required thread diameter
Verify that the thread rolling head is closed, i. e. clutch parts

2 and 4 are in complete engagement. Parts 2 and 4 are spring
loaded. All three nuts (#29) are losened. By using a setting screw
plug gauge, or a threaded sample component or a mandrel, hav-
ing the root diameter of the thread to be rolled, the gear ring (#5)
is turned within the range of the three slotted holes (#4) by means
of handle (#40 and 38) until the outside diameter of the rolls
touch the setting gauge. Then the three nuts (#29) are tightened.
Generally the required thread dimensions produced with the
thread rolling head should be closed down by approximately 1/2
of a calibration mark and a new sample should be rolled. A rolled
thread should never be re-rolled.

For thread rolling heads type FU4-1 to FU12600 it is necessary
to turn the “0” mark on the gear ring (5) by means of handle (#40)
in the direction towards minus (-) of the graduation of the spring
housing (#49). With left hand heads it is necessary to reverse the
procedure in both cases.



Einstellen der Axial-Rollkopfe FU4-1-FU12600
Setting of axial rolling heads FU4-1-FU12600

Einstellen des Rollkopfes auf Gewindelange

Die Gewindelénge ist grundsétzlich bei gedffnetem Kopf einzu-
stellen. Dazu wird der Schaltring (3) zum Flansch des Mitnehmers
(1) gedriickt. Dadurch wird die Klauenkupplung (2) gelést und
Federgehéduse (4) mit Zahnkranz (5), Griff (40) und Kugelknopf (38)
verdrehen sich sprunghaft um etwa 30°.

Arbeitsweise mit Innenanschlag

Anschlagschraube (36) ist auf gewiinschte Gewindelange einzu-

stellen und durch Mutter (37) zu sichern. Berlihrt das Werkstlick

die Anschlagschraube (36) wird die Klauenkupplung versetzt und
der Rollkopf springt selbsttéatig auf. Verlangerungen durch Rohre
sind mdglich.

Arbeitsweise mit AuBenanschlag

Die Gewindeldnge wird bei konstanter Einspannldnge durch einen
Anschlag fur eine zuséatzliche Schaltgabel eingestellt. Berlhrt die
Schaltgabel den Anschlag, wird die Klauenkupplung (2) gelost
und der Kopf springt selbsttatig auf.

SchlieBen des Rollkopfes

Beim SchlieBen werden die Rollen (18) wieder in Arbeitsstellung
gebracht.

Rollkopf feststehend: Zahnkranz (5) und Federgehduse (4) wer-
den durch den Giriff (40) mit Kugelknopf (38) von Hand verdreht,
bis die Kupplung zwischen Federgehduse (4) und Klauenkupp-
lung (2) einrastet.

Rollkopf umlaufend: Das Federgehause (4) mit Zahnrad (5)
wird durch den Schaltring (3) mit einer zuséatzlichen Schaltgabel
abgebremst und dadurch zur Klauenkupplung (2) verdreht, bis
die Kupplung zwischen Federgeh&use (4) und Klauenkupplung (2)
einrastet.

Y
LMT+ FETTE
W’

To set rolling head for thread length

Setting to thread length is always done when the head is in an
open position. It is therefore necessary to push the operating ring
(3) towards the flange (#1). This disengages the dog coupling (#2)
and spring housing (#4) together with gear ring (#5), handle (#40
and 38) are released through a 30° arc movement.

Method of operation using internal stop

Stop screw (#36) is to be adjusted to the required thread length
and is locked by nut (#37). If the component touches the stop
screw (36), the dog coupling (#2) is put in offset position, and the
rolling head opens up auto matically. Extensions by using tubing
can be made.

Operation with external stop

The clamping length of the component must always be kept

the same, and in this case the thread length is set by yoke stop

nuts on the yoke rod. As soon as the yoke touches the stop nut,
the dog coupling (#29) is released, and the head opens automa-
tically.

Closing rolling head

When the head is closed, the rolls (#18) are brought back into the
rolling position.

Head used stationary: Gear ring (#59) and spring housing (#4)
are turned manually by means of handle (#40 and 38) until the
clutch engages between spring housing (4) and dog coupling (#2).
Head used rotary: Spring housing (#4) together with gear (#5)
are slowed down by means of engaging operating ring (#83) with
the yoke, this in turn causes the parts to be twisted against dog
coupling (#2) until the dogs rest between the spring housing (#49)
and the dog coupling (#2).
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Schaltanlage und Spannwinkel FU4-1-FU12600 Y,
Yoke and stop rod arrangement and angle plate FU4-1-FU12600 LMT- FETTE

Mégliche Schaltanlagen zum Offnen und SchlieBen der Rollképfe Possible yoke and stop rod arrangements for opening and

und Spannwinkel fir die Aufnahme von Rollkdépfen sind in den closing of rolling heads are illustrated in figures 1 to 3.
Abbildungen 1 bis 3 dargestellt. An angle plate 3 mounting for the FU head is shown in Fig. 2.
1

Schaltanlage fiir umlaufend eingesetzte
Rollképfe (Typ FU)

Yoke and stop rod arrangement for
rolling heads used rotating (Type FU)

a = Schaltgabel a
Yoke B

b = AuBenanschlag zum Offnen
External stop for opening : L

d = Anschlag zum SchlieBen
End stop for closing

AuBenanschlag zum Offnen entfallt, wenn der Rollkopf mit Innenanschlag ausgeriistet ist.
External stop for opening not required, if rolling head is fitted with internal stop.

2

Schaltanlage und Spannwinkel fiir feststehend
eingesetzte Rollkopfe (Typ FU)

Yoke and stop rod arrangement and

angle plate for rolling heads used

stationary (Type FU)

a = Schaltgabel ) c 4. ,7 a
Yoke ‘ o —
b = AuBenanschlag zum Offnen ‘ - [+ e
External stop for opening h
¢ = Griff zum SchlieBen b 7% T
Closing handle ‘ ( hk,i,ﬁ ‘ |
e = Spannwinkel fiir Rollkopf = *'Lli,b ‘ Y‘ — .
Angle plate for thread ‘ L _k i ‘ \
rolling head L_‘ i ) _LJ* ] \
[\ —
‘ AL L
‘ b — |
Lo e U]

Schaltgabel und AuBenanschlag entfallen, wenn der Rollkopf mit Innenanschlag ausgerustet ist.
Yoke and external stop not required, if rolling head is fitted with internal stop.
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Schaltanlage und Spannwinkel FU4-1-FU12600
Yoke and stop rod arrangement and angle plate FU4-1-FU12600

3

Schaltanlage fiir einen umlaufend eingesetzten
Rollkopf (Typ K)
Yoke and stop rod arrangement for rolling head
used in rotary application (Type K)

Schaltgabel

Yoke

senkrechte Stellung bei
geschlossenem Rollkopf
Vertical position when

head is closed

Bremssteine

Brake shoes

Schalteinrichtung zum SchlieBen
des Rollkopfes

Yoke and stop rod arrangement
for closing of the head

Anschlag

End stop

SchlieBrichtung der Schaltstange
Direction of closing for stop rod

—
[ 1 —
e T o
(e e
11\ [—}\@L%MWH |
I \
PG
ULLJ 9 /‘/ﬂp:i{
| d tigf'g_;
) R
|| n T 0
- [ |
L ] —
- — ,,,,/,,,,,,,,T I
— e— =
o
_P_

Offnen durch Innenanschlag des Rollkopfes oder durch Maschinenanschlag.
SchlieBen mit Schalteinrichtung.

Opening of rolling head by internal stop or end stop on the machine.

