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E M UE E Einleitung

Um eine sichere Austauschbarkeit zu gewéhrleisten, ist es unerlédsslich, qualitativ hochwertige und maBhaltige Produkte zu fertigen. Dies wird erreicht
durch eine hohe Fertigungsgenauigkeit, die wiederum von der kontinuierlichen Uberpriifung der gefertigten Produkte abhéngt. In der Gewindeherstellung

ist die sicherste und schnellste Methode die Lehrung mit Gewindelehren. Um den engen Toleranzen bei der Herstellung von Gewinden gerecht zu werden,
mussen Lehren mit einer extrem hohen Giite gefertigt werden. In der Lehrenfertigung von EMUGE werden die Voraussetzungen dafiir bestens erflillt.

In Gber 60 Jahren Lehrenfertigung haben wir uns ein enormes Know-how verschafft und fertigen heute Gewindelehren auf den besten CNC-Gewindeschleif-
maschinen in konkurrenzloser Qualitét.

Unser Anliegen ist es, durch hohe Qualitét Ihr Vertrauen in unsere Lehren zu gewinnen.

e Alle Lehren unterliegen einer 100%igen Kontrolle.
e Der Lehrenstahl unterliegt der standigen Kontrolle unseres Werkstofflabors.
o Auf Wunsch kann die Lehre mit einer TIN-Beschichtung oder Hartverchromung versehen werden.

e Bei Lehrdornen sind an den Griffen zwei Fldchen angefrast,
um Platz fir eigene Kennzeichnungen zu schaffen.

e Der unvollstdndige Gang ist entfernt.
e [ ehrdorne ab 5,5 mm werden mit einer Schmutznut versehen.
e Alle konischen Gewindelehren sind zusétzlich mit einer NennmaBstufe versehen.

e Die Lehren konnen auf Wunsch mit einem Werks- oder
DKD-Kalibrierschein geliefert werden.

e \Wir fertigen Ihnen, im Rahmen des technisch Machbaren,
jede Sonderlehre nach Ihren Wiinschen.

e Auf Grund unseres groBen Lagers sind die meisten Lehren
sofort verflighar. Lehren die nicht auf Lager liegen werden
zeitnah gefertigt.

Weiterhin bieten wir lhnen die Méglichkeit der unabhéngigen Kalibrierung lhrer Priifmittel bei unserem Kooperationspartner DECOM UGK GmbH.
DECOM UGK GmbH ist eine DKD-Kalibrierstelle fiir Gewinde und weitere geometrische GréBen.

Mit der Software KALIMERO, die von EMUGE fiir Sie entwickelt wurde, bieten wir Innen ein einfaches Priifmittelmanagementsystem,
das unter anderem den Datenaustausch mit dem Kalibrierlabor ermdglicht.
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E M UG E Product Finder
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E M UG E Gewindelehren

Vorteile der EMUGE-Gewindelehren

e Gealterter Lehrenstahl, dadurch sehr maBstabil
o Harte deutlich (iber dem genormten Mindestwert
o TiN-Beschichtung zur hoheren VerschleiBfestigkeit der Gut-Seite mdglich
o GroBes Lagersortiment an Standard- und Sondertoleranzen
o Kurze Lieferzeit
e Sonderkonstruktionen auf Anfrage
o Auf Wunsch mit Werkskalibrierschein
(durch neutrales Priiflabor Fa. DECOM im Hause)
e Kostenfreie Beschriftung von kundenspezifischen Angaben
bei Neu-Fertigung und Sonder-Anfertigung




Gewindelehren E M U G E

EMUGE-Gewindelehren - Priiftechnik in Perfektion

b — Unvolistindige Gewindegéange werden bis zum Beginn
p—— des Vollprofils entfernt, dadurch stabiler Gewindeanfang

Ab ¢ 5,5 mm erhilt jeder Gutlehrdorn eine Schmutznut, = 2 |
dadurch sichere Lehrung auch unter schwierigen l—
Einsatzbedingungen

Lehrengriff mit 2 Beschriftungsflachen
Ausreichend Platz fiir kundenspezifische Angaben
(auf Wunsch auch von EMUGE durchftihrbar)
Gerandelter Griff
(leichte Handhabung auch mit 6ligen Fingern)
Eindeutige Ident-Nr. jeder Gewindelehre
stellt die notwendige EMUGE werksinterne
Riickverfolgbarkeit sicher
Rote Farbkennzeichnung der Ausschussseite

=

© ——— Einfilhransatz

zur verbesserten Einfilhrung des Ausschusslehrenkorpers

X

Funktionsgerechte Kern-Freiarbeitung der Ausschuss-Gewindelehren

<040 mm
Form R nach DIN 2240-1 mit Einsteckkegel.
Gut- und Ausschussseite auf einem Lehrengriff.

> 0 40 mm und < @ 200 mm

Ahnlich DIN 2240-2 mit Kugelbefestigung.

Gut- und Ausschussseite auf je einem Lehrengriff.
Sicherer Halt bei Lehrung und Priifung der Lehre im
3-Draht-Messverfahren.




E M UEE Systemanbieter zur Komplettbearbeitung von geschnittenen Innengewinden

Spiralbohrer

S

Der Spiralbohrer bohrt den Innengewinde-Kerndurchmesser von geschnittenen Gewinden.

Gewindebohrer
]
m-m-
Der Gewindebohrer erzeugt das Innengewinde.
Gewindefriser

g S

Der Gewindefréser erzeugt das Innengewinde.

Gewinde-Grenzlehrdorn

VaAR
e .- B

Der Gewinde-Grenzlehrdorn lehrt beim geschnittenen Innengewinde den Flankendurchmesser,
Steigungs-, Teilflanken- und Formabweichungen, sowie den Mindest-AuBendurchmesser.

Glatter Kernloch-Grenzlehrdorn

s =vuce SR

Der glatte Kernloch-Grenzlehrdorn lehrt den Gewindekerndurchmesser des
geschnittenen Innengewindes.




Systemanbieter zur Kompletthearbeitung von gefurchten Innengewinden E M UG E

Spiralbohrer

. -

Der Spiralbohrer bohrt den Vorfertigungsdurchmesser von gefurchten Gewinden.

Glatter Vorfertigungsdurchmesser-Grenzlehrdorn

s =vucs SR

Der glatte Vorfertigungsdurchmesser-Grenzlehrdorn priift den Vorfertigungsdurchmesser von gefurchten Gewinden.

Gewindeformer

Der Gewindeformer erzeugt das Innengewinde.

Gewinde-Grenzlehrdorn

Der Gewinde-Grenzlehrdorn lehrt beim gefurchten Innengewinde den Flankendurchmesser,
Steigungs-, Teilflanken- und Formabweichungen, sowie den Mindest-AuBendurchmesser.

Glatter Kernloch-Grenzlehrdorn

s =vuce SRS

Der glatte Kernloch-Grenzlehrdorn lehrt den Gewindekerndurchmesser des
gefurchten Innengewindes.




E M u G E Gewinde-Grenzlehren (Dorne)

& — — — — — —
V4
I I I I I I
E: E: E: E: 3 : | 8
LehrenmaBe nach DIN ISO 1502 L= L= L= L= : =
Toleranz 6H 4H 6G 6E ) 6H ) 6H )
Beschichtung TIN
LH
Werkzeug-Ident L0100100 L0100110 L0100120 L0100130 L0100150 L0105100
G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD
Dimens.- LH
9 dy p Ident TIN
mm mm HAH® »,6G* »BE*
M 1 0,25 .0010 [l
1,1 0,25 .0011 ®%
1.2 0,25 .0012 (Yl
14 0,3 .0014 oY
1,6 0,35 .0016 °
17 0,35 .0017 °
18 0,35 .0018 °
2 0,4 .0020 ° ° ° °
2,2 0,45 .0022 ° ° ° °
2,3 0,4 .0023 ° °
2,5 0,45 .0025 ° ° ° °
2,6 0,45 .0026 ° °
3 0,5 .0030 ° ° ° ° ° °
815 0,6 .0035 ° ° ° °
4 0,7 .0040 ® ) ) ) ) )
4,5 0,75 .0045 °
5 0,8 .0050 ) ° ° ) ° )
6 1 .0060 ° ° ° ° ° °
7 1 .0070 ° o
8 1,25 .0080 ° ° ° ° ° °
9 1,25 .0090 °
10 1,5 .0100 ° ° ° ° ° °
1 15 .0111 °
12 1,75 .0112 ° ° ° ) )
14 2 .0114 ° ° ° ° °
16 2 .0116 () ° ° ° )
18 2,5 .0118 ° ° ° °
20 2,5 .0120 ° ° ° ° °
22 2,5 0122 ° ) ° )
24 3 .0124 ° ° ° ° °
27 8 .0127 °
30 85 .0130 °
33 3,5 .0133 °
36 4 .0136 °
39 4 .0139 °
42 45 .0142
45 4,5 .0145
48 9 .0148
52 5 .0152
56 55 .0156
60 55 .0160
64 6 .0164
68 6 .0168
) <M1,4Tol. 5H
8 Bestell-Beispiel: L0100100.0030



Gewinde-Grenzlehren (Dorne)

=

s B

s R

i [ —— ‘m
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4H 6G 6H 4H 66G 6H 6H 6H )| 6H
TIN TIN CR CR CR TIN CR )
L0105110 L0105120 L0101100 Lo101110 L0101120 L0120100 L0125100 L0121100 L0140100
G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-AUS-LD
TIN TIN CR CR CR TIN CR
"4HH "6G“ "4H“ "66“
o% o%
(Y (Y
(Yl (Yl
oY (Y
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
o o) ° o) o) ° ° ° °
° °
o) o) ° o) o) ° ° ° °
° °
o) o) ° o) o ° ° ° °
o o ° o) o ° ° ° °
° °
o o ° o) o) ° ° ° °
° °
o) o) ° o) o) ° ° ° °
° °
o) o) ° o) o) ° ° ° °
o) o) ° o) o) ° ° ° °
o) o) ° o) o) ° ° ° °
° °
o) o ° o) o) ° ° ° °
° °
o) o) ° o) o ° ° ° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °

> @ 40 nur als Einzellehrdorne erhaltlich (G-GUT-LD, G-AUS-LD)

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste

o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage




E M UE E Gewinde-Grenzlehren (Ringe)

60°
P
Nl
DIN 13
.
N ]?F‘
LehrenmaBe nach DIN ISO 1502
Toleranz 69 ) 4h ) 6e ) 69 ) 69 )
Beschichtung
LH
Werkzeug-Ident L0200500 10200510 L0200530 L0200550 L0300500
G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR G-AUS-LR
Dimens.- LH
9 d P Ident
mm mm »ah“ »6e
M 1 0,25 .0010 (%l (%l
1,1 0,25 .0011 (Yl (Y
1,2 0,25 .0012 (Yl (Y
14 0,3 .0014 oY Y
1,6 0,35 .0016 ° °
1,7 0,35 .0017 ° °
1,8 0,35 .0018 ° °
2 0,4 .0020 ° ° ° ° °
2,2 0,45 .0022 ° ° ° ° °
2,3 0,4 .0023 ° ) °
2,5 0,45 .0025 ° ° ° ° °
2,6 0,45 .0026 ° ° °
3 0,5 .0030 ° ) ° ° °
315) 0,6 .0035 ° ° ° ° °
4 0,7 .0040 ° ° ° ° °
4,5 0,75 .0045 ° °
5 0,8 .0050 ° ° ° ° °
6 1 .0060 ° ) ° ° °
7 1 .0070 ° ° °
8 1,25 .0080 ° ) ° ° °
9 1,25 .0090 ° °
10 1,5 .0100 ° ° ° ° °
11 1,5 .0111 ° °
12 1,75 .0112 ° ) ° ° °
14 2 .0114 [ ° ° ) °
16 2 .0116 () ° ) ° °
18 2,5 .0118 ° ) ° ° °
20 2,5 .0120 ° ° ° ° °
22 2,5 .0122 ° ) ° ) °
24 3 .0124 ° ° ° ° °
27 8 .0127 ° °
30 85 .0130 ° °
33 35 .0133 ° °
36 4 .0136 ° °
39 4 .0139 ° °
42 45 .0142 ° °
45 45 .0145 ° °
48 5 .0148 ° °
52 5 .0152 ° °
56 55 .0156 ° °
60 55 .0160 ° °
64 6 .0164 ° °
68 6 .0168 ° °
) < M1,4 Tol. 6h

10 Bestell-Beispiel: L0200500.0100



Gewinde-Grenzlehren (Ringe und Dorne) E M UG E

i E
DIN ISO 5855
LehrenmaBe nach DIN 1SO 1502 =
4h ) el ) 6g ) Toleranz 4H
Beschichtung
LH
L0300510 L0300530 10300550 Werkzeug-Ident L0100110
G-AUS-LR G-AUS-LR G-AUS-LR G-GR-LD
LH Dimens.-
0 dq P Ident
!l4h“ ,,63“ mm mm
M 3 x 05 1229 °
4 x 07 1231 °
5 x 08 1232 °
6 x 1 1233 °
8 x 1 1235 °
8 x 1,25 .2026 °
10 x 1,25 1236 °
° ) ° 10 x 15 .2308 °
° ° °
° . )
° ° ° Gewindelehrringe MJ auf Anfrage
°
° ° °
° ° °
° ° °
° ° °
° ° °
°
° ° °
° ° °
° ° °
° ° °
° ° °
° ° °
° ° °
° ° °
° ° °

l.. _ i Glatte Kernloch-Grenzlehrdorne siehe Seite 47

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste 11
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage



E M u E E Gewinde-Grenzlehren (Dorne)

| I I I I I I
= = = = = = = = 3
2 E E 3 3 3 3 E
LehrenmaBe nach DIN ISO 1502 L= 1= 1= = 1=
Toleranz 6H 4H 6G 6H 4H 6G ) 6H ) 6H )
Beschichtung TN ) CR )
LH LH LH )
Werkzeug-Ident L0100100 L0100110 L0100120 L0100150 L0100160 L0100170 L0105100 L0101100
G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD
Dimens.- LH LH LH
0 d, p Ident TIN CR
mm mm ll4H“ I!BG“ |,4H“ ,,BG“ 1) 1)
M 2 x 0,25 .0186 °
22 x 025 .0189 °
23 x 025 .0192 °
25 x 035 .0196 °
26 x 035 .0199 °
3 x 0,35 .0202 ° °
g w03k .0205 ° °
4 x 0,35 .0209 ° °
4 x 05 .0210 ° ° ° °
45 x 05 .0214 °
5 x 05 .0218 ° ° ° °
6 x 05 .0228 ° ° ° °
6 x 0,75 .0229 ) ° ) °
7 x 0,75 .0239 )
8 x 05 .0249 )
8 x 0,75 .0250 ° ° ° °
8 x 1 .0251 ) ° ° ° ) ° ) )
9 x 1 .0263 ° ) ° ° ° °
10 x 0,75 .0275 )
10 x 1 .0276 ® ) ) ) ) ) ) )
10 x 125 0277 ° ° °
11 x 1 .0288 ) ° ) ) ° °
12 x 1 .0301 ° ° ° ° ° ) ° )
12 x 125 .0302 °
12 X 1,5 .0303 ® ) ° ) ° ) ° )
13 x 1 .0315 () ° ° ) ° )
13 x 15 .0317 ° ) ° ) ° °
14 x 1 .0329 ° ) ° ° ) )
14 x 1,25 .0330 °
14 x 15 .0331 [ ° ° ° ° ° ° )
15 x 1 .0343 ® [ ) ° ) )
15 X 1,5 .0345 ® [ ° ) ° )
16 x 1 .0357 ° ) ° ) ° )
16 x 15 .0359 ) ° ° ° ° ) ) )
17 x 1 .0372 ° ° ° ° ° )
17 x 15 .0374 ° ° ° ° ° )
18 x 1 .0388 ° ° ° ° ° °
18 x 15 .0390 ° ° ) ° ) ° ) )
18 X 2 .0391 )
19 x 1 .0404 ) ° ° ° ) )
20 x 1 .0420 [ [ ) [ ® ®
20 x 15 .0422 ° ° ° ° ° ° ° )
20 X 2 .0423 ® ) ) ) ) )
21 x 1 .0428 ® ) ° ° ° )
22 x 1 .0436 ) ° ) ) ° °
22 x 15 .0438 ° ° ° ° ° °
22 X 2 .0439 ) ° ° ) ° )
23 x 1 .0443 [ [ ° ) ® ®
24 x 1 .0450 () ° ) ° ° )
24 x 15 .0452 [ ) ) ° ° )
24 X 2 .0453 [ ) ) ° ° )
25 x 1 .0456 ° ° ) ) ° )
25 x 15 .0458 ° ° ° ° ° °
25 X 2 .0459 ) ° ) ) ° °
26 x 1 0462 ® ° ° ) ) °
26 X 15 .0464 () ° ) ° ° )
26 X 2 .0465 [ [ ° ° ° °
12 Bestell-Beispiel: L0100100.0331



Gewinde-Grenzlehren (Dorne)

MF .

DIN 13

LehrenmaBe nach DIN I1SO 1502

| —

e

| —

e

| —

e

——
-
p—]
e
=§
|
|

——
e
=
e
=§
|
|

. eee— M

<
C

| )
. ) H

-

Toleranz 6H 4H 6G ) 6H ) 4H ) 6G ) 6H ) 6H )
Beschichtung TN ) CR )
LH ) LH ) LH )

Werkzeug-ldent L0100100 L0100110 L0100120 L0100150 L0100160 L0100170 L0105100 L0101100

G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD
Dimens.- LH LH LH

9d p Ident TIN CR
mm mm »aH" »6G“ »AH¢ »06G“ ) 1

M 27 x 1 .0468 [ ° ° ° ° °
27 x 15 .0470 ° ° ° ° ° °
27 x 2 0471 ) ) ° ) ) )
28 x 1 .0474 ° ° ° ° ) °
28 x 15 .0476 ° ° ° ° ° °
28 x 2 .0477 [ ° ° ° ° °
30 x 1 .0488 [ ° ° ° ) )
30 x 15 .0490 ° ) ° ) ° °
30 x 2 0491 [ [ ° ° ) )
30 x 3 .0492 ° ° ° ) ° °
32 x 1 .0502 [ [ ) ) ) )
32 x 15 .0504 ° ° ° ° ° °
32 x 2 .0505 [ ° ° ) ) )
33 x 1 .0509 [ [ ° ° ) )
33 x 15 .0511 ° ° ) ) ° °
33 x 2 .0512 ° ° ° ° ° °
33 x 3 .0513 ° ° ° ° ° °
34 x 1 .0516 ° ° ° ° ° °
34 x 15 .0518 [ ° ) ) ° °
34 x 2 .0519 [ ° o ) ) °
3B x 1 .0523 () ° ) ) ° )
3% x 15 .0525 [ ° ° ° ) °
3% x 2 .0526 ° ° ° ° ° °
36 x 1 .0530 ° ° ° ° ° °
36 x 15 .0532 ° ° ° ° ° °
36 x 2 .0533 [ ° ) ) ° °
36 x 3 .0534 [ ° ° ) ) )
38 x 1 .0544 [ ° ° ° ) )
38 x 15 .0546 ° ° ° ° o o
38 x 2 .0547 ° ° ° ° ° °
39 x 1 .0551 ° ° ° ) ° °
39 x 15 .0553 ° ° ° ° ° °
39 x 2 .0554 ) ° ) ) ° )
39 x 3 .0555 [ ° ° ° ) )
40 x 1 .0558 ° ° ° ° ) )
40 x 15 .0560 [ ° ° ° ° °
40 x 2 .0561 [ [ ° ° ° )
40 x 3 .0562 ) ° ) ) ° °

> 0 40 nur als Einzellehrdorne erhéltlich (G-GUT-LD, G-AUS-LD) siehe Seite 14 - 21

") Toleranz ,4H* und ,6G* auf Anfrage

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage

13



E M u E E Gewinde-Grenzlehren (Dorne)

