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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser VDI-Richtlinie ist unter Wah-
rung des Urheberrechts und unter Beachtung der
Lizenzbedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die
in den VDI-Merkbléttern geregelt sind, moglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
VDI-Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Einleitung

In den letzten Jahren wurden auch im Bereich der
Innnengewindefertigung neue Kosteneinsparungs-
potenziale geschaffen, z.B. durch eine weitere
Optimierung der bestechenden Werkzeuggeome-
trien, den Einsatz neuer Schneidstoffe und die An-
wendung moderner Beschichtungen. Zudem hat
die verstirkte Einfiihrung von CNC-Werkzeug-
maschinen mit Spiralinterpolation neue Bearbei-
tungsmoglichkeiten eroffnet.

Zur Senkung der reinen Bearbeitungszeiten werden
am Markt zurzeit folgende Trends verfolgt:

e Arbeiten mit hoheren Schnittgeschwindigkeiten
und/oder Vorschiiben, HSC (high speed cutting)
bzw. HPC (high performence cuttig) zur Verrin-
gerung der Fertigungszeit

e innere Kiihlmittelzufuhr (KA = axialer, KR =
radialer Austritt) zur Erhohung des Werkzeug-
standvermdgens

e Verminderung des Kiihlschmierstoffeinsatzes
durch Minimalmengenschmierung (MMS) oder
Trockenbearbeitung.

Ein weiterer Interessenschwerpunkt liegt im Be-
reich der Hartbearbeitung.

AuBerdem muss die Verbesserung der Prozess-
sicherheit als ein wesentlicher Punkt angesehen
werden. Gerade bei der Innengewindefertigung ist
die Fertigungssicherheit von Bedeutung, stellt sie
doch einen der letzten Arbeitsschritte bei der Her-
stellung eines Werkstiicks dar, bei dem man das
Fertigungsrisiko minimal halten mdchte.

Diese Richtlinie soll dem Anwender in der Praxis
einen allgemeinen Uberblick iiber das Themenge-
biet der modernen Innengewindefertigung geben.

Alle Rechte vorbehalten © Verein Deutscher Ingenieure e.V., Disseldorf 2015

Preliminary note

The content of this standard has been developed in
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the standard VDI 1000.

All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying),
storage in data processing systems and translation,
either of the full text or of extracts.

The use of this standard without infringement of
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the
VDI Notices.

We wish to express our gratitude to all honorary
contributors to this standard.

Introduction

In recent years new cost-cutting opportunities have
been created in the field of internal thread machin-
ing through the further optimisation of existing
tool geometries and the use of new cutting materi-
als and modern coatings. Moreover, the increased
use of CNC machine tools with spiral interpolation
has opened up new machining capabilities.

The following trends are emerging in the industry
to reduce pure machining times:

e working with higher cutting speeds and/or feed
rates, HSC (high speed cutting) and HPC (high
performance cutting) to reduce machining time

¢ internal coolant supply (KA = axial/KR = radial
outlet) to increase tool life

e reduced use of cooling lubricant through mini-
mum quantity lubrication (MQL) or dry machin-
ing.

Hard machining is a further focal point.

In addition, improving process reliability must be
regarded as an essential point. Since internal thread
machining is one of the final operations to be car-
ried out on a workpiece and there is a strong desire
to minimise production risk at this stage, great
emphasis is placed on process reliability.

This standard aims to provide the user in the field
with a general overview of modern internal thread
machining.
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1 Anwendungsbereich

Diese Richtlinie behandelt die maschinelle spanlose
oder spanende Fertigung von Innengewinden unter
Anwendung der Verfahren Gewindebohren, Gewin-
defurchen/Gewindeformen und Gewindefrisen, aus-
gefiihrt als Durchgangs- oder Grundlochgewinde.
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1 Scope

This standard is concerned with chipping and non-
chipping processes for machining internal through-
hole or blind-hole threads by cutting, forming and
milling.
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