Closing with yoke and stop rod arrangement.
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Axial-Rollkopf FU4-1
Axial type rolling head FU4-1

014-30) (00.551) oo m
# i

Y
LMT+ FETTE
W’

Type Ident No.
FU4-1 1518005
FU4-1L 1518014
b :
Do 5 Do g
[ o
! f ) T
A 0
f - T
&7 1 Le
L7 — D4 L4 L
6
D14 I(& /liﬁfi
s (L D [ Pa
b c i
} I
L1 ‘ Lo -:I.; <|||> o L
D, |
| —t 1
AR S— TG
D
D1max
BaumaBe in mm Dimension in inches
D Dimax”) D> Ds; D4 D52 Ds D7? Ds Dy D1o Di1xT D12
165 161 46 140 32 M 39 x 1.5 50 92 110 140 13 8x7 M 8
6.496" | 6.339" | 1.811" | 5.512" | 1.26" links | L.H. 1.969" | 3.622" | 4.331" | 5.512" | 0.512" | 0.315" x 0.276"
L L4 Lo L3 L Ls Le L7 Lg Lo Lo Li1% a o B
156 8,5 23 10,5 11,5 10 14 21 22 18 62 58 4 30° -
6.142" | 0.335" | 0.906" | 0.413" | 0.453" | 0.394" | 0.551" | 0.827" | 0.866" | 0.709" | 2.441" | 2.283" | 0.157"
FU4-1 fir Rechtsgewinde FU4-1 for right-hand threads
FU4-1L fir Linksgewinde FU4-1L for left-hand threads Y m-Rk m-Ro
FU4-1 feststehend und umlaufend verwendbar FU4-1 used statioqary or rotating 2° 30" ca. 13,3 kg 1,1-2,0 kg
FU4-1L feststehend und umlaufend verwendbar FU4-1L used stationary or rotating
approx. approx.
29.26 Ib 2.43-4.411b

a = Schalthub Pull off for opening
b = Rollkopf gedffnet Rolling head/opening direction

¢ = Rollkopf schlieBt (Bei Rollképfen fiir Linksgewinde ist die Schaltrichtung entgegengesetzt.)
Rolling head/closing direction (For rolling heads for left-hand threads, the direction of operation is reversed.)

d = Lg (Rollkopf geschlossen) Lg (rolling head closed)

e = Lo (Rollkopf gedffnet) Lg (rolling head opened)

f = 4 Locher 4 holes

g = Maximale Lange der Befestigungsschrauben Maximum lenght of the fastening screws
o = SchlieBwinkel Closing angle

v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

1) GréBter AuBen-Q@ des Rollkopfes bei Rollenstellung im gedffneten Zustand.
Largest outside diameter of rolling head when rolls in open position.

2) Bei Linksgewinde-Rollképfen = Rechtsgewinde.
For L.H. thread rolling heads: R.H. thread.

3 Toleranz fiir das MaB D7 = +0,035 mm, +0,010 mm.
Tolerance for the dimension D7 = +0.035 mm, +0.010 mm (+0.0014", +0.0004").

4 Max. Rolllange einschlieBlich Kupplungsweg (a) bei Verwendung von drehbaren Anschlagen.

Max. rolling length, including clutch travel (a) when using rotating end stops.
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Rollen und Arbeitsbereiche FU4-1 s
Rolls and capacity FU4-1 LMT- FETTE
W’

==

NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
@14 ...017 x0,5 1 @0.551 ... @0.669 x 0.02 2243750 2243780
@17 ...0220,5x0,5 1 @0.669 ... 2 0.807 x 0.02 2243751 2243781
@20,5...024 x0,51 ©0.807 ... J0.945 x 0.02 2243752 2243782
@24 ..027 x0,51 ©0.945... 0 1.063 x 0.02 2243753 2243783
@27 ..0Q30 x051©1.063...21.181 x0.02 2243754 2243784
@14 ..017 x0,6 | ©0.551 ... @ 0.669 x 0.024 2243755 2243785
@17 ...020,5x0,6 | ©0.669 ... 00.807 x 0.024 2243756 2243786
@ @320,5...024 x0,6 | ©0.807 ... 0 0.945 x 0.024 2243757 2243787
@24 ..Q027 x0,6 | ©0.945 ... @ 1.0638 x 0.024 2243758 2243788
NennmaB x Steigung Anlauf 1k Anlauf 2k @27 ..@30 x06 | ©@1.063...01.181 x0.024 2243759 2243789
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k @14 ...017 x0,8 | @0.551 ... @ 0.669 x 0.031 2243760 2243790
mm Ident No. @17 ...020,5x0,8 | @0.669 ... J0.807 x 0.031 2243761 2243791
M14 ...16x2 1518531 | 1518540 @205..024 x0,8 | ©@0.807 ... J0.945 x 0.031 2243762 2243792
M 18 ...20x 2,5 1518648 1518657 @24 ...027 x0,8 1 ©@0.945... 0 1.063 x 0.031 2243763 2243793
M20...22x2,5 1518675 1518693 @27 ..©030 x08 1 ©@1.063...921.181 x 0.031 2240337 2243794
M24 ...27x3 1518728 1518737 @14 ...017 x1,0 | @0.551 ... @ 0.669 x 0.039 2167487 2243795
M 27 ...30 x 3,5 1518764 | 1518773 @17 ...020,5x1,0 | ©0.669 ... D 0.807 x 0.039 2243764 2243796
320,5...024 x1,0 1 ©@0.807 ... @ 0.945 x 0.039 2242061 2242060
@24 ...027 x1,0 1 ©@0.945... @ 1.063 x 0.039 1519601 2242058
@27 ..030 x1,01 ©@1.063 ... 1.181 x 0.039 1519610 2242059
NennmaB x Steigung | Anlauf 1k | Anlauf 2k @14 ...017 x1,2 | @0.551 ... @ 0.669 x 0.047 2243765 2243797
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k @17 ...0205x1,2 1 @0.669 ... D 0.807 x 0.047 2166036 2243798
mm Ident No. @205...024 x1,2 1 ©0.807 ... @0.945 x 0.047 2167412 2243799
MF 14 ...16x 1,5 1518318 | 1518336 @24 ...027 x1,2 1 @0.945... D 1.063 x 0.047 1519638 2243800
MF 16 ... 18 x 1,5 1518345 1518354 @27 ...030 x1,2 | @1.063...0 1.181 x 0.047 1519647 2243801
MF 18 ... 20 x 2 1518586 1518595 g14 ...017 x1,5 1 ©0.551 ... @0.669 x 0.059 2243766 2241397
MF 22 ...24 x 2 1518611 1518620 @17 ...020,5x1,5 | @0.669 ... J0.807 x 0.059 2243767 2241396
@20,5...024 x1,51 ©@0.807 ... D0.945 x 0.059 2243768 2241395
NG @24 ...027 x1,5 1 00.945... @ 1.063 x 0.059 2243769 2241393
U @27 ...030 x1,5 1 ©@1.063 ... 1.181 x 0.059 2167209 2241394
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k @14 ...017 x1,6 | @0.551 ... @ 0.669 x 0.063 2243770 2243802
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k @17 ...020,5x1,6 | ©@0.669 ... D 0.807 x 0.063 2243771 2243803
Nominal size x TPI Ident No. @20,5..024 x1,6 1 ©0.807 ... J0.945 x 0.063 2243772 2243804
UNC 916 - 12 1519200 2241861 @24 ..027 x1,6 |1 ©@0.945... 0 1.063 x 0.063 2243773 2243805
UNC 5/8 - 11 1519219 | 1519228 @27 ..0Q30 x16 1 ©@1.063...01.181 x0.063 2243774 2243806
UNC 34 -10 1519237 | 1519246 @14 ..017 x2,0 | ©0.551 ... @0.669 x 0.079 2243775 2243807
UNC7/e - 9 1519255 1519273 @17 ...020,5x2,0 | @0.669 ... 00.807 x 0.079 2243776 2243808
UNC 1 - 8 1519282 | 1519291 @320,5...024 x2,01 ©0.807 ... 2 0.945 x 0.079 2243777 2243809
UNC 18- 7 1519308 1519317 @24 ..Q027 x2,0 1 ©0.945 ... 0 1.068 x 0.079 2243778 2243810
@27 ..030 x2,0 1 ©1.063...01.181 x0.079 2243779 2243811
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k NennmaB
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size
UNF 9/16 ... /8 — 18 | 1519326 | 1519335 mm | inch Ident No.
UNF 3/4—16 | 1519344 | 1519353 Q14 -017 @ 0.551 - @ 0.669 2243812
UNF 7/g —14 1 1519362 1519371 @17 -@20,5 | @0.669 -0 0.807 2243813
UNF 1 -12 /1519380 | 1519399 @20,5-024 @ 0.807 - @ 0.945 2241802
@24 -Q27 @ 0.945 - @ 1.063 2167990