- MF

DIN 13

60°

i g i g i g { 3 = | =
LehrenmaBe nach DIN ISO 1502 i3 1= 1= ! 3 ! 3 ! 3
Toleranz 6H 4H 6G 6H ) 4H ) 6G )
Beschichtung
LH ) LH ) LH )
Werkzeug-Ident L0120100 L0120110 L0120120 L0120150 L0120160 L0120170
G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD
Dimens.- LH LH LH
9 dy P Ident
mm mm »AH »06G* »AH »06G*
M 2 x 025 .0186
22 x 025 .0189
23 x 025 .0192
25 x 035 .0196 °
26  x 035 .0199 °
3 x 0,35 .0202 °
8p x 03B .0205 )
4 x 0,35 .0209 °
4 x 05 .0210 °
45 x 05 .0214 °
5 x 05 .0218 °
6 x 05 .0228 °
6 x 0,75 .0229 °
7 x 0,75 .0239 )
8 x 05 .0249 °
8 x 0,75 .0250 °
8 x 1 .0251 ) ° ° ° ) )
9 x 1 .0263 [ [ ° ° ® )
10 x 0,75 .0275 )
10 x 1 .0276 ® ) ) ) ) )
10 x 1,25 0277 )
1 x 1 .0288 ) ° ) ) ° )
12 x 1 .0301 ° ° ° ° ° °
12 x 1,25 .0302 °
12 x 1,5 .0303 ® ° ° ) ) )
13 x 1 .0315 () ° ° ° ° )
13 x 15 .0317 ® ) ) ) ) )
14 x 1 .0329 ° ° ° ° ) )
14 x 1,25 .0330 °
14 x 15 .0331 ° ° ° ° ° °
15 x 1 .0343 [ [ ) ° ) )
15 x 15 .0345 ° ° ° ° ° °
16 x 1 .0357 ) ) ) ) ° )
16 x 15 .0359 [ [ ) ) ) )
17 x 1 .0372 [ ) ) ° ° )
17 x 15 .0374 ° ° ° ° ) )
18 x 1 .0388 ° ° ° ° ° °
18 x 15 .0390 ° ° ° ° ° °
18 X 2 .0391 )
19 x 1 .0404 ° ) ° ° ) )
20 x 1 .0420 [ [ ° ) ) )
20 x 15 .0422 ° ° ° ° ) )
20 X 2 .0423 ® ) ° ) ) )
21 x 1 .0428 ° ° ° ° ° °
22 x 1 .0436 ) ° ) ) ° )
22 x 15 .0438 ° ° ° ° ° °
22 X 2 .0439 ) ° ° ° ° )
23 x 1 .0443 [ [ ° ° ® )
24 x 1 .0450 ) ° ° ) ° )
24 x 15 .0452 ® ° ) ) ) )
24 X 2 .0453 ) ° ° ° ° °
25 x 1 .0456 ° ° ) ) ) )
25 x 15 .0458 ° ° ° ° ° °
25 X 2 .0459 ) ° ) ) ° )
26 x 1 0462 ® ° ° ) ) )
26 X 15 .0464 () ° ° ° ° )
26 X_ 2 .0465 ° ° ° ° ° °

14

Bestell-Beispiel: L0120100.0196



Gewinde-Grenzlehren (Dorne)

EMUGE

E = — — — — — —
‘% | E E E S S S
6H 6H 6H 4H 66 6H M 66 )
TIN CR

i ) H ) H )
L0125100 L0121100 L0140100 L0140110 L0140120 L0140150 L0140160 L0140170
G-GUT-LD G-GUT-LD G-AUS-LD G-AUS-LD G-AUS-LD G-AUS-LD G-AUS-LD G-AUS-LD
LH LH LH
TIN CR
"4H“ "6GH ”4HH ”GGH
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
°
° ° ° ° ° ° ° °
°
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° °
°
° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
°
° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° °
°
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° °
° ° ° ® ® °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste M27 x1-M52x2 m= 15

o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage



E M u E E Gewinde-Grenzlehren (Dorne)

- MF

DIN 13

60°

§ 2 § 3 3 3
LehrenmaBe nach DIN ISO 1502 = = = '3 '3 3
Toleranz 6H 4H 6G 6H ) 4H ) 6G )
Beschichtung
LH ) LH ) LH )
Werkzeug-Ident L0120100 L0120110 L0120120 L0120150 L0120160 L0120170
G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD
Dimens.- LH LH LH
9 dy P Ident
mm mm »AH »6G* »AH" »06G*
M 27 X 1 .0468 () ° ° ° ° °
27 X 1,5 .0470 ° ° ° ° ° °
27 X 2 .0471 ) ) ) ) ) )
28 X 1 0474 [ [ ) ) ) )
28 X 1,5 .0476 [ ° ° ° ) )
28 X 2 .0477 ° ° ° ° ° )
30 X 1 .0488 ° ° ° ° ° °
30 X 1,5 .0490 [} ) ° ) ° )
30 X 2 .0491 ° ° ° ° ° )
30 X 3 .0492 ) ) ° ° ) )
32 X 1 .0502 [ [ ) ° ) )
32 X 1,5 .0504 ° ° ° ° ° )
32 X 2 .0505 [ ) ) ) ) )
33 X 1 .0509 ) ° ° ° ° °
33 X 1,5 .0511 ° ) ° ) ° )
33 X 2 .0512 ° ° ° ° ° °
33 X 3 .0513 ) ° ° ° ° °
34 X 1 .0516 ° ° ° ° ° )
34 X 15 .0518 () ° ) ) ° °
34 X 2 .0519 ® ) ) ) ) )
35 X 1 .0523 () ° ) ) ° )
35 X 1,5 .0525 ° ° ) ) ) )
35 X 2 .0526 ° ° ° ° ° °
36 X 1 .0530 ) ° ) ) ° )
36 X 1,5 .0532 ® ° ° ) ) )
36 X 2 .0533 () ° ° ° ° )
36 X 3 .0534 ° ) ° ) ° )
38 X 1 .0544 [ ° ° ° ° )
38 X 1,5 .0546 [ ° ° ) ° )
38 X 2 .0547 ° ° ° ° ° °
39 X 1 .0551 ° ) ° ° ° )
39 X 1,5 .0553 ° ° ° ° ° °
39 X 2 .0554 ° ) ) ) ) )
39 X 3 .0555 ° ° ) ° ° )
40 X 1 .0558 ° ° ° ° ° )
40 X 1,5 .0560 ° ° ) ° ° )
40 X 2 .0561 ° ° ° ° ° °
40 X 3 .0562 ° ° ° ) ° °
42 X 1 .0572 ° ° ° ° ° )
42 X 1,5 .0574 ) ° ) ) ° )
42 X 2 .0575 ) ° ) ° ° )
42 X 3 .0576 ° ° ° ° ° )
45 X 1 .0593 [ [ ) ° ) )
45 X 1,5 .0595 ° ° ° ° ° °
45 X 2 .0596 [ ) ) ° ) )
45 X 3 .0597 ° ° ° ° ° °
48 X 1 .0614 ) ° ° ° ) )
48 X 1,5 .0616 ° ° ° ° ° )
48 X 2 .0617 ) ° ° ) ) )
48 X 3 .0618 ° ) ° ) ° ®
50 X 1 .0628 ° ° ° ° ° °
50 X 1,5 .0630 ° ° ° ° ° °
50 X 2 .0631 ° ° ° ° ° °
50 X 3 .0632 ° ° ° ) ° °
52 X 1 .0642 ® ° ° ) ) ®
52 X 13 .0644 ° ° ° ° ) )
52 X 2 .0645 ° ° ° ° ° °

16

e M2 x0,25 - M26 x 2

Bestell-Beispiel: L0120100.0490
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M52x3-M82x1,5 m=

Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage

Lagerwerkzeug, siehe Preisliste

[ ]
o



E M u E E Gewinde-Grenzlehren (Dorne)

60°
W
DIN 13
= = = 1= 3 3 3
LehrenmaBe nach DIN ISO 1502 = = = '3 3 3
Toleranz 6H ) 4H ) 6G ) 6H ) 4H ) 6G )
Beschichtung
LH ) LH ) LH )
Werkzeug-Ident L0120100 L0120110 L0120120 L0120150 L0120160 L0120170
G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD
Dimens.- LH LH LH
9 dy P Ident
mm mm »AH »6G* »AH" »06G*
M 52 X & .0646 () ° ° ° ° °
55 X 1 .0653 ° ° ° ° ° °
00 X 1, .0654 ) ) ) ) ° )
55 X 2 .0655 [ ° ° ° ° )
55 X 3 .0656 [ ° ° ° ) )
56 X 1 .0658 ° ° ) ° ° )
56 X 1,5 .0659 ° ° ° ° ° °
56 X 2 .0660 [} ) ° ) ° )
56 X 3 .0661 ° ° ° ° ° )
58 X 1 .0663 ) ° ° ° ° )
58 X 1,5 .0664 ° ° ° ° ° )
58 X 2 .0665 ° ° ° ° ° )
58 X 3 .0666 ° ) ° ) ° )
60 X 1 .0668 ) ° ° ° ° °
60 X 1,5 .0669 ° ) ° ) ° )
60 X 2 .0670 ° ° ° ° ° °
60 X 3 .0671 ) ) ° ° ) )
62 X 1 .0673 ° ° ° ° ° )
62 X 15 .0674 ° ° ° ° ) )
62 X 2 .0675 ® ) ) ) ) )
62 X 3 .0676 () ° ° ) ° )
64 X 1 .0678 ° ° ) ) ) )
64 X 1,5 .0679 ° ° ° ° ° °
64 X 2 .0680 ) ° ) ) ° )
64 X ) .0681 ® ° ° ) ) )
65 X 1 .0683 () ° ° ° ° )
65 X 1,5 .0684 ° ) ) ) ° )
65 X 2 .0685 [ ° ° ° ° )
65 X 3 .0686 [ ° ° ) ° )
68 X 1 .0688 ° ° ° ° ° °
68 X 1,5 .0689 ° ) ° ° ° )
68 X 2 .0690 ° ° ° ° ° °
68 X B .0691 ° ) ) ) ) )
70 X 1 .0693 [ [ ) ) ) )
70 X 1,5 .0694 ° ° ° ° ° )
70 X 2 .0695 ° ° ) ° ° )
70 X 8 .0696 ° ° ° ° ° °
72 X 1 .0699 ) ° ° ) ° °
72 X 1,5 .0700 ° ° ° ° ° )
72 X 2 .0701 ) ° ) ) ° )
72 X 3 .0702 [ [ ) ) ® )
75 X 1 .0705 ° ° ° ° ° )
75 X 1,5 .0706 ° ) ° ) ° )
75 X 2 .0707 ° ° ° ° ° °
75 X 3 .0708 ° ) ° ) ° )
76 X 1 .0711 ° ° ° ° ° °
76 X 1,5 0712 ) ° ° ° ) )
76 X 2 0713 [ [ ° ° ® )
76 X & 0714 ) ° ° ) ) )
78 X 1 0717 [ ) ) ) ) )
78 X 1,5 .0718 ° ° ° ° ° °
78 X 2 .0719 ° ° ) ° ° )
80 X 1 .0723 ° ° ° ° ° °
80 X 1,5 .0724 ° ° ° ° ) )
80 X 2 0725 ® ° ° ) ) ®
80 X & .0726 () ° ° ) ° )
82 X 1,5 .0729 ° ° ° ° ° °

18 e V27 x1-M52x 2 Bestell-Beispiel: L0120100.0680
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Gewinde-Grenzlehren (Dorne)
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M82x2-M100x 3 m=

Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage

Lagerwerkzeug, siehe Preisliste

[ ]
o



E M u G E Gewinde-Grenzlehren (Dorne)

- MF

DIN 13

LehrenmaBe nach DIN ISO 1502

60°

T

T

Toleranz 6H 4H ) 66 ) 6H ) 4H ) G )
Beschichtung

LH ) LH ) LH )

Werkzeug-ldent L0120100 L0120110 L0120120 L0120150 L0120160 L0120170
G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD G-GUT-LD
Dimens.- LH LH LH

9d P Ident

mm mm »AH »6G* »AH" »06G*
M 82 X 2 .0730 () ° ° ° ° °
85 X 1,5 .0734 ® ® ) ) ° )
85 X 2 .0735 () ) ) ) ° )
85 X 3 .0736 [ ° ° ° ° )
88 X 1,5 .0739 ) ° ° ° ° )
88 X 2 .0740 ° ° ) ° ° )
90 X 1,5 0744 ® [ ° ° ) )
90 X 2 .0745 ° ) ° ) ° )
90 X 3 .0746 ° ° ° ° ° )
92 X 1,5 .0749 ) ° ° ° ° )
92 X 2 .0750 [ [ ) ° ) )
95 X 1,5 .0754 ° ° ° ° ° )
95 X 2 .0755 ® () ) ) ) )
95 X 3 .0756 [ [ ° ° ° )
98 X 1,5 .0759 ° ) ° ) ° )
98 X 2 .0760 ° ° ° ° ° °
100 X 1,5 .0764 ) ) ° ° ) )
100 X 2 .0765 ° ° ° ° ° )
100 X & .0766 () ° ) ) ° °

e M52x3-M82x1,5

20

Bestell-Beispiel: L0120100.0744



Gewinde-Grenzlehren (Dorne)

] ‘-f-“;.]
e

L —

L —

L —

| —

EMUGE

6H ) 6H 6H 4H 66 6H 4H 66
N ) CR

LH LH ) )
L0125100 L0121100 L0140100 L0140110 L0140120 L0140150 L0140160 L0140170
G-GUT-LD G-GUT-LD | G-AUS-LD | G-AUS-LD | G-AUS-LD | G-AUS-LD | G-AUS-LD | G-AUS-LD

LH LH LH

TIN CR

"4H“ "GG“ ”4HH ”GGH

[ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

[} [} [} [ J [ J [}

[} [} [} [} [} [}

[ J [ J [} [ J [ J [ J

[} [ J [} [} [ J [ J

[ [ ] [ ] [ ] [ ] [

[} [} [} [} [ J [}

[ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

[ J [} [ J [ J [ J [ J

[} [} [} [} [} [}

[ J [ J [ J [ J [ J [ J

[} [} [} [} [} [}

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

[} [} [} [} [} [}

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

[ J [} [} [ J [ J [ J

[} [} [} [} [} [}

[ [ ] [ J [} [ J [ J

Gewinde-Tiefenlehrdorne siehe Seite 48

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste

o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage

21




E M UE E Gewinde-Grenzlehren (Ringe)

- MF

DIN 13

LehrenmaBe nach DIN ISO 1502

60°

Toleranz 69 4h 6h 6e 69 )
Beschichtung
LH
Werkzeug-ldent 10200500 10200510 L0200501 10200530 L0200550
G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR
Dimens.- LH
9d P Ident 1)
mm mm »ah“ »6n" »6e“
M 2 x 025 .0186 °
2,2 x 0,25 .0189 )
23 x 025 .0192 )
2,5 x 0,35 .0196 °
26  x 035 .0199 °
3 x 0,35 .0202 ° °
8p x 03B .0205 [ °
4 x 0,35 .0209 ° °
4 x 05 .0210 o ) ° °
4,5 x 05 .0214 °
5 x 05 .0218 ° ° ° °
6 x 05 .0228 ° ° ° °
6 x 0,75 .0229 ° () ° °
7 x 0,75 .0239 °
8 x 05 .0249 °
8 x 0,75 .0250 ° ° ° )
8 x 1 .0251 ° ) ° ) °
9 x 1 .0263 ° ° ° ° °
10 x 0,75 .0275 °
10 x 1 .0276 [ [ ° ) °
10 x 1,25 0277 °
1 x 1 .0288 ° ° ° ° °
12 x 1 .0301 ° ° ° ° °
12 x 1,25 .0302 °
12 x 15 .0303 ° ) ° ° °
13 x 1 .0315 ° ° ) ° °
13 x 15 0317 ° ° ) ° °
14 x 1 .0329 (] ° ° ° )
14 x 1,25 .0330 )
14 x 15 .0331 ° ° ° ° °
15 x 1 .0343 [ [ ) ) °
15 x 15 .0345 ° ° ° ° °
16 x 1 .0357 ° ) ) ° )
16 x 15 .0359 ) ) ) ° °
17 x 1 .0372 [ ) ° ° °
17 x 15 .0374 ° ° ° ) °
18 x 1 .0388 ° ° ° ° °
18 x 15 .0390 ° ° ° ° °
18 X 2 .0391 ° () ° ° °
19 x 1 .0404 ° ) ° ) °
20 x 1 .0420 ° ° ° ° °
20 x 15 .0422 [ ) ° ° °
20 X 2 .0423 [ [ ) ) )
21 x 1 .0428 ° ° ° ° °
22 x 1 .0436 o ) ) ° °
22 x 1,5 .0438 ° ) ° ° °
22 X 2 .0439 ° ° ° ° °
23 x 1 .0443 ° ° ° ° °
24 x 1 .0450 ° ° ) ° °
24 x 15 .0452 ° ) ° ° °
24 X 2 .0453 ° ° ° ° °
25 x 1 .0456 ° ° ° ) °
25 x 15 .0458 ° ° ° ° °
25 X 2 .0459 ° ° ° ° °
26 x 1 .0462 [ ° ° ) °
26 X 15 .0464 [ ) o ) °
26 X_ 2 .0465 o ° ° ° °

22

") Toleranz ,,6h* auf Anfrage

Bestell-Beispiel: L0200500.0251



EMUGE

Gewinde-Grenzlehren (Ringe)

LH
L0300580
G-AUS-LR

LH

,,68“

LH
L0300560
G-AUS-LR

LH

,,4h“

LH
L0300550
G-AUS-LR

L0300530
G-AUS-LR

,,68“

L0300501

G-AUS-LR

»Bh*

L0300510

G-AUS-LR

”4hu

L0300500

G-AUS-LR

6e

LH
10200580

G-GUT-LR

LH

,,63“

4h

LH
L0200560
G-GUT-LR

LH

,,4h“
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Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage

o=



E M UE E Gewinde-Grenzlehren (Ringe)

60°
W
DIN 13
LehrenmaBe nach DIN ISO 1502
Toleranz 69 ) 4h ) 6h ) 6e ) 69 )
Beschichtung
LH
Werkzeug-ldent 10200500 10200510 L0200501 10200530 L0200550
G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR
Dimens.- LH
0 d P Ident "
mm mm »ah* »6h* »6e”

M 27 X 1 .0468 ° ° ° ° °
27 X 1,5 .0470 ° [ ° o °
27 X 2 .0471 ) [) ° ) )
28 X 1 .0474 ° ° ° ° °
28 X 1,5 .0476 [ ) ° ) °
28 X 2 .0477 ° ) ° ° °
30 X 1 .0488 ° ° ° ° °
30 X 1,5 .0490 ° ) ° ° °
30 X 2 .0491 o ) ° ° °
30 X 3 .0492 ° ) ° ° °
32 X 1 .0502 ° ° ° ° °
32 X 1,5 .0504 ° ) ° ° °
32 X 2 .0505 [ [ ° ) °
33 X 1 .0509 ° ° ° ° °
33 X 1,5 .0511 o () ) ° °
33 X 2 .0512 ° ° ° ° °
33 X 3 .0513 ° ° ° ° °
34 X 1 .0516 ° ° ° ° °
34 X 15 .0518 () ° ) ° °
34 X 2 .0519 [ [ ° ) °
35 X 1 .0523 ° ° ° ° °
35 X 1,5 .0525 ° ° ° ° °
35 X 2 .0526 ° ° ° ° °
36 X 1 .0530 ° ° ° ° °
36 X 1,5 .0532 ° (] ° o °
36 X 2 .0533 ° ° ) ° °
36 X 8 .0534 o ° ° o °
38 X 1 .0544 (] ° ° ° )
38 X 1,5 .0546 ° ° ° ° °
38 X 2 .0547 ° ° ° ° °
39 X 1 .0551 [ [ ) ) )
39 X 1,5 .0553 ° [ ° ° °
39 X 2 .0554 ° ) ) ° )
39 X 3 .0555 ° [ ° ° °
40 X 1 .0558 [ ) ° ° °
40 X 1,5 .0560 [ ° ° ° °
40 X 2 .0561 ° ° ° ° °
40 X 3 .0562 ° ) ° ° °
42 X 1 .0572 ° () ° ° °
42 X 1,5 .0574 ° ) ° ) °
42 X 2 .0575 ° ° ° ° °
42 X 3 .0576 [ ) ° ° °
45 X 1 .0593 [ ] [ [ ] o o
45 X 1,5 .0595 ° ° ° ° °
45 X 2 .0596 [ () ° ) )
45 X 3 .0597 ° ) ° ° °
48 X 1 .0614 ° ° ° ) °
48 X 1,5 .0616 ) ) ) ° °
48 X 2 .0617 ° ) ° ) )
48 X 3 .0618 ° ) ° ° °
50 X 1 .0628 ° ° ° ° °
50 X 1,5 .0630 ° ° ° ° °
50 X 2 .0631 ° ° ° ° °
50 X 3 .0632 ° ° ° ° °
52 X 1 .0642 ° [ ° ° °
52 X 13 .0644 [ ) o ) °
52 X 2 .0645 o ° ° ° °

24 e M2x0,25 - M26 x 2 ! Toleranz ,6h“ auf Anfrage Bestell-Beispiel: L0200500.0511



EMUGE

Gewinde-Grenzlehren (Ringe)

LH
L0300580
G-AUS-LR

LH

,,68“

LH
L0300560
G-AUS-LR

LH

,,4h“

LH
L0300550
G-AUS-LR

L0300530
G-AUS-LR

,,68“

L0300501

G-AUS-LR

»Bh*

L0300510

G-AUS-LR

”4hu

L0300500

G-AUS-LR

6e

LH
10200580

G-GUT-LR

LH

,,63“

4h

LH
L0200560
G-GUT-LR

LH

,,4h“

25

M52x3-M82x1,5 m=

Lagerwerkzeug, siehe Preisliste

[ ]
o

Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage



E M UE E Gewinde-Grenzlehren (Ringe)

60°
W
DIN 13
LehrenmaBe nach DIN ISO 1502
Toleranz 69 ) 4h ) 6h ) 6e ) 69 )
Beschichtung
LH
Werkzeug-ldent 10200500 10200510 L0200501 10200530 L0200550
G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR
Dimens.- LH
9 d P Ident R
mm mm »ah* »6h* »6e”

M 52 X & .0646 [ ° ° ° °
55 X 1 .0653 ° [ ° o °
56 X 1, .0654 () () ° ) )
55 X 2 .0655 ° [ ° ° °
55 X 3 .0656 [ ) ° ) )
56 X 1 .0658 [ ° ° ° °
56 X 1,5 .0659 ° ° ° ° °
56 X 2 .0660 ° ) ) ° °
56 X 3 .0661 ° ° ° ° °
58 X 1 .0663 [ ] [ ] [ ] [ ] °
58 X 1,5 .0664 ° [ ° (] °
58 X 2 .0665 ° ) ° ° °
58 X 3 .0666 ° ° ° ° o
60 X 1 .0668 ° ° ° ° °
60 X 1,5 .0669 o ° ° o °
60 X 2 .0670 ° ° ° ° °
60 X 3 .0671 ° ) ° ) )
62 X 1 .0673 ° ) ° ° °
62 X 15 .0674 [ () ° ° )
62 X 2 .0675 [ [ ) ) )
62 X 3 .0676 ° ° ° ° °
64 X 1 .0678 ° ° ° ) )
64 X 1,5 .0679 ° ° ° ° °
64 X 2 .0680 ° ° ° ° °
64 X 3 .0681 ° [ ° o °
65 X 1 .0683 [ ° ) ° °
65 X 1,5 .0684 o [ ° (] °
65 X 2 .0685 [ ) ° ° )
65 X 3 .0686 ° ° ° ° °
68 X 1 .0688 ° ° ° ° °
68 X 1,5 .0689 ° () ° ° °
68 X 2 .0690 ° [ ° o °
68 X B .0691 ° ° ) ° °
70 X 1 .0693 ° [ ° o °
70 X 1,5 .0694 [ ) ° ) °
70 X 2 .0695 ° ° ° ° °
70 X 8 .0696 ° ° ° ° °
72 X 1 .0699 ° ) ° ° °
72 X 1,5 .0700 o ° ° ° °
72 X 2 .0701 ° ° ° ° °
72 X 3 .0702 ° ° ° ° )
75 X 1 .0705 ° ° ° ° °
75 X 1,5 .0706 [ ] [ [ ] [ J o
75 X 2 .0707 ° ° ° ° °
75 X 3 .0708 o () ) ° °
76 X 1 0711 ° ) ° ° )
76 X 1,5 0712 ° ° ° ) °
76 X 2 .0713 ° ° ° ° °
76 X & 0714 [ () ° ) )
78 X 1 0717 [ [ ) ) °
78 X 1,5 .0718 ° ° ° ° °
78 X 2 .0719 ° ° ° ) °
80 X 1 .0723 ° ° ° ° °
80 X 1,5 .0724 ° ° ° ° °
80 X 2 .0725 ° (] ° ° °
80 X & .0726 [ ° ) ° °
82 X 1,5 .0729 ° ° ° ° 0

26 e V27 x1-M52x 2 ") Toleranz ,,6h“ auf Anfrage Bestell-Beispiel: L0200500.0685



EMUGE

Gewinde-Grenzlehren (Ringe)

LH
L0300580
G-AUS-LR

LH

,,68“

LH
L0300560
G-AUS-LR

LH

,,4h“

LH
L0300550
G-AUS-LR

L0300530
G-AUS-LR

,,68“

10300501

G-AUS-LR

»Bh*

L0300510

G-AUS-LR

”4hu

L0300500

G-AUS-LR

LH
10200580

G-GUT-LR

LH

,,63“

4h

LH
L0200560
G-GUT-LR

LH

,,4h“

27

M82x2-M100x 3 m=

Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage

Lagerwerkzeug, siehe Preisliste

[ ]
o



E M UE E Gewinde-Grenzlehren (Ringe)

60°

- MF

DIN 13

LehrenmaBe nach DIN ISO 1502

Toleranz 6g ) 4h ) 6h ) 6e ) 6g )
Beschichtung
LH
Werkzeug-Ident L0200500 10200510 L0200501 L0200530 L0200550
G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR G-GUT-LR
Dimens.- LH
9d P Ident 1)
mm mm »ah* »6h* »6e”
M 82 X 2 .0730 [ ° ° ° °
85 X 1,5 .0734 ° ° ° ° °
85 X 2 .0735 () ° ) ° °
85 X 3 .0736 ° ° ° ) °
88 X 1,5 .0739 [ ) ° ) )
88 X 2 .0740 ° ) ° ° °
90 X 1,5 .0744 ° ° ° ° °
90 X 2 .0745 ° ) ) ° °
90 X 3 .0746 ° ° ° ° °
92 X 1,5 .0749 ° ° ° ° °
92 X 2 .0750 [ [ ) ® )
95 X 1,5 .0754 ° ) ° ° °
95 X 2 .0755 ° () ) ) )
95 X 8 .0756 ° ° ° ° °
98 X 1,5 .0759 ° () ) ° °
98 X 2 .0760 ° ° ° ° °
100 X 1,5 .0764 ° ) ° ) )
100 X 2 .0765 ° ° ° ° °
100 X & .0766 [ ° ) ° °
e M52x3-M82x1,5 1) Toleranz ,,6h“ auf Anfrage
N
395

D E C D M Kalibrierdienstleistung — Lehren und Messmittel siehe Seite 96 - 97

UGK GmbH

28 Bestell-Beispiel: L0200500.0749



Gewinde-Grenzlehren (Ringe)

EMUGE

4h ) 6e ) 69 4h 6h 6e 69 ) 4h ) 6e )
LH ) LH ) LH ) LH ) LH )
L0200560 10200580 L0300500 L0300510 10300501 10300530 10300550 10300560 L0300580
G-GUT-LR G-GUT-LR G-AUS-LR G-AUS-LR G-AUS-LR G-AUS-LR G-AUS-LR G-AUS-LR G-AUS-LR
LH LH HI)-I LH LH
”4h£l ”Geﬂ ”4hl£ ”Bhﬂ "68“ ”4h£l ,,68“
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° ° °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste 29

o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage




E M UG E Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

ASME B1.1
UNJC

ﬁ = =
LehrenmaBe nach ANSI/ASME B1.2 i3 1= 1= =
Toleranz 2B 3B 2B 2B 2A 3A )
Beschichtung
Werkzeug-ldent L0100100 L0100110 L0120100 L0140100 10200500 L0200510
G-GR-LD G-GR-LD G-GUT-LD G-AUS-LD G-GUT-LR G-GUT-LR
Dimens.-
9d p Ident
inch inch Gg/1" »3B* »3A¥
Nr. 1 0.0730 64 5000 ® ° ) °
Nr. 2 0.0860 56 5001 ® ° ) )
Nr. 3 0.0990 48 5002 ) o ® )
Nr. 4 0.1120 40 5003 [} ) ) )
Nr. 5 0.1250 40 5004 ° ° ) )
Nr. 6 0.1380 32 .5005 [ [ [ [
Nr. 8 0.1640 32 5006 [ ) ) )
Nr. 10 0.1900 24 5007 [ ) ) )
Nr. 12 0.2160 24 .5008 [ () ) )
/4 0.2500 20 5009 ® ° L] L]
5/16 0.3125 18 5010 [ ° ° °
3/8 0.3750 16 5011 [ ° ° ° ° )
16 0.4375 14 5012 ° ° ° ° ° °
1/2 0.5000 13 5013 ® ° ° ° ) )
9/16 0.5625 12 5014 ° ° ° ° ° °
5/8 0.6250 11 5015 [ ° ° ° ) )
3/4 0.7500 10 .5016 ° ° ° ° ° °
I8 0.8750 9 5017 [ ° ° °
1" 1.0000 8 5018 [ ° ® )
11/8 1.1250 7 5019 [ [ [} ®
11/a 1.2500 7 .5020 ° ° ° °
13/8 1.3750 6 5021 ° ) ) )
11/ 1.5000 6 5022 [ ° ) )
13/4 1.7500 5 5023 ° ° °
2" 2.0000 41/ 5024 ° ° )

> 11/2 nur als Einzellehrdorne erhaltlich (G-GUT-LD, G-AUS-LD)

Gewindelehren fiir UNEF, UN und UNS auf Anfrage

30

Bestell-Beispiel: L0100100.5008



Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

2A ) B )

L0300500 L0300510

G-AUS-LR G-AUS-LR
”3AH

60°

UNJC

ASME B1.15

LehrenmaBe nach ANSI/ASME B1.2

EMUGE

e® Bl

Toleranz 3B
Beschichtung
Werkzeug-Ident L0100110
G-GR-LD
Dimens.-
0 d, P Ident
inch inch Gg/1"
Nr. 4 0.1120 40 .5479 °
Nr. 6 0.1380 32 .5481 °
Nr. 8 0.1640 32 .5482 °
Nr. 10 0.1900 24 5483 °
/4 0.2500 20 .5485 °
5/16 0.3125 18 .5486 [
3/8 0.3750 16 .5487 °

Gewinde-Lehrringe fiir UNJC auf Anfrage

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage
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UNJC



UNJF

E M UG E Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

& =N —
ASME B1.1 I
LehrenmaBe nach ANSI/ASME B1.2 = = 1= =
Toleranz 2B 3B 2B 2B 2A 3A )
Beschichtung
Werkzeug-ldent L0100100 L0100110 L0120100 L0140100 L0200500 10200510
G-GR-LD G-GR-LD G-GUT-LD G-AUS-LD G-GUT-LR G-GUT-LR
Dimens.-
9 d p Ident
inch inch Gg/1" »3B* »3A¥
Nr. 0 0.0600 80 5033 ® ° ) °
Nr. 1 0.0730 72 5034 ® ° ) )
Nr. 2 0.0860 64 5035 () ) ) )
Nr. 3 0.0990 56 .5036 ° L] L] L]
Nr. 4 0.1120 48 5037 ° ° ) )
Nr. 5 0.1250 44 .5038 [ [ [ [
Nr. 6 0.1380 40 5039 [ ) ) )
Nr. 8 0.1640 36 .5040 ° ° ° °
Nr. 10 0.1900 32 5041 [ () ) )
Nr. 12 0.2160 28 5042 ) ° ) )
/4 0.2500 28 5043 [ ° ° °
5/16 0.3125 24 .5044 ° ° ° °
3/8 0.3750 24 .5045 ° ° ° ° ° °
/16 0.4375 20 5046 ® ° ° ° ) )
/2 0.5000 20 .5047 ° ° ° ° ° °
9/16 0.5625 18 5048 [ ° ° ° ) )
5/8 0.6250 18 .5049 ° ° ° ° ° °
3/4 0.7500 16 .5050 ° ° ° ° ° °
/8 0.8750 14 5051 () ° ® )
1" 1.0000 12 5052 ° (] o o
11/8 1.1250 12 5053 ® ) ) )
11/4 1.2500 12 5054 [ [ ° ®
13/8 1.3750 12 5055 [ ° ) )
11/2 1.5000 12 .5056 ° ° ° °

Gewindelehren fiir UNEF, UN und UNS auf Anfrage

32

Bestell-Beispiel: L0100100.5047



Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

2A ) B )
L0300500 L0300510
G-AUS-LR G-AUS-LR
”3AH

60°

UNJF %

ASME B1.15

LehrenmaBe nach ANSI/ASME B1.2

EMUGE

e® Bl

Toleranz 3B
Beschichtung
Werkzeug-Ident L0100110
G-GR-LD
Dimens.-
0 d, P Ident
inch inch Gg/1"
Nr. 4 0.1120 48 .5505 °
Nr. 6 0.1380 40 .5507 °
Nr. 8 0.1640 36 .5508 °
Nr. 10 0.1900 32 .5509 °
/4 0.2500 28 .5511 °
5/16 0.3125 24 5512 °
3/8 0.3750 24 .5513 °

Gewinde-Lehrringe fir UNJF auf Anfrage

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage
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E M UG E Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

ﬁ =
DIN EN ISO 228 I I
LehrenmaBe nach DIN EN ISO 228-2 i i =
Toleranz A A )
Beschichtung
Werkzeug-ldent L0100100 L0120100 L0140100 L0200500 L0300500
NenngroBe G-GR-LD G-GUT-LD G-AUS-LD G-GUT-LR G-AUS-LR
Dimens.-
0 d, 0 d, P Ident
mm Gg/1"
G /16 7,72 28 .4034 ° ° ° ° °
1/8 9,73 28 .4035 (] () [ ) )
1/4 13,16 19 .4036 [ ° ° ) )
3/s 16,66 19 .4037 ) ° ° ° °
1/2 20,96 14 .4038 ° ° ° ° [
5/8 22,91 14 4039 [ [} ° ) )
3/4 26,44 14 .4040 ° () () ) )
I8 30,20 14 4041 ° ° ° ° °
1" B2 11 .4042 [ ) [ ) )
11/8 37,90 11 .4043 [ ) ) ) )
11/ 4191 11 4044 ° ° ° °
13/8 44,32 11 .4045 [ ) ° ° )
11/2 47,80 11 .4046 [ ) ) °
15/8 52,00 11 .4047
13/4 53,75 11 .4048 ° ° ° °
2" 59,61 11 .4050 ° ) ° )

> G 17/8 nur als Einzellehrdorne erhaltlich (G-GUT-LD, G-AUS-LD)

\_
b

N
PASe

Gewinde-Lehrringe fiir Toleranz B auf Anfrage

Priifmittelverwaltungs-Software KalimeroNet siehe Seite 98

Bestell-Beispiel: L0100100.4042



Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

EMUGE

o . Gewinde-Priiflehren
ﬁ Arbeitslehren
I 55°
R, Rc
DIN EN 10226-1, DIN EN 10226-2, ISO 7-1
- ~
- % r o‘%
- — i } / .!Ir'l -— ﬁ
é j + + S é
Lehrensystem nach DIN EN 10226-3, ISO 7-2 :
Lehre Nr. 1 ) 20 ) 8 ) 4 ) 5 ) 6 )
Werkzeug-Ident 11800101 L1815101 11850501 11860501 11830501 11870101
NenngréBe Keg. Keg. Zyl. Keg. Keg. Zyl.
Dimens.- G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LR G-GR-LR G-Priifdorn G-Priifring
9d 0 d, P Ident Aussp. (glatt)
mm Gg/1" TIN
R /16 7,72 28 .4068 ° ° ° ° ° °
/8 9,73 28 .4069 ° ° ° ° ° °
1/a 13,16 19 .4070 ° ° ° ) ° °
3/8 16,66 19 4071 ° ° ° ° ° °
/2 20,96 14 4072 ° ° ° ° ° °
3/4 26,44 14 4073 ° ° ° ° ° °
1" 32,25 11 .4074 ° ° ° ° ° °
11/4 41,91 11 .4075 ° ° ° ° ° °
11/ 47,80 11 .4076 ° ° ° ° ° °
2" 59,61 11 4077 ° ° ° ° ° )
21/ 75,18 1 4078 [ [ ) ) ) ®
3" 87,88 11 4079 ° ° ° ° ° °
4" 113,03 11 .4080 [ [ ) ° ® )

1) Der Lehrdorn Nr. 2 ist auf Grund der Aussparung starker Beanspruchung ausgesetzt und deshalb TIN-beschichtet

Das neue Lehrensystem nach DIN EN 10226-3, 1SO 7-2
Ziel der Normung war, ein weltweit akzeptiertes Lehrensystem fiir das kegelige AuBengewinde R, das zylindrisches Innengewinde Rp und das
kegelige Innengewinde Rc nach ISO 7 zu schaffen.

Bisherige Normen, z.B. die deutschen Normen DIN 2999-2 bis -6, die britische Norm BS 21, die franzdsische Norm NF-E 03-165 und die
italienische Norm UNI ISO 7-2:1984 sind ung(iltig.