@27 -030 ©1.063 - @ 1.181 2167534

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
G 3/s—19 1518942 | 1518951

G1/2...58-14 1518960 | 1518979
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Rollen und Arbeitsbereiche FU4-1

Rolls and capacity FU4-1

Y
LMT+ FETTE
W’

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
BSF 5/s ... 11/16 — 14| 1518853 | 1518862 BSW 9/16¢ —12/ 1518988 | 1518997 Rd 20 ... 22 x /8 2243747 | 2167988
BSF 3/4 ... 13/16 — 12| 1518871 | 1518880 BSW 5/s ... /16 —11| 1519004 | 1519013 Rd 24 ... 26 x /8 2243748 | 2243749
BSF 7/s ... 15/16 — 11| 1518899 1518906 BSW 3/4 ... 13/16 —10| 1519022 | 1519031
BSF 1 -10|1518915 1518924 BSW 7/s ... 15/16 — 9| 1519040 1519059
BSF 11/8 — 92243746 2241819 BSW 1 - 8 1519068 | 1519077
BSW 11/8 — 711519086 | 1519095
NPTF Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kdénnen mit
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k einem Satz Rollen gerollt werden.
auf 1 Zoll Lead 1k auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No. Thread dimensions combined in one block
NPT 1/2 - 14 1519852 NPTF /2 — 14 2248847 can be rolled with one set of rolls.
Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FU4-1
Spare parts for axial type rolling head FU4-1
Rollkopf FU4-1 FU4-1L | Rollkopf FU4-1 FU4-1L
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. | Stiick Benennung Left hand thread | Teil Nr. | Stiick | Benennung Left hand thread
Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No. [ Part No. Qty. | Part description Ident No. Ident No.
1 1 Mitnehmer 2165582 @ 2165604 18 3 |Rolle siehe Einzelfall
Flange Roll see individual
2 1 Kupplung 2165583 | 2165605 19 116 | Stahlkugel 2148807
Clutch Steel ball
3 1 Schaltring 2165080 21 3 | Hartmetall-Laufbuchse 2167324
Operating ring Carbide bushing
4 1 Federgehduse 2165584 22 3 | Passfeder 2165595
Spring housing Fitting key
5 1 Zahnkranz 2165585 | 2165606 23 4 | Druckfeder 2165095
Gear ring Pressure spring
6 3 Zahnbogen 2165586 @ 2165607 24 3 | Zylinderschraube 2143016
Gear sectors Cap screw
7 1 Zwischenplatte 2165587 | 2165608 25 3 | Zylinderschraube 2143017
Centre plate Cap screw
8 1 Frontplatte 2165588 | 2165609 26 6 | Zylinderschraube 2148743
Front plate Cap screw
9 1 Hilse 2165589 | 2165612 27 6 | Stiftschraube 2148839
Sleeve Stud
10 3 Bolzen 2165590 28 8 | Zylinderschraube 2142992
Pin Cap screw
11 1 Spiralfeder 2165591 29 6 | Sechskantmutter 2148398
Coil spring Hexagon nut
12 1 Bremsbelag 2165592 30 6 | Scheibe 2141465
Brake ring Washer
13 4 Federbolzen 2165090 31 3 | Federring 2141717
Spring pin Lock washer
14 3 Exzenterbolzen 2165593 | 2165610 33 3 | Zylinderstift 2141237
Eccentric spindles Pin
15 3 Distanzbolzen 2165594 34 3 | Spannhiilse 2142576
Spacer studs Roll pin
16 1 Kugelkafig 2165093 35 1 | Schraubstutzen 2165596 | 2165611
Bearing cage Stop screw body
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FU4-1 Vo N
Spare parts for axial type rolling head FU4-1 LMT-. FETTE
W’
Rollkopf FU4-1 FU4-1L | Rollkopf FU4-1 FU4-1L
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. = Stiick Benennung Lefthand thread | Teil Nr. | Stlick  Benennung Left hand thread
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. @ Qty. @ Part description Ident No. Ident No.
36 1 Anschlagschraube 2165003 | 2165108 43 2 Spannhiilse 2142566
Stop screw Roll pin
37 1 Sechskantmutter 2148391 @ 2148702 44 6 Schnorr-Sicherungsring 2149015
Hexagon nut Circlip
38 1 Kugelknopf 2141701 45 3 Gewindestift 2148367
Ball Set screw
39 1 Sechskantmutter 2148398 46 3 Gewindestift 2142058
Hexagon nut Set screw
40 1 Stiftschraube 2148839 48 3 Abdeckscheibe 2165597
Stud Cover plate
41 3 Passfeder 2173673 49 3 Kupplungskeil 2165598
Fitting key Clutch wedge
42 2 Passfeder 2165097 50 3 Zylinderschraube 2141882
Fitting key Cap screw

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!
When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!

Zubehdr Innenanschlag
Option Internal stop

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Axial-Rollkopf FU45-1
Axial type rolling head FU45-1

Y
LMT+ FETTE
W’

Type Ident No.
FU45-1 1520001
FU45-1L 1520010
Ds §
Do Ds D1o g
gy 12 SR
! f ) T
A 0
f - T
&7 T Le
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D
D1max
BaumaBe in mm Dimension in inches
D Dimax”) D> Ds; D4 D52 Ds D7? Ds Dy D1o Di1xT D12
165 161 48 140 37 M 39 x 1.5 50 92 110 140 13 8x7 M 8
6.496" | 6.339" | 1.890" | 5.512" | 1.457" links | L.H. 1.969" | 3.622" | 4.331" | 5.512" | 0.512" | 0.315" x 0.276"
L L4 Lo L3 L Ls Le L7 Lg Lo Lo Li1% a o B
159 8,5 23 10,5 11,5 10 12 21 22 18 65,2 59 4 30° -
6.260" | 0.335" | 0.906" | 0.413" | 0.453" | 0.394" | 0.472" | 0.827" | 0.866" | 0.709" | 2.567" | 2.323" | 0.157"
FU45-1 fur Rechtsgewinde FU45-1 for right-hand threads
FU45-1L fur Linksgewinde FU45-1L for left-hand threads Y m-Rk m-Ro
FU45-1 feststehend und umlaufend verwendbar FU45-1 used station‘ary or rotating 1°10' ca. 13,3 kg 0,9-1,6 kg
FU45-1L feststehend und umlaufend verwendbar FU45-1L used stationary or rotating
approx. approx.
29.26 Ib 1.98-3.53 Ib

a = Schalthub Pull off for opening
Rollkopf gedffnet Rolling head/opening direction

o T
o

= Rollkopf schlieBt (Bei Rollkdpfen fur Linksgewinde ist die Schaltrichtung entgegengesetzt.)

Rolling head/closing direction (For rolling heads for left-hand threads, the direction of operation is reversed.)