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste 35
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage



E M u E E Gewinde-Grenzlehren (Ausfiihrung ,,3-Step“)

NPT

ANSI/ASME B1.20.1

o

un

s W
Lehrensystem &hnlich ANSI/ASME B1.20.1 |
Werkzeug-ldent L0500100 L0600500
NenngroBe G-GR-LD G-GR-LR
Dimens.- (Lq) (Ly)
P Ident NPT NPT
0d, Go/"
/16 27 5763 (] [
/8 27 .5764 ° °
1/4 18 5765 [ )
3/8 18 .5766 ° °
/2 14 5767 ° [
3/ 14 .5768 ° °
1" 11 1/2 .5769 ° °
11/a 11 /2 5770 [ °
112 11 1/2 5771 ° °
2" 112 5772 ° °
36 Bestell-Beispiel: L0500100.5765



Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

NPTF . __

¢
ANSI B1.20.3 I

EMUGE

Lehrensystem NPTF-1 nach ASME B1.20.5 = = = |
Werkzeug-ldent L0520100 L0500100 L0510100 L0600500
NenngroBe G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LD G-GR-LR
Dimens.- | (L, +Ly) L) Ly L)
P Ident NPTF NPTF NPTF NPTF
0d, Gg/"
/16 27 5782 [} °
1/8 27 5783 ° °
1/4 18 5784 () )
3/8 18 5785 ° °
/2 14 5786 ° °
3/4 14 5787 ° °
1" 11 1/2 5788 (] (]
11/4 11 12 5789 ) ° °
112 11 1 5790 ° ° °
2" 11 1/ 5791 ) () )

> 1" nur als Einzellehrdorne erhaltlich (G-GR-LD (L), G-GR-LD (L))

Lehrensystem NPTF-2 nach ASME B1.20.5

fiir NPTF-Innengewinde
e | -Gewinde-Lehrdorn (Ausfiihrung ,,4-Step“)
e | ;-Gewinde-Lehrdorn (Ausfiihrung ,,4-Step®)
e Lehrdorn ,,Crest Check” (,,6-Step“),
zur Priifung der Gewindespitzen am Kerndurchmesser
e | ehrdorn ,,Root Check” (,6-Step*),
zur Priifung des Gewindegrundes am AuBendurchmesser

fiir NPTF-AuBengewinde
e | ,-Gewinde-Lehrring (Ausfihrung ,4-Step*)
e |,-Gewinde-Lehrring (Ausfihrung ,4-Step*)
e Lehrring ,Crest Check” (,6-Step*),
zur Priifung der Gewindespitzen am AuBendurchmesser
e Lehrring ,,Root Check” (,6-Step“),
zur Priifung des Gewindegrundes am Kerndurchmesser

Gewindegrenzlehren fiir Lehrensystem NPTF-2 auf Anfrage

Gewinde-Grenzlehrringe G-GR-LR (L,) NPTF auf Anfrage

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage

37

NPT, NPTF



E M UG E Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

55° E
BS 84 I
LehrenmaBe nach BS 919-2 = = =
Toleranz med. med. med. med. ) med.
Beschichtung
Werkzeug-ldent L0100100 L0120100 L0140100 L0200500 L0300500
G-GR-LD G-GUT-LD G-AUS-LD G-GUT-LR G-AUS-LR
Dimens.-
9d 9d p Ident
inch mm Gg/1"
BSW /s 3,175 40 .3046 ® () ° ° °
3/16 4,763 24 .3048 ] () ° ° )
1/4 6,350 20 .3050 [ [ ) ) )
5/16 7,938 18 .3051 ° ° ° ° °
3/8 9,525 16 .3052 ° ) ° ) )
6 11,113 14 .3053 [ [ ° ° )
/2 12,700 12 .3054 ® () ° ° )
916 14,288 12 .3055 ° ° ° ° °
5/8 15,875 11 .3056 [ () ) ) )
3/4 19,050 10 .3058 ° ° ° ) )
I8 22,225 9 .3060 ° ° ) ) °
1" 25,400 8 .3062 [ ° ° ) )
11/8 28,575 7 .3063 ° ° ° ° °
11/a 31,750 7 .3064 [ () ° ° )
13/8 34,925 6 .3065
112 38,100 6 .3066 [ ° ° ) °
13/4 44,450 5 .3068 ° ° ° )
2" 50,800 41/ .3070 ° ° ) °

*) < 3/4Tol. ,medium class, before plating*

> 11/2 nur als Einzellehrdorne erhaltlich (G-GUT-LD, G-AUS-LD)

Gewindelehren fiir BSF und andere Whitworth-Gewinde auf Anfrage

38

Bestell-Beispiel: L0100100.3054



Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe) E M UG E

80°
DIN 40430
LehrenmaBe nach DIN 40431 = =
Toleranz
Beschichtung
Werkzeug-Ident L0180100 L0120100 L0190100 L0200500 L0320500
NenngroBe G-GR-LD G-GUT-LD Glatt-AUS-LD G-GUT-LR Glatt-AUS-LR
Dimens.- 1 1 2)
9d P Ident
0d mm Gg/1"
Pg 7 12,5 20 .4153 ° ° °
9 15,2 18 4154 ° ° °
11 18,6 18 .4155 ° ° °
13,5 20,4 18 4156 ° ° °
16 22,5 18 4157 ° ° °
21 28,3 16 .4158 ® ° ®
29 37 16 4159 ° ° °
36 47 16 .4160 ° ° ° °
42 54 16 4161 ° ° ) °
48 59,3 16 4162 ° ° ° °
Das Stahlpanzerrohr-Gewinde nach DIN 40430 wird durch ein Metrisches Feingewinde nach DIN EN 60423 ersetzt (siehe Seite 40).
Das Pg-Gewinde wird nur noch fiir Reparaturbedarf angewendet.
> Pg 36 nur als Einzellehrdorne erhéltlich (G-GUT-LD, Glatt-AUS-LD)
1) Die Ausschussseite bzw. der Ausschusslehrdorn priift nur den Innengewinde-Kerndurchmesser und ist deshalb ein glatter Lehrdorn
2) Der Ausschusslehrring priift nur den AuBengewinde-AuBendurchmesser und ist deshalb ein glatter Lehrring
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste 39

o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage



E M UE E Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

60°
W =)
DIN EN 60423
LehrenmaBe nach DIN EN 60423 = =
m Toleranz 7H 7H 7H ) 8¢ 8¢ )
Beschichtung
Werkzeug-ldent 11200105 11210105 11220105 11230505 11240505
G-GR-LD G-GUT-LD Glatt-AUS-LD G-GUT-LR Glatt-AUS-LR
Dimens.- ) 1) 2)
9 d P Ident
mm mm
M 8 X 1 .0251 () ) [@)
10 X 1 0276 o () )
12 X 1,5 .0303 ) ) o
16 X 1,5 .0359 ) ) le)
20 X 1,5 .0422 o ) )
25 X 1,5 .0458 o o o
32 X 1,5 .0504 o) ) )
40 X 1,5 .0560 o ) [e)
50 X 1,5 .0630 o ) () )
63 X 1,5 1975 ) [e) ) o
75 X 1,5 .0706 @) [0) e} ¢)

> 40 nur als Einzellehrdorne erhéltlich (G-GUT-LD, Glatt-AUS-LD)

1) Die Ausschussseite bzw. der Ausschusslehrdorn priift nur den Innengewinde-Kerndurchmesser und ist deshalb ein glatter Lehrdorn

2) Der Ausschusslehrring priift nur den AuBengewinde-AuBendurchmesser und ist deshalb ein glatter Lehrring

Dieses Gewinde ersetzt das bisherige Pg-Gewinde (DIN 40430)

40 Bestell-Beispiel: L1200105.0303



Gewinde-Grenzlehren (Dorne) E M U E E

60°

EG M sn)

DIN 8140-2

i . )|

LehrenmaBe nach DIN I1SO 1502

Toleranz 6H mod.

Beschichtung EG (STI)
SELF-LOCK
Werkzeug-Ident L0100100
NenngroBe G-GR-LD
Dimens.-
P Ident
9 dy mm
EG M 2,5 0,45 .0965 °
3 0,5 .0966 °
35 0,6 .0967 )
4 0,7 .0968 °
5 0,8 .0970 °
6 1 .0971 °
8 1,25 .0973 °
10 1,5 .0975 °
12 1,75 .0977 °
14 2 .0978 °
16 2 .0979 [
18 2,5 .0980 )
20 2,5 .0981 °

EG-Gewindelehren fiir Metrisches I1SO-Feingewinde, UNC und UNF auf Anfrage

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste 41
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage



EG (STI)
SELF-LOCK

E M u E E Gewinde-Grenzlehren fiir SELF-LOCK-Gewinde

60° 90° E
LK-M < i / BT x!ive!
P<0,7
EMUGE-Norm e
LehrenmaBe nach EMUGE-Norm e
Werkzeug-ldent L0100100
G-GR-LD
Dimens.-
9 dy P Ident
mm mm
LK-M 3 0,5 .1046 °
4 0,7 1048 °
5 0,8 .1050 °
6 1 .1052 °
8 1,25 .1054 °
10 1,5 .1056 °
12 1,75 .1058 °
14 2 .1059 °
16 2 .1060 °
20 2,5 .1062 °
24 3 .1064 °

Die Lehrung des EMUGE SELF-LOCK-Gewindes

Wir empfehlen unser zweiteiliges Lehrensystem, das der géngigen Praxis der Gut- und Ausschuss-Lehre entspricht und vollkommen fiir die Gewindepriifung

ausreicht, wenn sichergestellt ist, dass das LK-Gewinde mit unseren profilgetreuen Gewindebohrern hergestellt wird.

Es gibt keine allgemein giiltige Norm (z.B. DIN-Norm) {iber das EMUGE SELF-LOCK-Gewinde. Andere Werkzeughersteller kdnnten daher mit anderen
Gewinde-GrenzmaBen arbeiten. Daher empfehlen wir, EMUGE SELF-LOCK-Gewinde ausschlieBlich mit EMUGE SELF-LOCK-Gewindelehren zu priifen.

7N

N

N

TN

Die Lehrung des Sdgezahn-Profils beruht auf dem gleichen Prinzip, jedoch ist bei Gut- und Ausschusslehrdorn auf die richtige Einschraubseite zu achten.

Werden Strehler oder Gewindefraser eingesetzt, empfehlen wir die zusatzliche Verwendung der EMUGE HRPG-Lehre. Diese priift den unteren Rampenpunkt

bzw. eventuelle Rampenwinkelfehler.

42

Bestell-Beispiel: L0100100.1052



Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

Tr &

DIN 103

LehrenmaBe nach DIN 103-9

e® Bl

T

EMUGE

Toleranz 7H 7H 7H 7e 7e
Beschichtung
Werkzeug-ldent L0100100 L0120100 L0140100 10200500 L0300500
G-GR-LD G-GUT-LD G-AUS-LD G-GUT-LR G-AUS-LR
Dimens.-
9 dy P Ident
mm mm

Tr 8 X 1,5 .7040 (] ° () ° °
9 X 2 7042 [ ° ° ° )
10 X 2 .7043 ) ) o ° )
10 X 3 7044 [ ° ° ) )
11 X 3 .7045 [ ° ° ° °
12 X 3 .7046 ° ° ° ° °
14 X 3 .7047 [ ° ° ° )
14 X 4 .7048 o o o o °
16 X 4 .7051 [ ° ° ° )
18 X 4 .7052 ° ° ° ) °
20 X 4 .7053 ° ° ° ° °
22 X 5 .7054 [ ° ° ) °
24 X ) .7055 ° ° ° ) )
26 X 5 .7057 ° ° ° ° )
28 X 5 .7058 [ ) o ) )
30 X 6 .7059 [ ° ° ° )
32 X 6 .7060 ° ° ° ° )
34 X 6 .7061 ° (] (] [ o
36 X 6 .7062 o o o ° )
38 X 7 .7063 ° ° (] (] o
40 X 7 .7064 [ () L) ° °
42 X 7 .7065 ° ° ) °
44 X 7 .7066 ° ° ° °
46 X 8 .7067 ° ° ° °
48 X 8 .7068 (] (] (] o
50 X 8 .7069 [ ° ) )
52 X 8 .7070 (] (] o °

> 0 40 nur als Einzellehrdorne erhdltlich (G-GUT-LD, G-AUS-LD)

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage

43

Tr, Tr-F
Rd



Tr, Tr-F
Rd

E M UG E Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe)

.
Tr-F v
DIN 103
LehrenmaBe nach DIN 103-9 = =
Toleranz 7H 7H 7H 7e 7e )
Beschichtung
Werkzeug-ldent L0100100 L0120100 L0140100 L0200500 L0300500
G-GR-LD G-GUT-LD G-AUS-LD G-GUT-LR G-AUS-LR
Dimens.-
9d p Ident
mm mm
Tr 9 X 1,5 711 ° ° ° ° °
10 X 1,5 7112 ° ° ° ° °
11 X 2 7128 ) () ) ) )
12 X 2 7129 ° ° ° ° °
14 X 2 7130 ° ° ° ° °
16 X 2 7132 ° ° ° ° °
18 X 2 .71133 ° ° ° ° °
20 X 2 7134 [ ) ° ) )
22 X 8 .7156 ° ° ° ° )
24 X 3 7157 ) ° ° ) )
26 X 3 .7159 ° ° ° ) °
28 X 3 .7160 ) ° ° ° °
30 X 3 7161 ® [ ) ) ®

44

Bestell-Beispiel: L0100100.7132



Gewinde-Grenzlehren (Dorne und Ringe) E M u G E

P =
Rd I

DIN 405

| T—

LehrenmaBe nach DIN 405-3

Toleranz 7H )| 7H )| 7H )| 7h )| 7h
Beschichtung
Werkzeug-Ident L0100200 L0120200 L0140200 L0200600 L0300600
G-GR-LD G-GUT-LD G-AUS-LD G-GUT-LR G-AUS-LR
Dimens.- 1) 1)
0d, p Ident
mm Gg/1" (tpi)
Rd 8 X 10 .7287 ° ° ° ° °
9 X 10 .7288 ° ° ° ° °
10 X 10 .7289 ° ° ° ° °
" X 10 .7290 [] [ ° ° ®
12 X 10 .7291 ° ° ° ° °
14 X 8 .7293 [ [ ° ° °
16 X 8 7294 [ ° ° [ °
18 X 8 .7295 ° ° ° ° °
20 X 8 .7296 ° ° ° ° °
1) Toleranz 7e auf Anfrage
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste 45

o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage



E M UE E Glatte Grenz-, Gut- und Ausschusslehrdorne

S
LehrenmaBe nach DIN 7162
Toleranz H7 H7 H7
Beschichtung
Werkzeug-Ident L14000H7 L14200H7 L14400H7
Glatt . GR-LD GUT-LD AUS-LD
Dimens.- DIN 2245 DIN 2246 DIN 2247
Nenndurchmesser Ident Form Z Form ZG Form ZA
3 .0030 °
85 .0035 °
4 .0040 L4
45 .0045 °
5 .0050 °
55 .0055 °
6 .0060 °
7 .0070 °
8 .0080 °
9 .0090 °
10 .0100 °
11 .0110 °
12 .0120 °
13 .0130 °
14 .0140 °
15 .0150 °
16 .0160 °
17 .0170 °
18 .0180 °
19 .0190 °
20 .0200 °
21 .0210 °
22 .0220 °
23 .0230 °
24 .0240 °
25 .0250 °
26 .0260 °
27 .0270 °
28 .0280 °
30 .0300 °
32 .0320 °
33 .0330 °
34 .0340 °
35 .0350 °
36 .0360 °
37 .0370 °
40 .0400 °
44 .0440 L4
45 .0450 °
46 .0460 °
47 .0470 °
48 .0480 °
50 .0500 °
52 .0520 °
5 .0550 °
58 .0580 °
60 .0600 °
62 .0620 °
65 .0650 °
68 .0680 ° °
70 .0700 ° °
72 .0720 ) )
75 .0750 ° °
78 .0780 ° °
80 .0800 ° °

46 > @ 65 nur als Einzellehrdorne erhéltlich (GUT-LD, AUS-LD) Andere Toleranzen auf Anfrage Bestell-Beispiel: L14000H7.0160



Glatte Kernloch-Grenzlehrdorne E M u G E

60°
b
M \ i i / fiir geschnittene Gewinde
DIN 13
LehrenmaBe nach DIN ISO 1502
Toleranz 6H
Beschichtung
L0160100
Metrische Gewinde | Innengewinde-Kerndurchmesser Glatt-GR-LD
Dimens.-
Ident
min. max.
M 3 2,459 2,599 .0030
35 2,850 3,010 .0035
4 3,242 3,422 .0040
45 3,688 3,878 .0045
5 4,134 4,334 .0050
6 4917 5,153 .0060 o
7 5,917 6,153 .0070 o
8 6,647 6,912 .0080 o
9 7,647 7,912 .0090
10 8,376 8,676 .0100 o
11 9,376 9,676 0111
12 10,106 10,441 .0112 o
14 11,835 12,210 .0114
16 13,835 14,210 .0116 o
18 15,294 15,744 .0118
20 17,294 17,744 .0120

60°

M \ ;i ii / fiir geformte Gewinde GeméB DIN 13-50 ist bei einem geformten Innengewinde

mit Flankendurchmessertoleranz 6H die
Kerndurchmessertoleranz 7H zuléssig.

DIN 13
Toleranz 7H
Beschichtung
L0160105
Metrische Gewinde | Innengewinde-Kerndurchmesser Glatt-GR-LD
Dimens.-
Ident
min. max.
M 8 2,459 2,639 .0030
& 2,850 3,050 .0035
4 3,242 3,466 .0040
5 4,134 4,384 .0050
6 4917 5,217 .0060 ¢}
7 5917 6,217 .0070 o
8 6,647 6,982 .0080 ¢}
10 8,376 8,751 .0100 o
12 10,106 10,531 .0112 ¢}
14 11,835 12,310 .0114
16 13,835 14,310 .0116 ¢}
Weitere Ausfiihrungen auf Anfrage
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste 47

o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage



E M u G E Gewinde-Tiefenlehrdorne

GT Gewinde-Tiefenlehrdorne
zum Lehren von Gewinden und gleichzeitigem Messen der Gewindetiefe

digital

analog
Max. Gewindetiefe 4xD 25xD
Werkzeug-Ident L1010100 11020100
Metrische Gewinde Unified-Gewinde Whitworth-Rohrgewinde | Aufnahme-Durchmesser GroBe GT-LD GT-LD
»analog“ wdigital“
M2-M3 Nr. 1 -Nr 4 - 2,5 1 °
M4-M 6 Nr. 5 - Nr. 12 = 4 2 ° °
M 8-M10 4 - 38 G/8 513 3 ° °
M12 - M14 e - 12 G /4 7 4 ° °
M16 - M18 %16 - /8 G 38 9 5 °
M20 - M24 3a - 1516 G2 - GO 12 6 °

Handhabung und technische Beschreibung siehe Seite 50 - 51

Gewinde-Tiefenlehrdorne TD-Bit-GUT
mit Gut-Lehrenkorper und Sechskant-Bit-Aufnahme 1/4"

als Aufnahme-Einsatz in einem Akku-Schrauber, Druckluftschrauber oder
Bohrmaschine zum Lehren von Gewinden und gleichzeitigem Messen der Gewindetiefe

Bestell-Beispiel:

L1010100. + Dimensions-Ident der entsprechenden Gewindelehre

Max. Gewindetiefe 25xD
Werkzeug-Ident L1040100
Metrische Gewinde Unified-Gewinde Whitworth-Rohrgewinde | Aufnahme-Durchmesser GroBe TD-Bit
GUT
M4-M 6 Nr. 5 - Nr. 12 = 4 2 °
M 8-M10 a - 38 G/8 515 3 °
M12 - M14 he - 12 G /4 7 4 °
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Bestell-Beispiel:

L1040100. + Dimensions-ldent der entsprechenden Gewindelehre



Sechskant-Bit-Adapter und Abziehhiilsen

Sechskant-Bit-Adapter 1/2" fiir GUT-Lehrenkorper
als Aufnahme-Einsatz in einem Akku-Schrauber, Druckluftschrauber
oder Bohrmaschine zum ermiidungsfreien Lehren von Gewinden

EMUGE

Max. Gewindetiefe

4xD
Werkzeug-ldent L0091070
Metrische Gewinde Unified-Gewinde Whitworth-Rohrgewinde empf. Drehmoment GroBe
Dimens.-
Ident
M2-M3 Nr. 1 - Nr. 4 - 6 Ncm 1 .02.5 °
M4-M 6 Nr. 5 - Nr. 12 = 8 Ncm 2 .04 °
M 8-M10 Wa - 38 G/8 14 Nem 3 .05.5 °
M12 - M14 he - 11 G1/a 20 Nem 4 .07 °
M16 - M18 %16 - I8 G 38 30 Nem 5 .09 °
M20 - M24 3/a - 1516 Gl2 - GO 40 Nem 6 12 °
Gut-Lehrenkérper auf Anfrage (nicht im Lieferumfang enthalten)
Abziehhiilsen
zum Austausch der Lehrenkdrper bei Gewinde-Tiefenlehrdornen ,analog”,
TD-Bit-GUT und Sechskant-Bit-Adapter
-
Werkzeug-ldent L0091040
flir GroBe Aufnahme-Durchmesser
Dimens.-
Ident
1 2,5 .02.5 °
2 4 .04 °
3 55 .05.5 °
4 7 .07 L]
5 9 .09 °
6 12 12 °

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage
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GT, TD

E M u E E Gewinde-Tiefenlehrdorne

[T

Gewinde-Tiefenlehrdorn ,,analog*

Beschreibung:

Handhabung:

Merkmale:

Austausch:

Der GT-Gewinde-Grenzlehrdorn ermdglicht die Gewindelehrung und das Messen der Gewindetiefe in einem Arbeitsgang.
Sein Einsatzgebiet hat der GT-Lehrdorn bei Bauteilen mit gleicher Gewindeabmessung und unterschiedlichen Gewinde-
tiefen, sowie der Einstellung der Gewindetiefe bei allen Arten der Innengewinde-Herstellung.

Durch das Einschieben der angefederten Skalenhiilse lasst sich die voll ausgeschnittene Gewindetiefe schnell und exakt
ablesen. AuBerdem erfiillt der GT-Lehrdorn die gleichen Festlegungen und Priifkriterien wie in DIN ISO 1502 fiir
Gewinde-Grenzlehrdorne festgelegt.

e Einfacher und sicherer Einsatz — reduziert den Priifaufwand um 50%
e |n sechs GroBen von M2 - M24 verfiigbar

* Messbare Gewindetiefen bis 4 x D

e | eicht einstellbar

e Universell einsetzbar durch austauschbare Lehrdorne

o Auf Wunsch auch TiN-beschichtete Lehrenkorper

e Messgenauigkeit 0,5 mm

e Optional auch mit Feststellschraube erhéltlich

Der GT-Lehrdorn wird vorsichtig auf das zu pr[]]fende Innengewinde aufgesetzt und bis zum Gewindegrund eingeschraubt.
Die dadurch erreichte Gewindetiefe kann am Ubergang der Skalenhiilse zum Griff an der Tiefenskala exakt abgelesen
werden.

Griff Ausschuss-Lehrenkorper

Gut-Lehrenkdrper Dornhalter

/[/////‘//////////////// VASSS

b \
Z 7 77 2%
Skalenhiilse
Standard-Aufnahmekegel Kontermutter

Wird bei der Priifmittelliberwachung festgestellt, dass der Gut-Lehrenkdrper die VerschleiBgrenze erreicht hat, kann dieser
mittels einer Abziehhiilse und einer handelsiiblichen Sechskantmutter ausgezogen werden:

1. Den GT-Lehrdorn an der Beschriftungsfldche in einen Schraubstock zwischen Schonbacken leicht und verdrehsicher
einspannen.

2. Die Abziehhiilse gegen den Federdruck iiber die Skalenhiilse stiilpen, bis diese am Griff ansteht.

3. Eine beliebige Sechskantmutter ansetzen und solange drehen, bis sich der Gut-Lehrenkorper aus dem Einsteckkegel
zieht.

4. Den neuen Gut-Lehrenkorper in den Aufnahmekegel eindriicken.

5. Den GT-Lehrdorn ausspannen und auf eine ebene Unterlage stellen. Dem Gut-Lehrenkorper mit einem Schonhammer
einen leichten Schlag geben, um eine Selbsthemmung im Aufnahmekegel zu erreichen.

6. Die stirnseitige Position priifen bzw. neu einstellen (wie im Punkt ,Justierung“ auf Seite 51 beschrieben) — der
GT-Lehrdorn ist wieder einsatzbereit.

Gerne tibernehmen wir fiir Sie den Austausch der Lehrenkorper. Hierzu konnen die GT-Lehrdorne an EMUGE zuriickge-
schickt werden.
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Gewinde-Tiefenlehrdorne E M U G E

Gewinde-Tiefenlehrdorn ,digital*

Beschreibung: Der GT-Gewinde-Grenzlehrdorn ermdglicht die Gewindelehrung und das Messen der Gewindetiefe in einem Arbeitsgang.
Sein Einsatzgebiet hat der GT-Lehrdorn bei Bauteilen mit gleicher Gewindeabmessung und unterschiedlichen Gewindetie-
fen, sowie der Einstellung der Gewindetiefe bei allen Arten der Innengewinde-Herstellung.

Durch das Einschieben der angefederten Skalenhiilse ldsst sich die voll ausgeschnittene Gewindetiefe schnell und exakt
ablesen. AuBerdem erflillt der GT-Lehrdorn die gleichen Festlegungen und Priifkriterien wie in DIN ISO 1502 fiir
Gewinde-Grenzlehrdorne festgelegt.

e Einfacher und sicherer Einsatz — reduziert den Priifaufwand um 50%
e |n drei GroBen von M4 - M14 verflighar

e Messbare Gewindetiefen bis 2,5 x D

e | eicht einstellbar

e Universell einsetzbar durch austauschbare Lehrdorne

o Auf Wunsch auch TiN-beschichtete Lehrenkorper

® Messgenauigkeit 0,01 mm

¢ Optional auch mit Feststellschraube erhéltlich

Handhabung: Um die genaue Gewindetiefe zu ermitteln empfehlen wir, den GT-Lehrdorn ,digital“ bis zum Gewindegrund einzuschrau-
ben. Die dadurch erreichte Gewindetiefe kann durch das Nullstellen (RESET) der Anzeige und dem anschlieBenden
Ausdrehen des GT-Lehrdorns aus dem Werkstiick mit einer Genauigkeit von 0,01 mm abgelesen werden. Somit kann
auch an verdeckten Positionen gepriift werden.

Merkmale:

GroBes, kontrastreiches LCD-Display mit 7,5 mm hohen Ziffern Gehause und Tasten aus dem Werkstoff Ultradur®,

mit hervorragender chemischer Bestandigkeit.

W

- mm/inch - ON/OFF Wasserfestes Messsystem FPS (Fluid Protected measuring System)
- Reference-Lock-Funktion - Reset mit abgedichtetem Gehduse. Schutzart IP65 nach EN 60529.

Reference-Lock-Funktion:

1. Einmaliges Nullsetzen 2. Lock-Funktion aktivieren

Vorteile der Reference-Lock-Funktion

e Nullposition ist gesichert

e Keine Fehlbedienung maglich

e Der GT-Lehrdorn ist jederzeit messbereit

Justierung der Gewinde-Tiefenlehrdorne ,,analog* und ,,digital*

Planseite In der Industrie gibt es unterschiedliche Meinungen, was zur vollen Lehrenlénge eines Gutlehrdorns
zahlt. Der GT-Lehrdorn ist miihelos ohne Hilfswerkzeuge auf viele Varianten justierbar. So ist es ebenso
moglich, die Skalenhiilse bis zur Planseite des Gut-Lehrenkdrpers zu drehen, als auch nur bis zur
Spitze des unvollstdndigen Gewindeganges.
Auch Kleinere Storkonturen an der Werkstiickoberflache wie Ansenkungen oder Erhéhungen sind
___._._._._h’ einstellbar. Zudem konnen geringe BaumaBschwankungen von unterschiedlichen Gut-

l ‘ I i ‘ ‘ 1 Lehrenkorpern beim Austausch beriicksichtigt werden. Die Justierung erfolgt durch Losen der

' Kontermutter. In diesem Zustand lasst sich der Dornhalter im Griff durch Drehen des

Ausschusslehrdorns vorwarts und riickwarts verstellen.

Wird die Kontermutter wieder angezogen, ist diese Stellung fixiert.

l«———Spitze unvollstandiger Gewindegang
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E M UE E Allgemeines — Beschreibung der Lehren fiir zylindrische Gewinde

1. Allgemeines

Fiir das Metrische ISO-Gewinde ist in DIN ISO 1502 ein Lehrensystem festgelegt mit dem Zweck,
eine uneingeschrénkte Austauschbarkeit der Werkstiickgewinde zu gewahrleisten.

Es gelten folgende Grundsétze:
1. Der Hersteller darf kein Werkstlickgewinde liefern,
dessen Gewinde-IstmaB auBerhalb der festgelegten Grenzen liegt
(z.B. der Flankendurchmesser und der Paarungsflankendurchmesser).
2. Der Besteller darf kein Werkstiickgewinde zuriickweisen,
dessen Gewinde-IstmaB innerhalb der festgelegten Grenzen liegt
(z.B. der Flankendurchmesser und der Paarungsflankendurchmesser).

Natiirlich werden heute in der modernen Gewindefertigung auch andere Priifmethoden angewandt, z.B. Messen mit anzeigenden Messgeraten.
Bei Anwendung anderer Methoden ist darauf zu achten, dass diese zu gleichen Ergebnissen fiihren.

In Zweifelsféllen sind fiir das Metrische I1S0-Gewinde die in der Norm DIN ISO 1502 empfohlenen Lehren fiir die Priifung entscheidend.
Fiir andere Gewindesysteme (z.B. Amerikanische Gewinde) gelten andere Lehrennormen.

Wird in der Fertigung hauptséchlich durch Messen gepriift, so ist es unumgénglich,

dass eine stichprobenméBige Priifung mit den genormten Lehren durchgefiihrt wird.

Die Bezugstemperatur fiir die MaBe der Lehren und Werkstiicke ist 20 °C.

Wird bei anderen Temperaturen gepriift, sind die Ausdehnungskoeffizienten zu berticksichtigen.

Nachstehend werden nur die Lehren beschrieben, welche sich in der Praxis bewéhrt haben und handelsiiblich erhéltlich sind.
L) 2. Beschreibung der Lehren fiir zylindrische Gewinde

2.1 Gewindelehren fiir Innengewinde und glatte Lehren fiir Gewindekerndurchmesser

Fiir die Lehrung des Innengewindes werden der Gewinde-Gutlehrdorn und der Gewinde-Ausschusslehrdorn verwendet. Bis Gewindedurchmesser 40 mm sind
Gut- und Ausschusslehrdorn auf einen gemeinsamen Griff montiert und werden als Gewinde-Grenzlehrdorn bezeichnet. Fiir Ausnahmefalle sind Griffe fiir
Gewinde-Grenzlehrdorne bis Gewindedurchmesser 62 mm nach DIN 2240-2 genormt. Zur Lehrung des Innengewinde-Kerndurchmessers wird ein (glatter)
Gut- und Ausschusslehrdorn empfohlen.

Ce—
Gewinde-Gutlehrdorn (G-GUT-LD)

Beschreibung: ¢ Der Gewinde-Gutlehrdorn priift das sogenannte PaarungsmaB des Innengewindes und die Einschraubbarkeit.
Er priift hierbei das KleinstmaB des Innengewinde-Flankendurchmessers D, einschlieBlich gewisser Formab-
weichungen im Gewinde, z.B. Steigungs- und Gewindeprofilwinkel-Abweichungen. AuBerdem priift er auch
das KleinstmaB des AuBendurchmessers. Nicht gepriift wird der Kerndurchmesser D des Innengewindes.

¢ Der Gewinde-Gutlehrdorn muss sich von Hand ohne Anwendung besonderer Kraft auf ganze Lénge des Werkstiick-

gewindes einschrauben lassen. Die zuldssige Abnutzung des Gewinde-Gutlehrdorns wird durch Messen nach der
Drei-Draht-Methode festgestellt (siehe Kapitel 6.2, Seite 85). Der Gewinde-Gutlehrdorn unterliegt stérkerer Ab-
nutzung und soll regelméBig tberpriift werden. EMUGE empfiehlt deshalb, die Gewinde-Gutlehrdorne in hart-
verchromter oder TiN-beschichteter Ausfiihrung zu verwenden.

e BaumaBe der Gewinde-Gutlehrdorne nach DIN 2281 und DIN 2282.

e Der Gewinde-Gutlehrdorn hat volles Gewindeprofil auf seiner Gewindelédnge. Es ist zu beachten, dass die Gewinde-
I&nge nicht kleiner als 80% der Einschraublange des Werkstiickgewindes ist. Gewinde-Gutlehrdorne ab Gewinde-
durchmesser 5,5 mm werden von EMUGE mit einer Schmutznut versehen.

e Nach DIN ISO 1502 sind keine sogenannten Abnahme-Gutlehrdorne genormt.

e Es ist empfehlenswert, die neuen Lehrdorne immer in der Fertigung zu benutzen und diejenigen, welche an der
Abnutzungsgrenze liegen, fiir die Abnahme vorzusehen.
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Beschreibung der Lehren fiir zylindrische Gewinde E M u G E

L ——

Gewinde-Ausschusslehrdorn(G-AUS-LD)

Beschreibung: e Der Gewinde-Ausschusslehrdorn priift, ob der Istflankendurchmesser des Werkstiick-Innengewindes das vorge-
schriebene GroBtmaB iiberschreitet. Der Innengewinde-AuBendurchmesser und Innengewinde-Kerndurchmesser
wird nicht gepriift.

¢ Der Gewinde-Ausschusslehrdorn darf sich von Hand ohne Anwendung besonderer Kraft in das Werkstiickgewinde
(von beiden Seiten) nicht mehr als zwei Umdrehungen einschrauben lassen. Die zwei Umdrehungen werden beim
Ausschrauben des Lehrdorns festgestellt.

e Der Gewinde-Ausschusslehrdorn hat eine Gewindeldnge von mindestens drei Gangen. Das Gewindeprofil hat ver-
kiirzte Flanken.

e Die Lehren sind mit einem roten Farbring markiert.
e BaumaBe nach DIN 2283 und DIN 2284.

- S ]
Gewinde-Grenzlehrdorn (G-GR-LD)
Beschreibung: e Der Gewinde-Grenzlehrdorn ist die Kombination von Gewinde-Gutlehrdorn und Gewinde-Ausschusslehrdorn auf

einem Griff.

e Die BaumaBe der Gewinde-Grenzlehrdorne sind bis NennmaBdurchmesser 40 mm nach DIN 2280 festgelegt.
Die Funktionsweise entspricht den vorher beschriebenen Gewinde-Gut- und -Ausschusslehrdornen.

| e—
Lehren fiir den Innengewinde-Kerndurchmesser (Glatt-GR-LD)

Beschreibung: e Der Innengewinde-Kerndurchmesser D; wird mit einem glatten, zylindrischen Gut- und Ausschusslehrdorn bzw.
Grenzlehrdorn gepriift. Da sich der Kerndurchmesser durch das Gewindeschneiden verandern kann, ist eine
Uberpriifung nach der Gewindefertigstellung notwendig.
Grundsatzlich soll vor Lehrung des Innengewinde-Flankendurchmessers eine Priifung des Innengewinde-
Kerndurchmessers erfolgen.

e Der glatte Gutlehrdorn muss sich von Hand ohne Anwendung besonderer Kraft durch das Werkstiickgewinde fiihren

lassen.

e Der glatte Ausschusslehrdorn darf sich in das Werkstiickgewinde von beiden Seiten nicht tiefer als eine Steigung
(1 x P), vom Gewindeanfang aus, einfiihren lassen.
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E M UE E Beschreibung der Lehren fiir zylindrische Gewinde

2.2 Gewindelehren fiir AuBengewinde und glatte Lehren fiir GewindeauBendurchmesser

Fiir die Lehrung des AuBengewindes zur Gutseite wird ein Gewinde-Gutlehrring verwendet, zur Ausschussseite ein Gewinde-Ausschusslehrring.

Die Gewinde-Lehrringe sollen mit Gewinde-Abnutzungs-Priifdornen regelmaBig liberwacht werden. Zur Priifung, insbesondere von neuen Lehrringen,
werden Gut- und Ausschuss-Priifdorne (Gegenlehrdorne) verwendet. Der Gewinde-AuBendurchmesser d wird mit glatten Gut- und Ausschusslehrringen oder
Gut- und Ausschuss-Rachenlehren gepriift.

Gewinde-Gutlehrring (G-GUT-LR)

Beschreibung: e Der Gewinde-Gutlehrring priift das sogenannte PaarungsmaB des AuBengewindes und die Aufschraubbarkeit.
Er priift dabei das GroBtmaB des AuBengewinde-Flankendurchmessers d, einschlieBlich gewisser Formabweichungen
im Gewinde, z.B. Steigungs- und Gewindeprofilwinkel-Abweichungen. AuBerdem priift er, ob das gerade Flankenstiick
geniigend lang ist, d.h., ob die Rundung am AuBengewinde-Kern nicht zu weit in die Profilflanke hineinreicht.
Die Kernrundung selbst wird dabei nicht gepriift. Auch der AuBendurchmesser wird von dieser Lehre nicht gepriift.

e Der Gewinde-Gutlehrring muss sich von Hand ohne Anwendung besonderer Kraft iiber die ganze Lénge auf das
Werkstiickgewinde aufschrauben lassen.

e Der Gewinde-Gutlehrring unterliegt starkerer Abnutzung und sollte mit dem Abnutzungs-Priifdorn regelméBig
Uberpriift werden.

Tech. Info e Es ist zu beachten, dass die Gewindeldnge nicht kleiner als 80% der Einschraublénge des Werkstiickgewindes ist.
e BaumaBe der Gewinde-Gutlehrringe nach DIN 2285.

e Gewinde-Gutlehrringe in der Standardausfiihrung ohne Schmutznut
(AuBengewinde l&sst sich vor der Lehrung besser reinigen als Innengewinde).

Gewinde-Ausschusslehrring (G-AUS-LR)

Beschreibung: ¢ Der Gewinde-Ausschusslehrring soll priifen, ob der Istflankendurchmesser des Werkstiick-AuBengewindes das
vorgeschriebene KleinstmaB unterschreitet. Der AuBengewinde-AuBendurchmesser und -Kerndurchmesser wird
dabei nicht gepriift.

¢ Der Gewinde-Ausschusslehrring darf sich von Hand ohne Anwendung besonderer Kraft nicht mehr als zwei
Gewindegénge (2 x P) auf das Werkstiickgewinde (von beiden Seiten) schrauben lassen. Die zwei Umdrehungen
werden beim Abschrauben des Lehrringes festgestellt.

e Der Gewinde-Ausschusslehrring muss regelmaBig mit dem Abnutzungspriifdorn iiberwacht werden.

e Der Gewinde-Ausschusslehrring hat eine Gewindeldnge von mindestens drei Géangen. Das Gewindeprofil hat
verkiirzte Flanken.

e Die Lehrringe haben eine rote Markierung.
e BaumaBe nach DIN 2299.
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e

Gewinde-Abnutzungs-Priifdorn (P-AP-...)

Beschreibung: e Gewinde-Abnutzungs-Priifdorne fiir Gewinde-Gutlehrringe (P-AP-G) bzw. Gewinde-Ausschusslehrringe (P-AP-A)
werden verwendet, um festzustellen, ob der Flankendurchmesser der Lehrringe die Abnutzungsgrenze liberschritten
hat. Besonders bei Gewinde-Gutlehrringen kann auf diese Art der raschen Uberpriifung nicht verzichtet werden.

¢ Gewinde-Abnutzungs-Priifdorne diirfen sich von Hand ohne Anwendung besonderer Kraft von beiden Seiten nur eine
Umdrehung einschrauben lassen. Ist ein Einschrauben um mehr als einen Gewindegang gegeben, dann ist die
Abnutzungsgrenze (iberschritten und der Lehrring geniigt nicht mehr den Anforderungen.

e BaumaBe nach DIN 2283 und DIN 2284.

e ST

Gewinde-Gut- und -Ausschuss-Priifdorn (Gegenlehrdorn) (P-GUT-... und P-AUS-...)

Beschreibung: e Gewinde-Gut- (P-GUT-G, P-GUT-A) und -Ausschuss-Priifdorne (P-AUS-G, P-AUS-A) werden zum Priifen der neuen
Gewinde-Gutlehrringe bzw. Gewinde-Ausschusslehrringe verwendet. Auch bei der Fertigung der Gewinde-Lehrringe
werden sie angewendet. Sie priifen dabei die GrenzmaBe des Lehrenflankendurchmessers. Der Gewinde-Ausschuss-
Priifdorn priift dabei auch die gerade Flanke und stellt sicher, dass der AuBendurchmesser des Lehrringes nicht zu
Klein ist.

* Der Gewinde-Gut-Prtifdorn soll sich noch von Hand durch den neuen Lehrring schrauben lassen. Der Gewinde-Aus-
schuss-Priifdorn darf sich von beiden Seiten nicht mehr als eine Umdrehung einschrauben lassen.

e BaumaBe des Gewinde-Gut-Priifdornes nach DIN 2281 und DIN 2282,
BaumaBe des Gewinde-Ausschuss-Priifdornes nach DIN 2283 und DIN 2284.

Lehren fiir AuBengewinde-AuBendurchmesser (Glatt-GUT-LR, Glatt-AUS-LR)

Beschreibung: e Der AuBengewinde-AuBendurchmesser wird mit glatten Gut- und Ausschusslehrringen gepriift.