= Lg (Rollkopf geschlossen) Lg (rolling head closed)
= Lg (Rollkopf gedffnet) Lo (rolling head opened)
= 4 Locher 4 holes

= SchlieBwinkel Closing angle
= Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls

< Q@ 0o O
U}

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

1) GréBter AuBen-Q@ des Rollkopfes bei Rollenstellung im gedffneten Zustand.
Largest outside diameter of rolling head when rolls in open position.

2) Bei Linksgewinde-Rollképfen = Rechtsgewinde.
For L.H. thread rolling heads: R.H. thread.

3 Toleranz fiir das MaB D7 = +0,035 mm, +0,010 mm.
Tolerance for the dimension D7 = +0.035 mm, +0.010 mm (+0.0014", +0.0004").

Maximale Lange der Befestigungsschrauben Maximum lenght of the fastening screws

4 Max. Rolllange einschlieBlich Kupplungsweg (a) bei Verwendung von drehbaren Anschlagen.

Max. rolling length, including clutch travel (a) when using rotating end stops.
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Rollen und Arbeitsbereiche FU45-1

Rolls and capacity FU45-1

Van
LMT+ FETTE
W’

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

mm Ident No.
MF 16 ...18 x1 1520109 1520118
MF 18 ...20 x1 1520127 1520136
MF20 ...22 x1 2243816 | 1520145
MF22 ...24 x1 2243817 | 1520154
MF 18 ...20 x 1,5 1520190 1520207
MF20 ...22 x1,5 1520216 1520225
MF 22 ...24 x 1,5 1520234 1520243
MF 24 ...27 x1,5 1520261 1520289
MF 27 ...30 x 1,5 1520298 1520314
MF 30 ...33 x 1,5 1520341 1520378
MF 33 ...36 x 1,5 1520396 1520412
MF 36 ...39" x 1,5 1520449 1520467
MF 38"... 40" x 1,5 | 1520476 | 1520485
MF24 ...27 x2 1520528 1520537
MF 27 ...30 x2 1520546 1520555
MF30 ...33 x2 1520564 1520573
MF33 ...36 x2 1520591 | 1520608
MF 36 ...39" x 2 1520626 1520635
MF 391... 421 x 2 1520644 1520653

UNF

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k

Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.

UNF /s -14 2245326 | 1520993 G3/s -19 1520751 | 1520760

UNF 1 .. 1116 —12| 2243930 | 2241312 G122 -14 1520779 | 1520788

UNF 11/16 ... 11/8  —12| 1520902 | 2243931 Gsos -14 1520797 | 1520804

UNF 11/8 ... 13/16 —12| 1520920 1520939 G3/s -14 1520813 | 1520822

UNF 13/16 ... 11/a =12 1520948 | 1520957 G776 -14 1520831 | 2243864

UNF 11/4 ... 15/16 —12| 2243932 | 1520966 G 1 - 11 1520859 | 1520868

UNF 15/16 ... 13/8 —12| 2243933 | 1520975 G 11/8") - 11 2243865 | 1520877

UNF 13/8 ... 17/16 —12 2243934 | 2243935 G 11/4) - 11 1520886 | 2243866

UNF 17/16 ... 11/2Y) —12| 2241309 | 1520984

UNF 11/2")... 19/161-12| 2243936 | 2243937

e

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
UNEF3/4  ...13/16 —20 | 2243884 | 2243885
UNEF 13/16 ...7/s —20 | 2243886 | 2242860
UNEF /s ...15/16 —20 | 2243887 | 2243888
UNEF 15/16 ...1  —20 | 2243889 | 2168117
UNEF 1 ..11/16-20 | 2243890 2243891
UNEF 11/16 ... 11/8 =18 | 2167041 | 2243899
UNEF11/s ...13/16—18 | 2243900 | 2243901
UNEF 13/16 ...11/4 —18 | 2243902 | 2240097
UNEF 11/4 ...15/16—18 | 2243903 | 2240384
UNEF 15/16 ... 13/s —18 | 2243905 | 2243906

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
UN 3/4 ...13/16 —32 | 2243874 | 2243875
UN 13/16 ...7/s —32 2243876 | 2243877
UN 3/4 ...13/16 —28 | 2243878 | 2243879
UN 13/16 ...7/s —28 |2243880 | 2243881
UN 7/ ...15/16 —28 2243882 | 2243883
UN 11/16... 11/8 —20 2243892 | 2243893
UN 11/ ... 13/16 —20 | 2243894 | 2243895
UN 13/16... 11/4 —-20 | 2243896 | 2243897
UN 114 ... 15/16 —20 | 2243898 | 2240384
UN 13/16 ...7/s8 —16 | 2243907 | 2243908
UN 7/8 ...15/16 —16 | 2243909 | 2243910
UN 15/16 ... 1 -16 | 2243911 2243912
UN 1 ... 11/16 =16 | 2243913 2243914
UN 116...11/8 —16 | 2167040 | 2243915
UN 11/ ... 13/16 —16 | 2243916 | 2243917
UN 13/16... 11/4 —-16 | 2243918 | 1521037
UN 14 ... 15/16 =16 | 2243919 | 2243920
UN 15/16 ... 13/ —16 | 2243921 | 2243922
UN 13/8 ... 17/16 =16 | 2243923 | 2243924
UN 17/16 ... 1121 =16 | 2243925 | 2243926
UN 11/20 ... 19/16V-16 2243927 | 2243928

Nominal size x TPI Ident No.

BSFS /16 ...3/a —26 | 2243818 | 2243819
BSFS3/4 ...13/16 —-26 | 2243820 | 2243821
BSFS 11/16 ...3/4 -20 2243822 | 2243823
BSFS3/4 ...13/16 —20 | 2243824 | 2243825
BSFS 13/16 ... 7/s  —20 | 2243826 | 2243827
BSFS7/s ...15/16 —20 | 2243828 | 2243829
BSFS 15/16 ... -20 2243830 2243831
BSFS 1 .. 11/16 —-20 2243832 2243833
BSFS 11/16 ... 11/8 —20 | 2243834 | 2243835
BSFS11/8 ... 13/16 —20 | 2243836 | 2243837
BSFS 13/16 ... 11/4 -20 2243838 | 2243839
BSFS 11/4 ... 15/16 —20 | 2243840 | 2243841
BSFS 17/161-20 2243842 | 2243843
BSFS3/a ...13/16 —16 | 2243844 | 2243845
BSFS 15/g") —16 | 2243867 | 2243868
BSFS 1 1116 =12 1 2243846 2243847
BSFS11/16 ... 11/s —-12 | 2243848 | 2243849
BSFS11/s ... 13/16 —12 | 2243850 | 2243851
BSFS 13/16 ... 11/4 —-12 | 2243852 | 2243853
BSFS 11/4 ...15/16 —12 | 2243854 | 2243855
BSFS 15/16 ... 13/ —-12 | 2243856 | 2243857
BSFS 13/ ...17/16 —12 | 2243858 | 2243859
BSFS 17/16 ... 11/21) =12 | 2243860 | 2243861
BSFS 11/21)... 15/8V) —12 | 2243862 | 2243863

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No.
NPT1 -115 2248848
NPT 3/4 — 14 2168213
NPTF
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k
auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No.
NPTF1 -11.5 2248850
NPTF 3/4 — 14 2248849

) Fur Kurzgewinde bis 28 mm Lange

einschlieBlich Auslauf.

For short threads up to 28 mm (1.102")

including runout.