» Da sich der AuBendurchmesser durch das Gewindeschneiden verandern kann, ist eine Uberpriifung nach der
Gewindefertigstellung notwendig.

e Grundsatzlich soll vor Lehrung des AuBengewinde-Flankendurchmessers eine Lehrung oder Priifung des
AuBengewinde-AuBendurchmessers erfolgen.

e Der glatte Gutlehrring fiir den AuBengewinde-AuBendurchmesser muss sich iiber die ganze Gewindelange ohne
Anwendung besonderer Kraft schieben lassen.

e Der glatte Ausschusslehrring fiir den AuBengewinde-AuBendurchmesser darf sich nicht mehr als zwei Gewindegénge
(2 x P), vom Gewindeanfang aus, liber das Werkstiickgewinde schieben lassen.
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E M UG E Lage der Herstelltoleranzen fiir den Flankendurchmesser der Gewindelehren

3. Lage der Herstelltoleranzen fiir den Flankendurchmesser der
Gewindelehren fiir Metrisches 1SO-Gewinde (Auszug aus DIN IS0 1502)

Schema fiir die vorher beschriebenen Gewindelehren

Toleranzfelder fiir den Flankendurchmesser
der Lehren zum Priifen des Innengewindes

Gewinde-Ausschuss-Lehrdorn

Werkstiick LML (Ausschuss)

Abnutzungsgrenze fiir Gewinde-Ausschuss-Lehrdorn

ey
—

Tp2

Gewinde-Gut-Lehrdorn 4‘5>7

Werkstiick MML (Gut)

Z

Abnutzungsgrenze fiir Gewinde-Gut-Lehrdorn

Toleranzfelder fiir den Flankendurchmesser
der Lehren zum Priifen des AuBengewindes

Abnutzungs-Priifdorn
fir neuen
Ausschuss-Priifdorn Gewinde-Gut-Lehrring
fiir neuen

Gewinde-Gut-Lehrring o

Werkstiick MML (Gut)

y__

D, +El

Abnutzungsgrenze
fur

Gewinde-Gut-Lehrring

2y

L — =1+ gl

Bt
Gewinde-Gut-Lehrring =

Gut-Priifdorn
fiir neuen
Gewinde-Gut-Lehrring

Abnutzungs-Priifdorn
flir neuen
Gewinde-Ausschuss-Lehrring

Tep

\N
Ausschuss-Priifdorn
flir neuen
Gewinde-Ausschuss-Lehrring

E?
T~ By J

Werkstiick LML (Ausschuss)
y 1 X ¥

Abnutzungsgrenze

fiir

d2

Gewinde-Ausschuss-Lehrring =

dy - es

e e
——
Gewinde-Ausschuss-Lehrring 5 ‘N

Gut-Priifdorn
fiir neuen
Gewinde-Ausschuss-Lehrring

Tep

Tp,

Zp

El

es

MML
LML

Toleranz fiir den
Flankendurchmesser des
Werkstiick-Innengewindes

Toleranz fiir den
Flankendurchmesser des
Werkstiick-AuBengewindes

Toleranz fiir den
Flankendurchmesser der
Lehrringe

Toleranz fiir den
Flankendurchmesser der
Priifdorne und Abnutzungs-
priifdorne

Toleranz fiir den
Flankendurchmesser der
Gewinde-Gut- und
-Ausschusslehrdorne

Betrag der zulassigen Abnutzung
flir Gut-Lehren

Betrag der zulassigen Abnutzung
flir Ausschuss-Lehren

Abstand der Gewinde-
Gutlehrringe vom oberen
WerkstiickgrenzmaB

Abstand der Mitten der
Toleranzfelder der Toleranz Ty des
Gewinde-Lehrringes und Tp des
Gewinde-Gut-Priifdornes

Abstand der Mitte des
Toleranzfeldes der Toleranz Tp
des Gewinde-Gutlehrdornes vom
unteren GrenzmaB des
Werkstiickgewindes

GrundabmaB eines Werkstiick-
Innengewindes
(Null fiir Toleranzlage H)

GrundabmaB des Werkstiick-
AuBengewindes
(Null fiir Toleranzlage h)

Maximum-Material-Grenze

Minimum-Material-Grenze
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Toleranz fiir

Steigung Tp15 T Tps T2 Werkstiickgewinde

P Tyo bzw. Tp, Tr ToL Tep m Zgh Zp

mm 1) 2)
ither bis

0,2 + 60’ + 60'
0.25 .48 48 = 50 8 6 6 10 -4 0
03 L 40 + 40 50 80 10 7 7 12 -2 2
0.35 . 35 + 35 80 125 14 9 8 15 2 6
0.4 L 31 L 31 125 200 18 11 9 18 8 12
0.45 4 %6 + %6 200 315 23 14 12 22 12 16
05 4 95 + 95 315 500 30 18 15 27 20 24
06 L o1 L o1 500 670 38 22 18 33 28 32
07 +18' 418" 1) Der Einsatz von Minus-Werten in die Formel ergibt Plus-Werte. Werte in pm
0,75 +17' +17'
0,8 +16' + 16

1 +15' + 16
1,25 +13" + 16"
1,5 +12' + 16
1,75 + 11 + 16

2 +10' + 14
2,5 +10' +14'

3 + 9 +13'
& + 9 +12'

4 + 8 + 11
45 + 8 + 11

5 + 8 +11'
5,5 + 8 +10'

6 + 8 +10'

DTy, Ty = Toleranz fiir jeden Gewindeflankenwinkel
des Profils mit vollen Flanken
2T, T, = Toleranz fiir jeden Gewindeflankenwinkel
des Profils mit verkirzten Flanken
Toleranz fiir
Werkstiickgewinde Weo Whe
Ty2 bzw. Ty,
Gewinde- Gewinde- Gewinde- Gewinde-
iiber bis Gut- Gut- Ausschuss- Ausschuss-
Lehrring Lehrdorn Lehrring Lehrdorn

= 50 10 8 7 6

50 80 12 9,5 9 7,5

80 125 16 12,5 12 9,5

125 200 21 17,5 15 11,5

200 315 25,5 21 19,5 15

315 500 33 27 25 19

500 670 41 33 31 23

Werte in pm

Literatur-Hinweis: Metrisches ISO-Gewinde, Gewinde-LehrenmaBe, Tabellen, berechnet nach DIN ISO 1502, zu beziehen beim Beuth-Verlag, Berlin.
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4. Beschreibung der glatten Lehren

4.1 Glatte Lehren fiir Bohrungen nach DIN 7162

Fiir die Lehrung von Passbohrungen wird der glatte Gutlehrdorn und der glatte Ausschusslehrdorn verwendet. Bis Bohrungsdurchmesser 65 mm sind
Gut- und Ausschusslehrdorn auf einem Griff montiert und werden als glatter Grenzlehrdorn bezeichnet.

| ——

Glatter Gutlehrdorn (Glatt-GUT-LD)
Beschreibung: e Der glatte Gutlehrdorn priift das BohrungskleinstmaB einschlieBlich gewisser Formabweichungen, z.B. Rundheit und
Zylindrizitat.

e Der glatte Gutlehrdorn muss sich von Hand ohne Anwendung besonderer Kraft auf die ganze Lange der Bohrung
einschieben lassen.

e Um eine hohere VerschleiBfestigkeit zu erreichen, empfiehlt EMUGE, den glatten Gutlehrdorn in hartverchromter
Ausfiihrung oder Hartmetall-Ausfiihrung zu verwenden.

e BaumaBe des glatten Gutlehrdornes nach DIN 2246 und DIN 2248.

Tech. Info

Glatter Ausschusslehrdorn (Glatt-AUS-LD)

Beschreibung: e Der glatte Ausschusslehrdorn priift, ob der Bohrungsdurchmesser das vorgeschriebene GroBtmaB iiberschreitet.

e Der glatte Ausschusslehrdorn darf sich von Hand ohne Anwendung besonderer Kraft nicht in die Bohrung einfiinren
lassen.

e Der glatte Ausschusslehrdorn ist mit einem roten Farbring markiert.
e BaumaBe des glatten Ausschusslehrdornes nach DIN 2247 und DIN 2249.
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4.2 Glatte Lehrringe fiir Wellen nach DIN 7162

Fiir die Lehrung von Wellendurchmessern, besonders fiir leicht verformbare Teile, wird der glatte Gutlehrring und der glatte Ausschusslehrring verwendet.

Beschreibung: e Der glatte Gutlehrring priift das WellengroBtmaB einschlieBlich gewisser Formabweichungen, z.B. Rundlauf und
Zylindrizitat.
e Ein glatter, zylindrischer Gutlehrring soll (iber die ganze Lange mit der Welle gepaart werden kénnen, und zwar von
Hand ohne besonderen Kraftaufwand.

e BaumaBe der glatten Gutlehrringe nach DIN 2250.

Tech. Info

Beschreibung: o Der glatte Ausschusslehrring priift, ob die Welle das vorgeschriebene WellenkleinstmaB unterschreitet.

e Der glatte Ausschusslehrring darf sich von Hand ohne Anwendung besonderer Kraft nicht auf die Welle aufschieben
lassen.

e BaumaBe der glatten Ausschusslehrringe nach DIN 2254.

Beschreibung: Es wird unterschieden zwischen:
e Einstellringe fiir pneumatische Ldngenmessgerate nach DIN 2250 Form B
und
e Einstellringe fiir Reibahlen und fiir allgemeine Anwendung nach DIN 2250 Form C.

61



Tech. Info

EMUEE Lehrung von anderen Gewinden

5. Lehrung von anderen Gewinden
Gewindelehren fiir andere Gewinde (Dichtgewinde, kegelige Gewinde, Festsitzgewinde, SELF-LOCK-Gewinde, u.a.) weichen oft von der allgemeinen Lehrenform
erheblich ab. Sie sind meist auf die spezielle Art und Funktion dieser Gewinde abgestimmt. Ein markantes Beispiel sind die Gewindelehren fiir Dichtgewinde,

2.B. NPT- und NPTF-Gewinde nach US-Norm oder Rohr-Dichtgewinde nach DIN EN 10226 / ISO 7. In solchen Féllen sind die Vorschriften iiber die Lehrung
dieser Gewinde genau zu beachten.

5.1 Lehrung des EMUGE-SELF-LOCK-Gewindes

P>0,7mm

Grenzlehrdorn fiir das EMUGE-SELF-LOCK-Gewinde

Beschreibung: Hier empfiehlt sich das zweiteilige Lehrensystem von EMUGE, das der géngigen Praxis der Gut- und Ausschusslehre
entspricht und fiir die Gewindepriifung ausreicht, wenn sichergestellt ist, dass das SELF-LOCK-Gewinde mit
profilgetreuen EMUGE-Gewindebohrern hergestellt wurde.

Es gibt keine allgemein giiltige Norm (z.B. DIN-Norm) tiber das EMUGE SELF-LOCK-Gewinde. Andere Werkzeughersteller
konnten daher mit anderen Gewinde-GrenzmaBen arbeiten. Deshalb ist es empfehlenswert, EMUGE SELF-LOCK-
Gewinde ausschlieBlich mit EMUGE SELF-LOCK-Gewindelehren zu priifen.

Beim Gutlehrdorn ist auf die richtige Einschraubseite zu achten.
Die Ausschussseite ist fiir beide Einschraubrichtungen geeignet.

HPRG-Ausschusslehrdorn fiir das EMUGE-SELF-LOCK-Gewinde

Beschreibung: Werden Strehler oder Gewindefréaser eingesetzt, ist die zusétzliche Verwendung der EMUGE-HPRG-Lehre empfehlens-
wert. Diese priift den unteren Rampenpunkt, bzw. eventuelle Rampenwinkelfehler.

Grenzlehrdorn fiir das EMUGE-SELF-LOCK-Sédgezahn-Gewinde

Beschreibung: Die Lehrung des Sagezahn-Profils beruht auf dem gleichen Prinzip, jedoch ist bei Gut- und Ausschusslehrdorn auf die
richtige Einschraubseite (BT, TT) zu achten.
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5.2 Amerikanisches Rohrgewinde, Flankenwinkel 60°

5.2.1 Rohrgewinde fiir allgemeine Anwendung (mit Dichtmittel) nach ANSI/ASME B1.20.1

Ubersicht: NPT
NPSC
NPTR
NPSM
NPSL
NPSH

Jeder Buchstabe in der Bezeichnung hat folgende Beschreibung:

N = National (American) Standard

= Pipe = Rohr

= Taper = Kegelig

= Coupling = Verschraubung/Kupplung
= Straight = Zylindrisch

= Mechanical = Mechanisch

= Locknut = Gegenmutter

= Hose Coupling = Schlauchkupplung
R = Railing Fittings = Gelanderfittings

T r=su»nwo - Do

Das Gewindeprofil ist symmetrisch und senkrecht zur Gewindeachse!

Tech. Info

NPT-Gewinde (Bildliche Beschreibung der Lehrung, siehe Seite 68)

e Kegeliges Innengewinde und kegeliges AuBengewinde
e Kegelige Lehrdorne Ly mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.) siehe Seite 36
e Kegelige Lehrringe Ly mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.) ! !

NPT-Gewinde

e Zylindrisches Innengewinde fiir druckfeste Verbindungen, wird mit kegeligem AuBengewinde NPT und einer zusétzlichen Abdichtung verschraubt
e Kegelige Lehrdorne Ly mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.)

NPTR-Gewinde

e Kegeliges Innengewinde und kegeliges AuBengewinde zur starren mechanischen Gelanderverschraubung (ahnlich NPT)

NPSM-Gewinde

e Zylindrisches Innengewinde und AuBengewinde fiir mechanische ,,Free-Fitting“-Verbindungen und Befestigungen, vorwiegend bei Verbindungen von
Rohren ohne inneren Druck
e Gut- und Ausschusslehrringe und -Lehrdorne sind zylindrisch!

NPSL-Gewinde

e Zylindrisches Innengewinde und AuBengewinde fiir mechanische ,,Loose-Fitting“-Verbindungen mit Gegenmuttern, z.B. durch Behélterwénde gefiihrt
und beidseitig mit Gegenmuttern befestigt
e Gut- und Ausschusslehrringe und -Lehrdorne sind zylindrisch!

NPSH-Gewinde

e Zylindrisches Innengewinde und AuBengewinde fiir mechanische ,,Loose-Fitting“-Verbindungen fiir Schlauchkupplungen
e Gut- und Ausschusslehrringe und -Lehrdorne sind zylindrisch!
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5.2.2 Rohrgewinde fiir trockendichtende Verbindungen (ohne Dichtmittel) nach ANSI B1.20.3

Ubersicht:  NPTF
PTF-SAE-SHORT
NPSF
NPSI

Jeder Buchstabe in der Bezeichnung hat folgende Beschreibung:

N = National (American) Standard
P = Pipe = Rohr

T = Taper = Kegelig

S = Straight = Zylindrisch

F  =Fueland Oil = Treibstoff/Ol

| = Intermediate = mittelfein

Das Gewindeprofil ist unsymmetrisch und senkrecht zur Gewindeachse!

NPTF-Gewinde (Ausfihrliche Beschreibung der beiden Lehrensysteme, siehe Seite 69)

e Kegeliges Innengewinde und kegeliges AuBengewinde

NPTF-1 Lehrensystem

 Kegelige Lehrdorne Ly mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.)
* Kegelige Lehrdorne L; mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.) } siehe Seite 37
* Kegelige Lehrringe Ly mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.)
* Kegelige Lehrringe L, mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.)

NPTF-2 Lehrensystem nach ASME B1.20.5

e Kegeliger Gewinde-Lehrdorn L; mit 4 Messstufen

e Kegeliger Gewinde-Lehrdorn L; mit 4 Messstufen

e Kegeliger glatter Lehrdorn ,,Crest Check* mit 6 Messstufen fiir Mutterkerndurchmesser

o Kegeliger Gewinde-Lehrdorn ,,Root Check*, Flankenwinkel 50°, mit 6 Messstufen fiir MutterauBendurchmesser

e Kegeliger Gewinde-Lehrring L; mit 4 Messstufen

e Kegeliger Gewinde-Lehrring L, mit 4 Messstufen

e Kegeliger glatter Lehrring ,,Crest Check” mit 6 Messstufen fiir BolzenauBendurchmesser

e Kegeliger Gewinde-Lehrring ,,Root Check”, Flankenwinkel 50°, mit 6 Messstufen fiir Bolzenkerndurchmesser

PTF-SAE-SHORT-Gewinde

e Kegeliges Innengewinde PTF-SAE-SHORT, wird gepaart mit kegeligem NPTF-AuBengewinde
e Kegelige Lehrdorne Ly mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.)
e Kegelige Lehrdorne L; mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.)

NPSF-Gewinde

e Zylindrisches Innengewinde, wird mit kegeligem AuBengewinde NPTF verschraubt
 Kegelige Lehrdorne Ly mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.)

NPSI-Gewinde

e Zylindrisches Innengewinde, wird mit kegeligem AuBengewinde NPTF verschraubt
e Kegelige Lehrdorne Ly mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.)

64



Lehrung von anderen Gewinden E M u G E

5.3 Whitworth-Rohrgewinde, Flankenwinkel 55°

5.3.1 Rohrgewinde fiir allgemeine Anwendung (Bildliche Beschreibung der beiden Lehrensysteme, siehe Seite 70 - 73)

Rp = Zylindrisches Rohr-Innengewinde (parallel)
Re = Kegeliges Rohr-Innengewinde (conical)
R = Kegeliges Rohr-AuBengewinde

Das Gewindeprofil ist symmetrisch mit AuBen- und Kernrundung!

Die Bolzen- und MuttergewindemaBe sind in mehreren nationalen und internationalen Normen festgelegt.
z.B.: 1S0 7/1 -1994
DIN 2999 - 1983 ungiiltig!

BS 21 - 1985
NF-E 03-004
u.s.w.

Innengewinde Rp und Rc
Die Lehrung erfolgt nach ISO 7/2:2000 und DIN EN 10226-3

e Kegelige Lehrdorne Nr. 1 mit 1 Messstufe ( ,,+*, ,—) fiir Standardverschraubung
e Kegelige Lehrdorne Nr. 2 mit 1 Messstufe ( ,,+*, ,—*) zur Priifung der Einschraubtiefe
e Zylindrischer Priifring Nr. 6 ohne Messstufe zur Priifung der Lehren Nr. 1 und Nr. 2

Kegeliges AuBengewinde R
Die Lehrung erfolgt nach ISO 7/2:2000 und DIN EN 10226-3

e Zylindrischer Lehrring Nr. 3 mit 1 Messstufe ( ,,+“, ,—)
o Kegeliger glatter Lehrring Nr. 4 mit 1 Messstufe (,,+“, ,—*) zur Priifung des BolzenauBendurchmesser
e Kegeliger Priifdorn Nr. 5 mit 1 Messstufe zur Priifung der Lehre Nr. 3

5.3.2 Whitworth-Rohrgewinde fiir spezielle Verschraubungen

* DIN 3858 = kiirzere Gewindeldngen
 DIN 477, DIN EN 144-1, DIN EN 11116-1, DIN EN 629-1 = Gasflaschenventile

DIN 3858
Zylindrisches Innengewinde fiir Rohrverschraubung mit kurzer Gewindel&nge, wird mit kegeligem AuBengewinde verschraubt!

e Zylindrische Lehrringe mit 1 Messstufe fiir Regelausfiihrung (Toleranzfeldlage 1)
e Zylindrische Lehrringe mit 1 Messstufe fiir Kurzausfiihrung (Toleranzfeldlage 2)
e Zylindrischer Grenzlehrdorn mit Gut- und Ausschussseite zur Priifung des Rp-Innengewindes
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DIN 477

In der DIN 477 sind sowohl zylindrische als auch kegelige Verschraubungen genormt.