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FU45-1 Vam N
Spare parts for axial type rolling head FU45-1 LMT-. FETTE
W’
Rollkopf FU45-1 | FU45-1L | Rollkopf FU45-1 | FU45-1L
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. = Stiick Benennung Lefthand thread | Teil Nr. | Stlick  Benennung Left hand thread
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. @ Qty. @ Part description Ident No. Ident No.
1 1 | Mitnehmer 2165582 | 2165604 26 6 Zylinderschraube 2148743
Flange Cap screw
2 1 | Kupplung 2165583 | 2165605 27 6 Stiftschraube 2148839
Clutch Stud
3 1 | Schaltring 2165080 28 8 Zylinderschraube 2142992
Operating ring Cap screw
4 1 | Federgehduse 2165584 29 6 Sechskantmutter 2148398
Spring housing Hexagon nut
5 1 | Zahnkranz 2165585 | 2165606 30 6 Scheibe 2141465
Gear ring Washer
6 3 | Zahnbogen 2165653 | 2165660 31 3 Federring 2141717
Gear sectors Lock washer
7 1 | Zwischenplatte 2165654 | 2165661 33 3 Zylinderstift 2148376
Centre plate Pin
8 1 | Frontplatte 2165655 | 2165662 34 3 Spannhilse 2142576
Front plate Roll pin
9 1 | Hulse 2165656 | 2165663 35 1 Schraubstutzen 2165596 | 2165611
Sleeve Stop screw body
10 3 | Bolzen 2165657 36 1 Anschlagschraube 2165003 | 2165108
Pin Stop screw
11 1 | Spiralfeder 2165591 37 1 Sechskantmutter 2148391 | 2148702
Coil spring Hexagon nut
12 1 | Bremsbelag 2165592 38 1 Kugelknopf 2141701
Brake ring Ball
13 4 | Federbolzen 2165090 39 1 Sechskantmutter 2148398
Spring pin Hexagon nut
14 3 | Exzenterbolzen 2165658 | 2165664 40 1 Stiftschraube 2148839
Eccentric spindles Stud
15 3 | Distanzbolzen 2165659 41 3 Passfeder 2173673
Spacer studs Fitting key
16 1 | Kugelkéfig 2165093 42 2 Passfeder 2165097
Bearing cage Fitting key
17 6 | Axial-Scheibe 2148881 43 2 Spannhilse 2142566
Axial washer Roll pin
18 3 | Rolle siehe Einzelfall 44 6 Schnorr-Sicherungsring 2149015
Roll see individual Circlip
19 119 | Stahlkugel 2148807 45 3 Gewindestift 2148367
Steel ball Set screw
21 3 | Hartmetall-Laufbuchse 2165072 46 3 Gewindestift 2142058
Carbide bushing Set screw
22 3 | Passfeder 2165094 47 6 Axialnadellager 2147534
Fitting key Thrust bearing
23 4 | Druckfeder 2165095 48 3 Abdeckscheibe 2165597
Pressure spring Cover plate
24 3 | Zylinderschraube 2143016 49 3 Kupplungskeil 2165598
Cap screw Clutch wedge
25 3 | Zylinderschraube 2143017 50 3 Zylinderschraube 2141882

Cap screw

Cap screw

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!

When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!
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Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FU45-1
Spare parts for axial type rolling head FU45-1

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Axial-Rollkopf FU5-1
Axial type rolling head FU5-1

018-39) (00,709 %) @ M
% - 1,535

Wl wE=EE

Y
LMT+ FETTE
W’

e 2

Type Ident No.
FU5-1 1521402
FU5-1L 1521411
Ds
f
Do Ds Do g
| ESo
— f } :
Tz L
f +' T
e L
L7 —+- Dy Ly C :
6
o | /RS s
Al Ds /e
b c S
} 29
Li4 ‘ Lio -:I; <|||> ol L
D, ‘
1
S — I Ls
D
D1max
BaumaBe in mm Dimension in inches
D Dimax" D2 D3 D, D5 De D7% Dg Do Do Dy1xT D12
200 204 55 159 40 M48x 1.5 70 140 170 200 13 8x12 M 10
7.874" | 8.031" | 2.165" | 6.26" | 1.575" links | L.H. 2.756" | 5.512" | 6.693" | 7.874" | 0.512" | 0.315" x 0.472"
L L4 Lo L3 L Ls Le L7 Lg Lo Lo Li1% a o B
188,5 8,5 23 9 10,5 14 11,2 22 22,5 17 88,9 79 5 30° -
7.421" | 0.335" | 0.906" | 0.354" | 0.413" | 0.551" | 0.441" | 0.866" | 0.886" | 0.669" | 3.500" | 3.110" | 0.197"

FU5-1 fir Rechtsgewinde FU5-1 for right-hand threads

FU5-1L fir Linksgewinde FU5-1L for left-hand threads

FU5-1 feststehend und umlaufend verwendbar FU5-1 used stationary or rotating
FU5-1L feststehend und umlaufend verwendbar FU5-1L used stationary or rotating

a = Schalthub Pull off for opening
b = Rollkopf gedffnet Rolling head/opening direction
¢ = Rollkopf schlieBt (Bei Rollkdpfen fiir Linksgewinde ist die Schaltrichtung entgegengesetzt.)

Y m-Rk m-Ro
2°30' ca. 26,2 kg 2,0-4,2 kg
approx. approx.
57.64 Ib 4.41-9.26 Ib

Rolling head/closing direction (For rolling heads for left-hand threads, the direction of operation is reversed.)

d = Lg (Rollkopf geschlossen) Ls (rolling head closed)

e = Lg (Rollkopf gedffnet) Ly (rolling head opened)

f =4 Locher 4 holes

g = Maximale Lénge der Befestigungsschrauben Maximum lenght of the fastening screws
o = SchlieBwinkel Closing angle