Diese werden fiir Gasflaschenverschraubungen, Ventile, Seitenstutzen und Zubehér verwendet
Zylindrische Verschraubungen

e Zylindrisches Innen- und AuBengewinde fiir Seitenstutzen und Zubehor

W 21,8 x /14, nur in DIN 477 genormt

e Zylindrischer Grenzlehrdorn mit Gut- und Ausschussseite
e Zylindrischer Gut- und Ausschusslehrring

W 24,32 x /14, nur in DIN 477 genormt

e 7ylindrischer Grenzlehrdorn mit Gut- und Ausschussseite
e Zylindrischer Gut- und Ausschusslehrring

1"-8 BSW medium class, Standardabmessung nach BS 84 genormt

e Zylindrischer Grenzlehrdorn mit Gut- und Ausschussseite
e Zylindrischer Gut- und Ausschusslehrring

Tech. Info

Kegelige Verschraubungen

e Kegeliges Innen- und AuBengewinde fiir Einschraubstutzen und Flaschenhals
e Kegelverhaltnis 3:25, Gewindeprofil senkrecht zum Kegelmantel

W 19,8 x 1/14 keg. (17E), zusétzlich in DIN EN IS011116-1 und -2 genormt (Bildliche Beschreibung des Lehrensystems, siehe Seite 74 - 76)
Einteiliges Lehrensystem

e |-1 = Glatter Grenzlehrdorn kegelig fiir Mutter-Kerndurchmesser
e |-2 = Gewinde-Grenzlehrdorn kegelig

e |-7 = Glatter Grenzlehrring kegelig fiir Bolzen-AuBendurchmesser
e |-8 = Gewinde-Grenzlehrring kegelig

Zweiteiliges Lehrensystem

¢ |-3 = Glatter Grenzlehrdorn kegelig fiir Mutter-Kerndurchmesser (kleiner Durchmesser)
e |-5 = Glatter Grenzlehrdorn kegelig fiir Mutter-Kerndurchmesser (groBer Durchmesser)
e |-4 = Gewinde-Grenzlehrdorn kegelig (kleiner Durchmesser)

e |-6 = Gewinde-Grenzlehrdorn kegelig (groBer Durchmesser)

¢ |-9 = Glatter Grenzlehrring kegelig fiir Bolzen-AuBendurchmesser (kleiner Durchmesser)
e |-11 = Glatter Grenzlehrring kegelig flir Bolzen-AuBendurchmesser (groBer Durchmesser)
¢ |-10 = Gewinde-Grenzlehrring kegelig (kleiner Durchmesser)

¢ |-12 = Gewinde-Grenzlehrring kegelig (groBer Durchmesser)

W 28,8 x 1/14 keg. (25E), zusétzlich in DIN EN 629-1 und -2 genormt (Bildliche Beschreibung des Lehrensystems, siehe Seite 74 - 76)

e | ehrensystem wie W 19,8 x /14

W 31,3 x 1/14 keg. nur in DIN 477-1 und -7 genormt (Bildliche Beschreibung des Lehrensystems, siehe Seite 77 - 79)

e | ehrensystem wie W 19,8 x /14
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5.4 Metrisches kegeliges AuBengewinde DIN 158, Flankenwinkel 60°

e Das zylindrisches Innengewinde (4H) wird mit kegeligem AuBengewinde gepaart!

Zylindrisches Innengewinde

e Das zylindrische Innengewinde nach DIN 158 ist identisch mit dem Innengewinde nach ISO 965, Toleranz-Klasse 4H
e Die Lehrung erfolgt mit Gewinde-Grenzlehrdornen mit Gut- und Ausschussseite nach DIN ISO 1502

Kegeliges AuBengewinde (Bildliche Beschreibung der beiden Lehrensysteme, siehe Seite 80)

¢ Beim kegeligen AuBengewinde unterscheidet man zwei Toleranzlagen:
Regelausfiihrung und Kurzausfiihrung!

Kegeliges AuBengewinde — Regelausfiihrung

e Das kegelige AuBengewinde wird gelehrt mit zylindrischem Gewinde-Grenzlehrring mit Messstufe
Beschriftungs-Beispiel: DIN158-Z-M18x1,5 keg

Kegeliges AuBengewinde — Kurzausfiihrung

e Das kegelige AuBengewinde wird gelehrt mit zylindrischem Gewinde-Grenzlehrring mit Messstufe
Beschriftungs-Beispiel: DIN158-Z-M18x1,5 keg-kurz

EMUGE
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5.5 Bildliche Darstellung verschiedener kegeliger Lehrensysteme

5.5.1 Lehrung des amerikanischen NPT-Gewindes nach ANSI/ASME B1.20.1

Beim amerikanischen NPT-Gewinde ist das Innen- und AuBengewinde kegelig 1:16. Eine weitere Paarungsvariante ist kegeliges AuBengewinde NPT und
zylindrisches Innengewinde NPSC. Fiir diese beiden Paarungsvarianten werden kegelige Gewinde-Grenzlehren mit Messstufen, wie abgebildet, empfohlen.
Die Toleranz fiir das NPT-Gewinde ist mit = 1 Gewindegang festgelegt. Die hier beschriebenen Gewinde-Grenzlehren mit Min.- und Max.-Stufen verkdrpern
diese Grenzen. Diese Lehren priifen aber nicht unbedingt das MaB der Spitzenabflachung oder den Kegel. MaBgebend fiir die Profilabflachung sind deshalb
auch die verwendeten Profilwerkzeuge.

| —

Kegeliger Gewinde-Grenzlehrdorn (L;) NPT mit 3 Messstufen (Basis, Min. und Max.)
fiir kegeliges Innengewinde NPT und zylindrisches Innengewinde NPSC

Lehrung des kegeligen Innengewindes NPT

NennmaB KleinstmaB GroBtman

Basis

L o] ,

il LIl lﬂl\\\\\\\'\‘
Il i MU

Werkstiick Gewinde-Grenzlehrdorn (L1) Werkstiick Gewinde-Grenzlehrdorn (L1) Werkstiick Gewinde-Grenzlehrdorn (L1)
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—=
=
—14
3
———
E—19
———
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Kegeliger Gewinde-Grenzlehrring (L;) NPT mit 3 Messstufen (Min., Basis, Max.)
fiir kegeliges AuBengewinde NPT

Lehrung des kegeligen AuBengewindes NPT

GroBtmaB NennmaB KleinstmaB

Gewinde-Grenz-Lehrring Gewinde-Grenz-Lehrring Gewinde-Grenz-Lehrring
. Min.—={»

Basis —»| \\H‘) Basis \\ ‘) Basis \\H )

= -

I

—

Max.”| Werkstiick Werkstiick Werkstiick
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5.5.2 Lehrung des amerikanischen NPTF-Gewindes nach ANSI B1.20.3

Beim NPTF-Gewinde ist die Lehrung ahnlich wie beim NPT-Gewinde. Dabei ist zu beachten, dass die Lehrung des NPTF-Innengewindes die Anwendung von
zwei Lehrdornen erfordert:

e L,-Gewinde-Lehrdorn zur Priifung des wirksamen Flankendurchmessers der Handeinschraublénge L, (groBer Kegeldurchmesser),

e L,-Gewinde-Lehrdorn zur Priifung des wirksamen Flankendurchmessers iber den Rest der voll ausgeschnittenen Gewindelédnge
(Kleiner Kegeldurchmesser) und zur Priifung des Kegels.

|| m—

Kegeliger Gewinde-Grenzlehrdorn NPTF, Klasse 1, mit L;- und L;-Lehrdorn

Das NPTF-AuBengewinde wird analog mit zwei Lehrringen gepriift:

e L,-Gewinde-Lehrring (kleiner Kegeldurchmesser),
¢ L,-Gewinde-Lehrring (groBer Kegeldurchmesser).Auf den L,-Gewinde-Lehrring kann verzichtet werden, wenn durch andere Prifmethoden das gleiche
Ergebnis erzielt wird.

Tech. Info
U

Y Ja

Kegeliger Gewinde-Grenzlehrring NPTF, Klasse 1, L;-Lehrring

Lehrung des kegeligen AuBengewindes NPT

fiir NPTF-Innengewinde fiir NPTF-AuBengewinde
e |,-Gewinde-Lehrdorn (4-Step-Ausfiihrung) e |,-Gewinde-Lehrring (4-Step-Ausfiihrung)
® | ;-Gewinde-Lehrdorn (4-Step-Ausfiihrung) ® |,-Gewinde-Lehrring (4-Step-Ausfiihrung)
e | ehrdorn ,,Crest Check® (6-Step), zur Priifung e L ehrring ,,Crest Check" (6-Step) zur Priifung
der Gewindespitzen am Kerndurchmesser der Gewindespitzen am AuBendurchmesser
e Lehrdorn ,,Root Check® (6-Step), zur Priifung e Lehrring ,,Root Check” (6-Step), zur Priifung
des Gewindegrundes am AuBendurchmesser des Gewindegrundes am Kerndurchmesser
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5.5.3 Das Lehrensystem nach IS0 7-2:2000 und DIN EN 10226-3

Ziel der Normung war, ein weltweit akzeptiertes Lehrensystem fiir das kegelige AuBengewinde R, das zylindrische Innengewinde Rp und das
kegelige Innengewinde Rc nach ISO 7 zu schaffen. Die bisherige Situation ergab, dass auBer dem Lehrensystem nach IS0 7-2:1982 weitere Systeme in
Europa (DIN 2999, BS 21, etc.) und Asien existierten, welche zu unterschiedlichen Priifergebnissen fiihrten. Mit Zunahme des internationalen Handels ist es
wichtig, dass Hersteller und Anwender von Fittings und Rohrverschraubungen dasselbe Lehrensystem verwenden, um unnotige Differenzen zu vermeiden.
Deshalb hat auch das zusténdige CEN-Normengremium beschlossen, das neue Lehrensystem nach ISO 7-2:2000 schnellstmdglich als Euronorm EN 10226-3
herauszugeben, um die Vereinheitlichung auf européischer Ebene zu beschleunigen.

Bisherige Normen, z.B. die deutsche Norm DIN 2999, die englische Norm BS 21, die franzosische Norm NF-E-03-165 und die italienische Norm UNI ISO 7-2/1984
sind dann von der Umstellung betroffen. Alle Anwender in Europa werden sich somit sehr schnell auf das neue Lehrensystem einstellen miissen.

Whitworth-Rohrdichtgewinde

nach bisherigen Normen nach neuen Normen
DIN 2999, NF-E-03-004, BS 21, etc. EN 10226-1 und EN 10226-2
ISO 7-1:1982 ISO 7-1:1994
UNI-ISO 7 Parte 1 (1984)
Priifebene Priifebene
zylindrisches Innengewinde zylindrisches Innengewinde
S - s
nutzbare
Gewindelénge nqtzba[e 0.5P
Gewindelange
kegeliges Innengewinde kegeliges Innengewinde
Re Re =
b _Fase
_Referenzstirnseite
nutzbare
Gewindelénge f nqtzba[e 0.5P
Gewindelange
kegeliges AuBengewinde kegeliges AuBengewinde
R = R — r
), Referenzstirnseite «1 ),
nutzbare nutzbare
Gewindelange Gewindelange

Der maBgebende Unterschied gegeniiber den in Europa angewandten Normen fiir das Whitworth-Rohrdichtgewinde ist die Verschiebung der Priifebene um
0,5 x P. Die Auswirkung der Fase (Senkung) beim Innengewinde ist dadurch beriicksichtigt.

Diese Anderung wurde bereits in ISO 7-1:1994 eingearbeitet, konnte jedoch durch die fehlende Lehrennorm nicht umgesetzt werden. Mit den Euronormen
EN 10226-1 und -2 wird in Europa die Ubernahme der ISO 7-1:1994 forciert. Die deutsche Norm DIN EN 10226-3 ist im Mai 2005 erschienen.

Wichtiger Hinweis: In die EN 10226 wird der Vollstindigkeit wegen auch das kegelige Innengewinde Rc aufgenommen. Die Vorzugspaarung ist jedoch
weiterhin zylindrisches Innengewinde Rp und kegeliges AuBengewinde R, wie bisher in DIN 2999 festgelegt!
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Gewinde-Arbeitslehren nach IS0 7-2:2000 bzw. DIN EN 10226-3

Gewinde-Arbeitslehren sind sogenannte Gewinde-Grenzlehren und haben Toleranzstufen (mit ,,+“ bzw. ,—* gekennzeichnet), um die Hochst- und MindestmaBe
des Gewindes zu erfassen.
Die Priifverfahren sind in den Normen ISO 7-2:2000 und DIN EN 10226-3 beschrieben.

| E—

Kegeliger Gewinde-Grenzlehrdorn Lehre Nr. 1

e Der kegelige Gewinde-Grenzlehrdorn (1) lehrt das zylindrische Innengewinde Rp und das kegelige Innengewinde Rc.

_ e Gelehrt wird der Flankendurchmesser zusammen mit dem AuBendurchmesser in der Priifebene
(siehe Abbildung Seite 62).

e Das Innengewinde Rp oder Rc (Stirnseite) schlieBt mit der Toleranzstufe ,—* ab.
e Das Gewinde ist am MindestmaB.
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Kegeliger Gewinde-Grenzlehrdorn mit Gewindeaussparung Lehre Nr. 2

e Der kegelige Gewinde-Grenzlehrdorn mit Gewindeaussparung (2) lehrt das zylindrische Innengewinde Rp und das
kegelige Innengewinde Rc in der Priifebene (Abbildung Seite 62) und zusétzlich die Einschraublénge und ist somit
eine Erganzung zur Lehre Nr. 1.

¢ Die Gewindeaussparung soll den Einfluss der Gewindesteigungsfehler auf die Lehrung reduzieren.
e Die Lehre Nr. 2 darf entfallen, wenn sichergestellt ist, dass eine ausreichende Einschraublange vorhanden ist.

e Das Innengewinde Rp oder Rc (Stirnseite) schlieBt mit der Toleranzstufe ,,+*“ ab.
e Das Gewinde ist am HochstmaB.
e Eine ausreichende Einschraublange ist vorhanden.
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Zylindrischer Gewinde-Grenzlehrring Lehre Nr. 3
e Der zylindrische Gewinde-Grenzlehrring (3) lehrt das kegelige AuBengewinde R in der Priifebene
(siehe Abbildung Seite 62).
e Gelehrt wird der Flankendurchmesser zusammen mit dem Kerndurchmesser in der Priifebene.
e Da das Lehrengewinde zylindrisch ist, kdnnen Abweichungen im Kegel das Priifergebnis kaum beeinflussen.
 Der Kegel soll mit anderen Mitteln sichergestellt werden.

4 e Das kegelige AuBengewinde R schlieBt mit der Toleranzstufe ,— ab.
¢ Das Gewinde ist am HochstmaB.
—
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Glatter kegeliger Grenzlehrring Lehre Nr. 4

e Der glatte kegelige Grenzlehrring (4) lehrt den Gewinde-AuBendurchmesser des kegeligen AuBengewindes R
auf Lehrenlange.

— e Das VorarbeitsmaB des AuBendurchmessers ist mit der Lehre Nr. 4 bereits zu lehren.

e Das kegelige AuBengewinde R schlieBt mit der Toleranzstufe ,—* des glatten Lehrrings ab.
e Der Gewinde-AuBendurchmesser ist am Hochstmas.
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Gewinde-Priiflehren nach IS0 7-2:2000 bzw. DIN EN 10226-3

Fiir die Anwendung der Gewinde-Priiflehren sind die Normen ISO 7-2:2000 bzw. DIN EN 10226-3 zu beachten!

|

e Der kegelige Gewinde-Priifdorn mit verkiirzten Flanken (5) priift den zylindrischen Gewinde-Grenzlehrring
(Lehre Nr. 3) im Neuzustand und auf Abnutzung nach Gebrauch.

Tech. Info

e Der zylindrische Gewinde-Priifring mit verkiirzten Flanken (6) priift die kegeligen Gewinde-Grenzlehrdorne
(Lehren Nr. 1 und Nr. 2) im Neuzustand und auf Abnutzung nach Gebrauch.

¢ Die Anwendung dieser Priifringe ist zu vereinbaren, da Gewinde-Lehrdorne in der Regel durch anzeigendes
Messen gepriift werden.

Hinweis: Zur sicheren Anwendung sind die Gewindelehren, auBer den iiblichen Angaben, mit der Lehren-Nummer beschriftet.
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5.5.4 Das Lehrensystem fiir Gasflaschengewinde nach DIN EN ISO 11116-2 und DIN EN 629-2

Die DIN EN IS0 11116-2 ersetzt die Gewindelehren W 19,8 x 1/14 nach DIN 477-7. Die Gewindelehren W 28,8 x 1/14 keg. DIN 477 sind ersetzt durch die
Norm DIN EN 629-2. Das Lehrensystem ist identisch mit dem der DIN EN ISO 11116-2. In dieser Norm wird ein kegeliges Gewinde zum Anschluss von
Ventilen an Gasflaschen beschrieben. Dieses kegelige Gewinde unterscheidet sich hauptséchlich dadurch stark von anderen kegeligen Gewinden, dass
das Gewindeprofil senkrecht zum Kegelmantel und nicht zur Kegelachse liegt. Das Kegelverhaltnis betragt 3:25. Die Steigung betragt 1,814, hergeleitet
25,4 mm/14 Gang. Das Innen- und AuBengewinde ist kegelig.

Die Norm teilt das Lehrensystem auf in ein- und zweiteilige Lehren und in Mess- und Priiflehren. Messlehren dienen der Uberpriifung des Flaschenhals-
bzw. des Ventilstutzen-Gewindes. Priiflehren dienen der Uberpriifung der MaBhaltigkeit der Messlehren.

Kennzeichnung nach DIN EN IS0 11116-2 Kennzeichnung nach DIN EN 629-2
e Kennzeichnung von Messlehren: z.B.ISO 11116 —17E I-3 e Kennzeichnung von Messlehren: z.B. EN 629 — 25E I-3
e Kennzeichnung von Priiflehren: 2.B.ISO 11116 — 17E M-3 e Kennzeichnung von Priiflehren: z.B. EN 629 — 25E M-2

Messlehren

Flalschenhalsgewinde

Einteilige Lehrdorne

e Lehrdorn ,,I-1¢
Der Lehrdorn ,I-1¢ ist ein glatter Lehrdorn, der den Kerndurchmesser des Flaschenhals-Gewindes lehrt.

Tech. Info

e Lehrdorn ,,I-2
Der Lehrdorn ,I-2“ ist ein Gewinde-Lehrdorn, der den Flankendurchmesser des Flaschenhals-Gewindes lehrt.

S S
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Zweiteilige Lehrdorne

e Lehrdorn ,,I-3“
Der Lehrdorn ,,I-3“ ist ein glatter Lehrdorn, der den Kerndurchmesser des Flaschenhals-Gewindes am kleinen
Durchmesser lehrt.

e Lehrdorn ,,I-4“
Der Lehrdorn ,1-4“ ist ein Gewinde-Lehrdorn, der den Flankendurchmesser des Flaschenhals-Gewindes am
kleinen Durchmesser lehrt.

T 54— [T
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e Lehrdorn ,,I-5“
Der Lehrdorn ,,I-5“ ist ein glatter Lehrdorn, der den Kerndurchmesser des Flaschenhals-Gewindes am groBen
Durchmesser lehrt.

e Lehrdorn ,,1-6“
Der Lehrdorn ,,I-6“ ist ein Gewinde-Lehrdorn, der den Flankendurchmesser des Flaschenhals-Gewindes am groBen
Durchmesser lehrt.

= [
s
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Das gelehrte Gewinde gilt als ,,i.0.“, wenn sich bei eingeflihrter Lehre die obere Flache des Flaschenhals-Gewindes
in gleicher Ebene oder zwischen den Priifflichen der Lehre befindet.

e
o

Ventilstutzen-Gewinde

Einteilige Lehrringe

e Lehrring ,I-7%
Der Lehrring ,I-7“ ist ein glatter Lehrring, der den AuBendurchmesser des Ventilstutzen-Gewindes lehrt.

e Lehrring ,,1-8"
Der Lehrring ,I-8“ ist ein Gewinde-Lehrring, der den Flankendurchmesser des Ventilstutzen-Gewindes lehrt.