v = Rollen-Schragstellung Inclined position of rolls

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

1) GréBter AuBen-Q@ des Rollkopfes bei Rollenstellung im gedffneten Zustand.
Largest outside diameter of rolling head when rolls in open position.
2) Bei Linksgewinde-Rollképfen = Rechtsgewinde.
For L.H. thread rolling heads: R.H. thread.
3 Toleranz fiir das MaB D7 = +0,040 mm, +0,015 mm.
Tolerance for the dimension D7 = +0.040 mm, +0.015 mm (+0.0016", +0.0006").
4 Max. Rolllange einschlieBlich Kupplungsweg (a) bei Verwendung von drehbaren Anschlagen.
Max. rolling length, including clutch travel (a) when using rotating end stops.
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Rollen und Arbeitsbereiche FU5-1 a3
Rolls and capacity FU5-1 LMT-. FETTE
W’
==
NennmaB x Steigung RAA RGE
Nominal size x pitch
mm | inch Ident No.
318 ...021x0,5 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.02 2243963 2243991
@21..024x0,5 1 @0.827 ... @ 0.945 x 0.02 2245344 2243992
@24..027x0,5 1 @0.945 ... @ 1.063 x 0.02 2243965 2243993
@27 ..030x0,5 1 @1.063...31.181 x 0.02 2243966 2243994
@30...033x0,5 1 @1.181 ... @1.299 x 0.02 2243967 2243995
@33...036x0,51@1.299...01.417 x0.02 2243968 2243996
@36..039x0,5 | @1.417 ... @ 1.535 x 0.02 2243969 2243997
@ 218...021x0,6 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.024 2243970 2243998
@21..024x0,6 | ©0.827 ... @ 0.945 x 0.024 2243971 2243999
NennmaB x Steigung Anlauf 1k Anlauf 2k @24..027x0,6 | @0.945 ... @ 1.063 x 0.024 2243972 2244000
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k @27..030x0,6 | ©1.063...01.181 x 0.024 2243973 2244001
mm Ident No. @30...0933x0,6 | @1.181 ... @1.299 x 0.024 2243974 2244002
M18...20x 2,5 1521590 1521607 ©@33...036x0,6 | @1.299...01.417 x 0.024 2243975 2244003
M20...22x2,5 1521625 | 1521634 @36..039x0,6 | @1.417 ... @ 1.535 x 0.024 2245344 2244004
M24 ...27 x3 1521643 | 1521652 218...021x0,8 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.031 2243976 2244005
M 30...33x3,5 1521689 | 1521698 @21..024x0,8 | ©0.827 ... @0.945 x 0.031 2243977 2244006
M36...39x4 1521705 | 1521723 @24..027x0,8 | @0.945 ... @ 1.063 x 0.031 2168282 2244007
@27..030x0,8 | ©1.063 ... J1.181 x 0.031 2243978 2244008
©@30..033x0,8 1 @1.181 ... @1.299 x 0.031 2243979 2244009
@33...036x0,81©@1.299...01.417 x 0.031 2243980 2244010
NennmaB x Steigung Anlauf 1k Anlauf 2k @36...039x0,8 | ©@1.417 ... @ 1.535 x 0.031 2243981 2244011
Nominal size x pitch | Lead 1k | Lead 2k 318 ...021x1,0 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.039 2243982 2244012
mm Ident No. @g21..024x1,0 | ©0.827 ... @ 0.945 x 0.039 2243983 2244013
MF 18x1,5 | 1521509 1521518 @24 ..027x1,0 | @0.945 ... @ 1.063 x 0.039 2243984 2244014
MF 18 ... 20 x 2 2243938 | 2168955 @27..030x1,0 | @1.063...21.181 x 0.039 2243985 2244015
MF 20 ... 22 x 2 2249598 | 2249599 @30..033x1,0 1 @1.181 ... @ 1.299 x 0.039 2169008 2244016
MF 22 ... 24 x 2 1521536 | 1521545 @333...036x1,0 1 ©1.299...01.417 x 0.039 2242055 2242056
MF 30 ...33x 3 2243939 | 2168736 @36..0939x1,0 | @1.417 ... @ 1.535 x 0.039 2243986 2244017
MF 33 ...36 x3 2243940 | 1521670 318 ...021x1,2 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.047 2168991 2244018
g21..024x1,2 | ©0.827 ... @ 0.945 x 0.047 2243987 2244019
@24 ...027x1,2 | @0.945 ... @ 1.063 x 0.047 1522303 2244020
UNG @27..030x1,2 | @1.063 ... 2 1.181 x 0.047 2243988 2244021
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k @30..033x1,2 | @1.181 ... @ 1.299 x 0.047 2241166 2244022
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k @33..036x1,2 1 @1.299...J1.417 x 0.047 2241167 2244023
Nominal size x TPI Ident No. @36..039x1,2 | @1.417 ... @ 1.535 x 0.047 1522321 2244024
UNC 3/4 -10|1521910 1521929 @18...021x1,5 1 @0.709 ... @ 0.827 x 0.059 2169668 2244025
UNC /s — 911521938 | 1521947 @21..024x1,5 1 ©0.827 ... @ 0.945 x 0.059 2243989 2244026
UNC 1 - 81521956 | 1521965 @24..027x1,5 1 @0.945 ... @ 1.063 x 0.059 1522330 2244027
UNC11/s...11/4— 7| 1521983 | 1521992 @27..030x15 1 @1.063...1.181 x 0.059 2243990 2244028
UNC13/s...11/2— 6| 1522009 | 1522018 ©@30..033x1,5 1 @1.181 ... @1.299 x 0.059 1522349 2244029
@33..036x1,5 1 @1.299 ... 01.417 x 0.059 2241520 2244044
@ @36..039x15 1 @1.417 ... @ 1.535 x 0.059 1522358 2244045
@18...021x1,6 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.063 2244030 2244046
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k @21..024x1,6 | ©0.827 ... @ 0.945 x 0.063 2244031 2244047
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k @24..027x1,6 | @0.945 ... @ 1.063 x 0.063 2244032 2244048
Nominal size x TPI Ident No. @27..030x1,6 | @1.063 ... J1.181 x 0.063 2244033 2244049
UNF 3/4 — 16 1522027 | 1522036 @30..033x1,6 | @1.181 ... @1.299 x 0.063 2244034 2244050
UNF 7/s — 14 2240106 | 2243957 @33...036x1,6 | ©@1.299 ... 01.417 x 0.063 2244035 2242051
UNF1 -12 2243958 | 2243959 @36..039x1,6 | ©@1.417 ... @ 1.535 x 0.063 2244036 2244052
218...021x2,0 | @0.709 ... @ 0.827 x 0.079 2244037 2244053
@21..024x2,0 | ©@0.827 ... @ 0.945 x 0.079 2244038 2244054
@24 ..027x2,0 | @0.945 ... @1.063 x 0.079 2244039 2244055
NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k  Anlauf 2k @27..030x2,0 1 ©1.063...21.181 x 0.079 2244040 2244056
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k @30..033x2,0 | @1.181 ... @ 1.299 x 0.079 2244041 2244057
Nominal size x TPI Ident No. @33...036x2,0 1 @1.299...01.417 x 0.079 2244042 2244058
G1/2...58-14 2243947 | 2243948 @36..039x2,0 | @1.417 ... @ 1.535 x 0.079 2244043 2244059
9
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Rollen und Arbeitsbereiche FU5-1 s
Rolls and capacity FU5-1 LMT- FETTE
W’

NennmaB NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k | Anlauf 2k
Nominal size auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
mm | inch Ident No. Nominal size x TPI Ident No.
@18-021 | ©0.709 - @ 0.827 2244060 Rd 20 ... 22 x /8 2243949 2243950
@21-024 | ©0.827 - 0.945 2244061 Rd 24 ... 26 x /8 2243951 2243952
B@24-027 | ©0.945 -0 1.063 2244062 Rd 28 ...30 x /s 2243953 2167971
@27-030 | ©1.063-0 1.181 2244063 Rd 30...32x /s 2243955 2243956
@30-033 | ©1.181 -0 1.299 2244064
@33-036 | ©1.299-01.417 2244065
@36-039 | ©@1.417 -0 1.535 2244066

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No. Die in einem Feld zusammengefassten
BSF 3/4 ... 13/16—12 | 2243942 | 2243943 BSW 3/4 ...13/16—10| 1521849 | 1521858 Gewindeabmessungen kénnen mit
BSF 7/s ... 15/16 — 11 | 2243944 | 2243945 BSW 7/s ...15/16 — 9| 2242073 | 2242954 einem Satz Rollen gerolit werden.
BSF 1 -10/1521803 | 1521812 BSW 1 - 8 1521867 1521876
BSF 11/s...11/4 — 9| 1521821 | 2241152 BSW 11/s...11/4 — 7 | 1521885 | 1521894 Thread dimensions combined in one block
BSF 13/s... 11/2 — 8 | 2243946 1521830 BSW 13/s...11/2 — 6 | 2243941 | 1521901 can be rolled with one set of rolls.

Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FU5-1
Spare parts for axial type rolling head FU5-1

Rollkopf FU5-1 FU5-1L | Rollkopf FU5-1 FU5-1L
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. | Stiick Benennung Left hand thread | Teil Nr. | Stiick | Benennung Left hand thread
Part No. | Qty. | Part description Ident No. Ident No. | Part No. = Qty. Part description Ident No. Ident No.
1 1 Mitnehmer 2165665 @ 2165693 13 4 | Federbolzen 2165679
Flange Spring pin
2 1 Kupplung 2165666 | 2165694 14 3 | Exzenterbolzen 2165680 | 2165702
Clutch Eccentric spindles
3 1 Schaltring 2165667 15 3 | Distanzbolzen 2165681
Operating ring Spacer studs
4 1 Federgehause 2165668 16 1 | Kugelkafig 2165682
Spring housing Bearing cage
5 1 Zahnkranz 2165669 | 2165695 18 3 | Rolle siehe Einzelfall
Gear ring Roll see individual
6 3 Zahnbogen 2165670 | 2165696 19 145 | Stahlkugel 2148807
Gear sectors Steel ball
7 1 Zwischenplatte 2165671 | 2165697 21 3 | Hartmetall-Laufbuchse 2173803
Centre plate Carbide bushing
7a 3 Buchse f. Zwischenplatte | 2165673 @ 2165698 22 3 | Passfeder 2165683
Centre plate bushing Fitting key
8 1 Frontplatte 2165672 | 2165699 23 3 | Druckfeder 2165684
Front plate Pressure spring
8a 3 Buchse f. Frontplatte | 2165674 | 2165700 24 3 | Zylinderschraube 2143017
Front plate bushing Cap screw
9 1 Hulse 2165675 | 2165701 25 3 | Zylinderschraube 2143029
Sleeve Cap screw
10 3 Bolzen 2165676 26 6 | Zylinderschraube 2128712
Pin Cap screw
11 1 Spiralfeder 2165677 27 6 | Stiftschraube 2148827
Coil spring Stud
12 1 Bremsbelag 2165678 28 8 | Zylinderschraube 2141883
Brake ring Cap screw
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Axial-Rollkopfe Axial rolling heads

Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FU5-1 Vo N
Spare parts for axial type rolling head FU5-1 LMT- FETTE
W’
Rollkopf FU5-1 FU5-1L | Rollkopf FU5-1 FU5-1L
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. | Stiick Benennung Left hand thread | Teil Nr. | Stiick | Benennung Left hand thread
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. @ Qty. @ Part description Ident No. Ident No.
29 6 Sechskantmutter A 2148399 41 3 Passfeder 2173743
Hexagon nut, A Fitting key
30 6 Scheibe 2141466 42 2 Passfeder 2165096
Washer Fitting key
31 3 Federring 2141718 43 2 Spannhiilse 2142566
Lock washer Roll pin
33 3 Zylinderstift 2141244 44 6 Schnorr-Sicherungsring 2149015
Pin Circlip
34 3 Spannhiilse 2142576 45 3 Spannhiilse 2148850
Roll pin Roll pin
35 1 Schraubstutzen 2165685 2165703 46 3 Spannhiilse 2148850
Stop screw body Roll pin
36 1 Anschlagschraube 2165686 | 2165704 48 3 Abdeckscheibe 2165687
Stop screw Cover plate
37 1 Sechskantmutter 2148391 @ 2148702 49 3 Kupplungskeil 2165688
Hexagon nut Clutch wedge
38 1 Kugelknopf 2141702 51 3 Zylinderschraube 2143009
Ball Cap screw
39 1 Sechskantmutter A 2148399 52 3 Gewindestift 2142165
Hexagon nut, A Set screw
40 1 Stiftschraube 2148828 53 3 Gewindestift 2142075
Stud Set screw

Bei Bestellung von Einzelteilen bitte Rollkopf-Typ, Teil Nr. und Ident No. aus der Stiickliste angeben!
When ordering spare parts, please state rolling head type, Part No. and Ident No.!

Lagernadeln + Zubehor siehe Seite 209 Needle bearing alternates + accessories see page 209
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Axial-Rollkopf FU56-1
Axial type rolling head FU56-1

e OFT=

w=Ee 2

Y
LMT+ FETTE
W’

=)

Type Ident No.
FU56-1 1522606
FU56-1L 1522615
Ds §
Do Ds Do g
([ o
1 f ) T
s, 0 1
f +' T
& Lg
L7 — D4 L4 L
6
D14 I(& /liﬁfi
soerel (L Ds /e
b c i
} F3
Ly ‘ Lo -:I.; ol ol L
D, |
| —t 1
i — G
D
D1max
BaumaBe in mm Dimension in inches
D Dimax”) D> Ds; D4 D52 Ds D7? Ds Dy D1o Di1xT D12
200 204 58 159 46 M 48 x 1.5 70 140 170 200 13 8x12 M 10
7.874" | 8.031" | 2.283" | 6.26" | 1.811" links | L.H. 2.756" | 5.512" | 6.693" | 7.874" | 0.512" | 0.315" x 0.472"

L L4 Lo L3 L Ls Le L7 Lg Lo Lo Li1% a o B
185,5 8,5 23 9 10,5 14,6 11,2 22 22,5 17 85,7 78 5 30° -
7.303" | 0.335" | 0.906" | 0.354" | 0.413" | 0.575" | 0.441" | 0.866" | 0.886" | 0.669" | 3.374" | 3.071" | 0.197"

FU56-1 fur Rechtsgewinde FU56-1 for right-hand threads
FU56-1L fur Linksgewinde FU56-1L for left-hand threads Y m-Rk m-Ro
FU56-1 feststehend und umlaufend verwendbar FU56-1 used station‘ary or rotating 1° ca. 26,2 kg 1,1-2,7 kg
FU56-1L feststehend und umlaufend verwendbar FU56-1L used stationary or rotating
approx. approx.
57.64 Ib 2.42-5.95 Ib

a = Schalthub Pull off for opening
b = Rollkopf gedffnet Rolling head/opening direction

¢ = Rollkopf schlieBt (Bei Rollképfen fiir Linksgewinde ist die Schaltrichtung entgegengesetzt.)
Rolling head/closing direction (For rolling heads for left-hand threads, the direction of operation is reversed.)

d = Lg (Rollkopf geschlossen) Lg (rolling head closed)

e = Lo (Rollkopf gedffnet) Lg (rolling head opened)

f = 4 Locher 4 holes

g = Maximale Lange der Befestigungsschrauben Maximum lenght of the fastening screws
o = SchlieBwinkel Closing angle

v = Rollen-Schrégstellung Inclined position of rolls

m-Rk = Rollkopfgewicht ohne Rollen Rolling head weight without rolls
m-Ro = Gewicht fiir 1 Satz = 3 Stiick Rollen Weight of 1 set of 3 rolls

1) GréBter AuBen-Q@ des Rollkopfes bei Rollenstellung im gedffneten Zustand.
Largest outside diameter of rolling head when rolls in open position.

2) Bei Linksgewinde-Rollképfen = Rechtsgewinde.
For L.H. thread rolling heads: R.H. thread.

3 Toleranz fiir das MaB D7 = +0,040 mm, +0,015 mm.
Tolerance for the dimension D7 = +0.040 mm, +0.015 mm (+0.0016", +0.0006").

4 Max. Rolllange einschlieBlich Kupplungsweg (a) bei Verwendung von drehbaren Anschlagen.

Max. rolling length, including clutch travel (a) when using rotating end stops.
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Rollen und Arbeitsbereiche FU56-1

Rolls and capacity FU56-1

Van
LMT+ FETTE
W’

NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k Anlauf 2k

NennmaB x Gangzahl

Anlauf 1k | Anlauf 2k

NennmaB x Steigung
Nominal size x pitch

Anlauf 1k | Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

mm Ident No.
MF22 ...24 x1,5 2244068 1522740
MF24 ...27 x1,5 1522759 1522768
MF27 ...30 x1,5 1522777 1522786
MF30 ...33 x 1,5 1522795 1522802
MF33 ...36 x 1,5 1522820 1522839
MF36 ...39 x1,5 1522848 1522866
MF39 ...42 x 1,5 1522884 1522893
MF42 ...45 x 1,5 1522919 1522928
MF45 ...48" x 1,5 | 1522937 1522946
MF27 ...30 x2 | 2240550 1522973
MF30 ...33 x2 1522982 | 1522991
MF33 ...36 x2 2166778 1523008
MF36 ...39 x2 1523017 | 1523026
MF39 ...42 x2 | 2241545 1523035
MF42 ...45 x2 1523044 | 1523053
MF45 ...48" x2 1523062 1523071
MF 48" ... 50" x 2 | 2244069 2244070
MF50"... 521 x 2 1523080 1523099
MF42 ...45 x3 1523124 | 1523133
MF45 ...48"Y x3 | 2244071 1523142
MF 48" ... 50" x 3 | 2244072 1523151
MF501... 529 x 3 | 2167076 2244073

uve

NennmaB x Gangzahl
auf 1 Zoll

Anlauf 1k ' Anlauf 2k
Lead 1k | Lead 2k

Nominal size x TPI Ident No.
UNF 118 ...11/a —12|2244247 | 2169807
UNF 11/4 ...1%/8 —12|2243016 | 1523311
UNF 13/g ...11/2 —12| 1523339 | 1523357
UNF 112 ...15/s —12|2244248 | 1523348
UNF 15/s ...1%/4 —12|2167963 | 1523366
UNEF
NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k
auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k
Nominal size x TPI Ident No.
UNEF7/8  ...1 —-20| 2244214 2244215
UNEF 1 11/ =20 2244216 | 2244217
UNEF 11/16 ...13/16 — 18 | 2244224 | 2244225
UNEF 13/16 ...15/16 — 18 | 2244226 | 2244227
UNEF 15/16 ...17/16 — 18 | 2244228 | 2244229
UNEF 17/16 ...19/16 — 18 | 2244230 | 2244231
UNEF 19/16 ...111/16— 18 | 2244232 | 2244233

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k

Nominal size x TPI Ident No. Nominal size x TPI Ident No.

UN 7/8 ... - 322244204 | 2244205 G 3/4  —14 | 2169005 | 2166905

UN 7/ ..1 —-28 2244206 2244207 G /s —14 | 2244198 | 2169902

UN 1 ...11/s —-28|2244208 2244209 G 1 -11 1523222 1523231

UN 118 ...11/a —28 2244210 2244211 G 11/s —11 2244199 2244200

UN 114 ...15/16 —28 2244212 | 2244213 G114 ... 13/s =11 1523240 1523268

UN 18 ...11/4 -20|2244218 | 2244219 G 11/21) - 11 | 1523277 | 1523286

UN 11/a ...13/s —20 2244220 2244221 G 15/8") — 11 | 2244201 | 2244202

UN 13/s ...11/2 —20 2244222 | 2244223 G 18/40 — 11 | 1523295 | 2244203

UN 78 .1 —-16 2244234 2244235

UN 1 .11/ —16| 2244236 2244237

UN 118 ...11/2 —16 2241610 | 2244238

UN 114 ..13/8 —16 2244239 | 2244240 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k

UN 138 ...11/2 —-16|2241611 | 2244241 auf 1 Zoll Lead 1k

UN 118 ...15/s8 —16 2244242 | 2244243 Nominal size x TPI Ident No.

UN 15/8 ...13/4 —16 2241612 | 2244244 NPT 3/4 -14 2167489

UN  13/4 ...17/8W) =16 | 2244245 | 2244246 NPT1 -11.5 1523507

UN 17/8Y .20 —-16 2167459 2166948 NPT 11/4 - 11.5 1523516

UN  13/4 ...17/s") - 12 | 1523384 | 2244249 NPT 11/2 - 11.5 1523525

UN 17/8Y .20  —12 | 2244250 1523393

UN 2V ...21/g2 —12 | 2244251 2166193 NPT

UN 13/4 ...17/s") - 8 | 2244252 2241453

UN 17/80..20 - 82244253 2167964 NennmaB x Gangzahl Anlauf 1k

UN 20 ...21/2 - 8 |2242633 2244254 auf 1 Zoll Lead 1k
Nominal size x TPI Ident No.

NPTF 3/4 -14 2245180
NPTF1 -11.5 2245181

NennmaB x Gangzahl| Anlauf 1k | Anlauf 2k NPTF 11/4 - 11.5 2248851

auf 1 Zoll Lead 1k | Lead 2k NPTF 11/2 =11.5 2248852

Nominal size x TPI Ident No.

BSFS7/s .1 20 2244165 2244166 ' Fur Kurzgewinde bis 95 mm Lange
einschlieBlich Auslauf.

BSFS 1 ...1/s -20| 2244167 | 2244168 For short threads up to 95 mm (3.74")

BSFS11/s ...11/4 -20 2244169 | 2244170 including runout.

BSFS11/4 ...13/s —20 2244171 | 2244172 2 Fiir Kurzgewinde bis 38 mm Lange

BSFS13/s ...11/2 -20|2244173 | 2244174 einschlieBlich Auslauf.

BSFS15/8 ...1%/2 -16| 2244175 2244176 For short threads up to 38 mm (1.496")

BSFS13/4 ...17/s1) =16 2244177 | 2244178 including runout.

BSFS 17/8"...21)  -16|2244179 | 2244180

BSFS11/s ...11/4 —-12 2244181 | 2244182

BSFS11/a ... 13/s —-12 2244183 | 2244184

BSFS13/s ...11/2 -12|2244185 | 1523204

BSFS11/2 ...15/s -12|2244186 | 2244187

BSFS 15/ ... 13/4 -12 2244188 | 2244189

BSFS 13/4 ...17/8V)—12| 2244190 | 2244191

BSFS17/8" ...270  —-12| 2244192 | 2244193

BSFS2V  ...21/82-12 2244194 | 2244195

BSFS 21/g2 - 8 2244196 2244197

Die in einem Feld zusammengefassten
Gewindeabmessungen kénnen mit
einem Satz Rollen gerollt werden.

Thread dimensions combined in one block
can be rolled with one set of rolls.

www.Imt-tools.com

155

Axial-Rollkopfe Axial rolling heads



Ersatzteile fiir Axial-Rollkopf FU56-1 Vam N
Spare parts for axial type rolling head FU56-1 LMT- FETTE
W’
Rollkopf FU56-1 | FU56-1L | Rollkopf FU56-1 | FU56-1L
Rolling head Linksgewinde | Rolling head Linksgewinde
Teil Nr. = Stiick Benennung Lefthand thread | Teil Nr. | Stlick  Benennung Ident No. | Left hand thread
Part No. | Qty. |Part description Ident No. Ident No.| Part No. @ Qty. @ Part description Ident No.
1 1 | Mitnehmer 2165665 | 2165693 26 6 Zylinderschraube 2128712
Flange Cap screw
2 1 | Kupplung 2165666 | 2165694 27 6 Stiftschraube 2148827
Clutch Stud
3 1 | Schaltring 2165667 28 8 Zylinderschraube 2141883
Operating ring Cap screw
4 1 | Federgehduse 2165668 29 6 Sechskantmutter A 2148399
Spring housing Hexagon nut, A
5 1 | Zahnkranz 2165669 @ 2165695 30 6 Scheibe 2141466
Gear ring Washer
6 3 | Zahnbogen 2165729 | 2165739 31 3 Federring 2141718
Gear sectors Lock washer
7 1 | Zwischenplatte 2165730 | 2165740 33 3 Zylinderstift 2141237
Centre plate Pin
7a 3 | Buchse f. Zwischenplatte | 2165731 | 2165741 34 3 Spannhlse 2142576
Centre plate bushing Roll pin
8 1 | Frontplatte 2165732 | 2165742 35 1 Schraubstutzen 2165685 | 2165703
Front plate Stop screw body
8a 3 | Buchse f. Frontplatte 2165733 36 1 Anschlagschraube 2165686 | 2165704
Front plate bushing Stop screw
9 1 | Hilse 2165734 | 2165744 37 1 Sechskantmutter 2148391 | 2148702
Sleeve Hexagon nut
10 3 | Bolzen 2165735 38 1 Kugelknopf 2141702
Pin Ball
11 1 | Spiralfeder 2165677 39 3 Zylinderschraube 2143009
Coil spring Cap screw
12 1 | Bremsbelag 2165678 40 1 Stiftschraube 2148828
Brake ring Stud
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