—
= =
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Zweiteilige Lehrringe

e Lehrring ,,1-9%
Der Lehrring ,1-9“ ist ein glatter Lehrring, der den AuBendurchmesser des Ventilstutzen-Gewindes am kleinen
Durchmesser lehrt.

e Lehrring ,,1-10%
Der Lehrring ,I-10“ ist ein Gewinde-Lehrring, der den Flankendurchmesser der Ventilstutzen-Gewindes am kleinen
Durchmesser lehrt.

e Lehrring ,,I-11%
Der Lehrring ,I-11“ ist ein glatter Lehrring, der den AuBendurchmesser des Ventilstutzen-Gewindes am groBen
Durchmesser lehrt.

e Lehrring ,,1-12%
Der Lehrring ,I-12“ ist ein Gewinde-Lehrring, der den Flankendurchmesser der Ventilstutzen-Gewindes am groBen
Durchmesser lehrt.

T B0
2 25 U b
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Das gelehrte Gewinde gilt als ,,i.0.“, wenn sich bei aufgeschobener oder geschraubter Lehre die untere Fldche des
//_J Ventilstutzens in gleicher Ebene oder zwischen den Priiffldchen der Lehre befindet.

1—
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e Lehrdorn ,M-1*
Der Lehrdorn ,M-1“ ist ein glatter Lehrdorn, der die Messlehre ,I-1“ lehrt.

e | ehrdorn ,M-2“
Der Lehrdorn ,M-2“ ist ein Gewinde-Lehrdorn, der die Messlehre ,,I-2“ lehrt.

a Die Messlehre gilt as ,,i.0.“, wenn die innere abgestufte Flache des Messringes sich in gleicher Ebene oder
b zwischen den zwei Pfriifflachen des Priifdornes befindet.

a. Priifdorn
b. Mess-Lehrring
Va ¢ Prifflichen

C
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5.5.5 Das Lehrensystem fiir Gasflaschenventilgewinde W 31,3 x /12 nach DIN 477-7

Diese Norm beschreibt ein kegeliges Gewinde zum Anschluss von Ventilen an Gasflaschen. Dieses kegelige Gewinde unterscheidet sich hauptséchlich
dadurch stark von anderen kegeligen Gewinden, dass das Gewindeprofil senkrecht zum Kegelmantel und nicht zur Kegelachse liegt. Das Kegelverhéltnis
betrégt 3:25. Die Steigung betrégt 1,814, hergeleitet 25,4 mm/14 Gang. Das Innen- und AuBengewinde ist kegelig.

Die Norm teilt das Lehrensystem auf in ein- und zweiteilige Lehren, wobei das zweiteilige Lehrensystem die Regelausfiihrung ist.

Kennzeichnung von Lehrdornen: Kennzeichnung von Lehrringen:
© 2.B.DIN 477 —F2 - 27 - 313 e 7.B.DIN 477 —F4 - 28 — 313
Zweiteiliger Gewinde-Grenzlehrdorn (F2) mit dg = 27,33 mm fiir die Zweiteiliger Gewinde-Grenzlehrring (F4) mit Dg = 28,23 mm fiir die
GewindegroBe W 31,3 x 1/14 keg (313) GewindegroBe W 31,3 x 1/14 keg (313)

Einteilige Lehrdorne

e Lehrdorn ,,F1“
Der Lehrdorn ,,F1“ ist ein glatter Lehrdorn, der den Kerndurchmesser des Flaschenhals-Gewindes lehrt.

0

Der Lehrdorn ,,F2“ ist ein Gewinde-Lehrdorn, der den Flankendurchmesser des Flaschenhals-Gewindes lehrt.

Zweiteilige Lehrdorne (Regelausfiihrung)

e Lehrdorn ,,F1“

Der zweiteilige Lehrdorn ,,F1* ist ein glatter Lehrdorn. Der eine Lehrdorn lehrt den Kerndurchmesser des
Flaschenhals-Gewindes am kleinen Durchmesser, der andere den Kerndurchmesser am groBen Durchmesser.

e Lehrdorn ,,F2“

Der zweiteilige Lehrdorn ,F2* ist ein Gewinde-Lehrdorn. Der eine Lehrdorn lehrt den Flankendurchmesser des
Flaschenhals-Gewindes am kleinen Durchmesser, der andere den Kerndurchmesser am groBen Durchmesser.

Das gelehrte Gewinde gilt als ,,i.0.“, wenn sich bei eingeflihrter Lehre die obere Flache des Flaschenhalsgewindes in
gleicher Ebene oder zwischen den Priiffldchen der Lehre befindet.

7
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Ventilstutzen-Gewinde

Einteilige Lehrringe

e Grenzlehrring ,,F3*
Der Grenzlehrring ,,F3“ ist ein glatter Lehrring, der den AuBendurchmesser des Ventilstutzen-Gewindes lehrt.

¢ Gewinde-Grenzlehrring ,,F4
Der Gewinde-Grenzlehrring ,,F4“ ist ein Gewinde-Lehrring, der den Flankendurchmesser des
Ventilstutzen-Gewindes lehrt.

Zweiteilige Lehrringe (Regelausfiihrung)

e Grenzlehrring ,,F3“
Der zweiteilige Lehrring ,,F3“ ist ein glatter Lehrring. Der eine Lehrring lehrt den AuBendurchmesser des Ventilstutzen-
Gewindes am kleinen Durchmesser, der andere den AuBendurchmesser am groBen Duchmesser.

Tech. Info
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¢ Gewinde-Grenzlehrring ,,F4
Der zweiteilige Lehrring ,,F4“ ist ein Gewinde-Lehrring. Der eine Lehrring lehrt den Flankendurchmesser der
Ventilstutzen-Gewindes am kleinen Durchmesser, der andere den Flankendurchmesser am groBen Durchmesser.

( ] Das gelehrte Gewinde gilt als ,,i.0.“, wenn sich bei aufgeschobener oder geschraubter Lehre die untere Flache des
Ventilstutzens in gleicher Ebene oder zwischen den Priifflichen der Lehre befindet.
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o Priifdorn ,,M1*
Der Priifdorn ,M1*“ ist ein glatter Lehrdorn, der die Lehrringe ,F3“ lehrt.
Kennzeichnung: z.B. Dorn DIN 477 — M1 - 313

% o Priifdorn ,,M2*

Der Priifdorn ,M2“ ist ein Gewinde-Lehrdorn, der die Gewinde-Lehrringe ,F4“ lehrt.
Kennzeichnung: z.B. Dorn DIN 477 — M2 — 313

a Die Messlehre gilt als ,,i.0.“, wenn die innere abgestufte Flache des Messringes sich in gleicher Ebene oder zwischen
p  den zwei Priifflachen des Priifdornes befindet.
a. Priifdorn
b. Lehrring
Vi c. Priffiachen

Cc
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5.5.6 Das Lehrensystem fiir Metrisches kegeliges AuBengewinde mit zugehérigem zylindrischen Innengewinde nach DIN 158-2

Metrische kegelige AuBengewinde nach dieser Norm werden fiir selbstdichtende Verbindungen angewendet, wie sie z.B. an Verschluss-Schrauben,
Einschraubstutzen und Schmiernippeln vorkommen. Dieses Gewinde kann (iberall dort eingesetzt werden, wo eine zylindrische Gewindeverbindung mit
Dichtring aus technischen und wirtschaftlichen Griinden nachteilig ist.

Fiir das Metrische kegelige AuBengewinde sind die Varianten Regelausfiinrung und Kurzausfiihrung festgelegt, welche mit einem zylindrischen Innen-
gewinde Toleranzklasse 4H fiir den Flankendurchmesser und 5H fiir den Kerndurchmesser nach DIN ISO 965-1 gepaart werden.

Lehrung des kegeligen AuBengewindes

Zylindrischer Gewinde-Grenzlehrring

e Der zylindrischen Gewinde-Grenzlehrring lehrt das kegelige AuBengewinde in der Priifebene.
e Gelehrt wird der Flankendurchmesser zusammen mit dem Kerndurchmesser in der Priifebene.
e Da das Lehrengewinde zylindrisch ist, kdnnen Abweichungen im Kegel das Priifergebnis kaum beeinflussen.
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e Das kegelige AuBengewinde schlieBt mit der Toleranzstufe ab.
ot e Das Gewinde ist am GroBtmas.

Priiflehre fiir den zylindrischen Gewinde-Grenzlehrring

1
),
Kegeliger Gewinde-Priifdorn

e Der kegelige Gewinde-Priifdorn priift den zylindrischen Gewinde-Grenzlehrring.

Lehrung des kegeligen AuBengewindes

Auf der Stirnseite des Gewinde-Priifdornes ist eine Strichmarke angebracht. Eine mit dieser iibereinstimmende Strichmarke an der Stirnfléche des
Gewinde-Grenzlehringes ist vom Anwender bei der Abnahme oder vor der Erstanwendung anzubringen.

Der zylindrische Gewinde-Grenzlehrring wird mit dem dazugehorigen kegeligen Priifdorn auf Abnutzung gepriift. Der Gewinde-Grenzlehrring gilt als
abgenutzt, wenn der kegelige Gewinde-Priifdorn sich mit mehr als einer /4 Umdrehung = P/4 iiber die Strichmarke des Gewinde-Grenzlehrringes
einschrauben lasst.

Lehrung des zylindrischen Innengewindes

Das zylindrische Innengewinde wird aus wirtschaftlichen Griinden mit einem zylindrischen Gewinde-Lehrdorn nach DIN ISO 1502 gelehrt. Die Lehrung mit
kegeligen Gewinde-Lehrdornen ist zu vereinbaren.
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6. Messen von Gewinden und Gewindelehren

6.1 Messunsicherheit

Begriffsdefinition:
Die Messunsicherheit stellt den Wertebereich dar, innerhalb dessen der wahre Wert der MessgroBe liegt.

6.1.1 Spezifikation

Ein Messergebnis wird mit Soll-MessgroBen verglichen. Dadurch wird die Entscheidung, ob eine Ubereinstimmung mit den festgelegten Soll-MessgroBen
(Spezifikationen) besteht, getroffen.

Fiir die Aussage der Ubereinstimmung werden drei Bereiche definiert:
o der Bereich der Ubereinstimmung
e der Bereich der Nichtiibereinstimmung

e der Unsicherheitsbereich

Einschriankung der Ubereinstimmung durch messunsicherheitshedingte Grenzen

Unsicherheitsbereich Unsicherheitsbereich

Bereich der . Bereich der Bereich der
Nichtiibereinstimmung _ Ubereinstimmung __Nichtiibereinstimmung

. Tech. Info

steigende Messunsicherheit

Spezifikationsbereich

6.1.2 Theorie zur Ermittlung der Messunsicherheit

Aus der vorhergehenden Abbildung erkennt man, dass die z.B. gegebene Toleranz durch die Messunsicherheit eingeschrankt wird. Beispielsweise kann es
im Bereich der Gewindelehrenfertigung bei kleinen Toleranzen (4-6 um) schnell zu Schwierigkeiten bei der Einhaltung der Spezifikationen kommen. Bei der
Fertigung von Gewindelehren bedeutet dies eine Einschréankung der tatséchlich zu nutzenden Toleranzen um die Messunsicherheit.

Die Messunsicherheit nimmt somit eine zentrale Rolle in der Fertigung und Abnahmepriifung von Produkten ein. Die Messunsicherheit muss bewertet und
abgeschatzt werden konnen. Ein Verfahren dazu bietet die Ermittiung der Messunsicherheit nach GUM (Guide to the Expression of Uncertainty in Measure-
ment). Es liefert ein konsistentes, schrittweise abarbeitbares Verfahren zur Bewertung und Angabe der Messunsicherheit.

Zu den allgemeingiiltigen Regeln nach GUM gibt es spezielle Regelwerte fiir Kalibrierlaboratorium wie die Schrift ,,Angabe der Messunsicherheit beim

Kalibrieren“ — DKD-3 des Deutschen Kalibrierdienstes, welche eine Ubersetzung der Publikation EAL-R2, Ed. 1 Apr. 97 ,Expression of the Uncertainty of
Measurement in Calibration” ist.
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Eine MessgroBe ist von vielen EinflussgroBen abhangig:

e Sorgfalt o Qualifikation ¢ Rauheit o Masse des
 Sauberkeit * Motivation ¢ Formabweichungen Werkstiicks
o Messablaufplan e Disziplin o MaB des e Zugénglichkeit
e Einsatz von Werkstiicks
Hilfsmitteln
Mensch Messgegenstand

ergebnis
Messbedingungen Messmittel Messmethode
© Temperatur- e Schmutz © Langenmesssystem o Kalibrierung e Verteilung der Messpunkte
schwankung e Luftfeuchte © Auswertesoftware e Justierung © Anzahl der Messpunkte
© Temperatur- e Luftdruck © Messbereich © Besténdigkeit © Auswerteverfahren
strahlung o Aufldsung © Antastmethode

e Schwingungen

Die Summe aller EinflussgroBen ist die Messunsicherheit.
In der Praxis konnen die EinflussgroBen liber Messreihen mit wechselnden EingangsgroBen bestimmt werden. Dabei gilt:
Die best geschétzte MessgroBe ist immer der arithmetische Mittelwert m aus den EinzelmessgréBen m;.

] =%Z m; 1]
1

Die Standardmessunsicherheit ergibt sich aus der Haufigkeitsverteilung der EinzelmessgroBen einer Messreihe. Diese Haufigkeitsverteilung wird durch die
Varianz der MessgroBen geschétzt.

2 =L (my-m)? 2]
i=1

Die Quadratwurzel dieses Wertes ist die Standardabweichung der Einzelmessung. Die Varianz s2 fiir das arithmetische Mittel einer Messreihe wére dann:

2
2 () =) 3]

Die Standardmessunsicherheit u ist die Standardabweichung s (m) des Mittelwertes aus der Einzelmess-reihe (Quadratwurzel aus [3]).

u(m) = s(m)

Die Gesamtmessunsicherheit setzt sich nun aus der Quadratwurzel der Summe der Quadrate der einzelnen Standardmessunsicherheiten zusammen.
n
w2 (y)= D) [ e2uz(m) |
i=1

¢; ist der so genannte Sensitivitatskoeffizient, er dient als Faktor fiir die unterschiedliche Gewichtung der EinflussgroBen. Die Gewichtung kann aus
Modellrechnungen, als Schatzwert oder aus einem Datenblatt eines Messmittelherstellers entnommen werden.

Die Angabe der Messunsicherheit u erfolgt in vielen Féllen als so genannte erweiterte Messunsicherheit u,, d.h., die Messunsicherheit wird um den
Faktor k = 2 erweitert

u=k-u

K_: 2 bewirkt, dass die Bandbreite der Messunsicherheit mit einer héheren Wahrscheinlichkeit den wahren Wert beinhaltet
(Uberdeckungswahrscheinlichkeit ca. 95%).
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6.1.3 Angabe der Messunsicherheit

Ein Kalibrierschein muss die Anforderungen des Dokumentes DKD-5 (EAL-R1) erfiillen. Der Kalibrierschein muss u.a. generelle Angaben zur Riickfilhrung
der Messergebnisse und die damit verbundene Messunsicherheit enthalten.

In DKD-5 heiBt es ausdriicklich, dass die Bewertung der Messergebnisse unter Einschluss der Messunsicherheit zu erfolgen hat

(siehe auch Abbildung in Kapitel 6.1.1, Seite 81).

Beispiel:

»Die Messwerte liegen unter den vorgenannten Mess- und Umgebungsbedingungen und unter Beriicksichtigung der Messunsicherheit innerhalb der
DIN 103-9 vorgegebenen Toleranzen fiir die LehrenmalBe. “

Dies bedeutet, die Toleranzgrenzen konnen durchaus durch die Messunsicherheit erweitert werden. Eine entsprechende Vereinbarung ist mit dem
Abnehmer und dem Partner zu treffen, welcher die Messung durchfiihrt (siehe DIN EN ISO 14253-1).

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass die genannte Vorgehensweise bis zu einem Verhéltnis Toleranz zu Messunsicherheit (3:1) in der Praxis aus
fertigungs- und messtechnischen Griinden oft unumgénglich ist.

6.1.4 Messunsicherheit am Beispiel einer AuBengewindekalibrierung

Die Messung des Flankendurchmessers d, am AuBengewinde wird, wie in Kapitel 6.2 (Seite 85) erldutert, durchgeftinrt:

d, =M—dD-(1+LB)+%-P- cotan f§ + u;

sin
M = PriifmaB
dp = Drahtdurchmesser

Tech. Info
Es werden folgende EingangsgroBen ui zur Bestimmung der Messunsicherheit herangezogen: -
uy = Standardunsicherheit der gemessenen Lénge (PriifmaB)
up = Standardunsicherheit des kalibrierten Wertes des Messdrahtes
ug = Unsicherheit der Messkraft
u, = Standardunsicherheit des Gewindeflankenwinkels
up = Standardunsicherheit der Steigungsmessung
up = Formabweichungen des Gewinde-Lehrdornes
Die Fehlereinfliisse fiir den Flankendurchmesser d, ergeben sich aus der partiellen Ableitung der vorhergehenden Formel.

Standardunsicherheit fiir das gemessene PriifmaB:

uy =95(AM)

Fehler infolge von Abweichungen der Messdrahte vom Sollwert, mit welchem die PriifmaBformel berechnet wird:

udD = 6 (A dD)
Dies bedeutet, dass jede Abweichung des Drahtdurchmessers bei metrischen Gewinden mit 60° Gewindeprofilwinkel
mit dem Faktor 3 als Fehler in das Messergebnis einflieBt:

1

J-adp=- 3ady

Fehler infolge einer Gewindeprofilwinkel-Abweichung:

u B = 05(p)
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Wiirde man den idealen Messdrahtdurchmesser wéhlen, so wiirde dieser im Flankendurchmesser an der Stelle anliegen, wo die Liickenweite des Gewinde-
profiles der halben Sollteilung (Zahnbreite) entspricht:

(P/2-dp-cosB)-Ap
sin2

Adyf3 =

Dann wére:

Ad,B =0

Damit ergibt sich der ideale Drahtdurchmesser mit:

P
o0 =3 ¢osp

Der Einfluss der Winkelabweichung auf den Flankendurchmesser wird um so gréBer, je mehr der Draht vom Idealdraht abweicht. Je steiler die Gewinde-
profilwinkel werden, um so wichtiger ist es, mit nahezu idealen Messdrahten zu messen:

Fiir b = 30° Adyp =0,504- (dp - dyg) - AP

Tech. Info Firb=15 Ady3 =2,097 - (dp - dpg) - AP

Praktisches Beispiel:
Es soll ein Gewinde-Gutlehrdorn M 24 x 1,5 - 6H kalibriert werden.

Flankendurchmesser d,: 23,0380 + 5,5 pm

Kalibrierdorn: 50,000 mm
Drahtdurchmesser dp: 0,895 mm
Messkraft: 2N

Das Unsicherheitsbudget wiirde wie folgt ermittelt:

50,001 0,4 pm 1

0,4 pm

0,895 0,2 ym 3 0,6 pm

2N 0,1 ym 1 0,1 ym

29,8° 1,3' 0,35 ym / rad 0,0001
1,5 0,5 um 0,866 0,433 ym

0 0,2 ym 1 0,2 ym
23,0350 0,870 ym

Die erweiterte Messunsicherheit wére dann:

Up=K-Ugp)=2-0,870 pm = 1,74 pm

Damit liegt der wahre Messwert des Flankendurchmessers im Bereich 23,0380 + 1,74 pm.
Eine genaue Anleitung des Verfahrens mit Beispielen zur Bestimmung der Messunsicherheit bei Gewindelehren finden Sie in der Publikation EA-10/10.

[e¢]
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6.2 Flankendurchmesser am AuBengewinde (Drei-Draht-Methode)

6.2.1 Grundlagen zur Drei-Draht-Methode

Ein AuBengewinde (Gewinde-Lehrdorn) wird am héufigsten zwischen flachen Tastern mit drei Drahten als Tastelement gemessen. Ist der Zylindermantel zur
Messachse exakt senkrecht ausgerichtet, kinnen zwei Messdrahte verwendet werden.

Kalibrierung eines AuBengewindes mit drei Messdrahten:

Tech. Info

Der Flankendurchmesser d, nach obenstehender Abbildung wére wie folgt herzuleiten:

Berechnungsformel des Flankendurchmessers:

1

1
SN )+ - +P-cotanp

d; = M~ d —2AB + 2BC = M~ dy- (1 +

Die in der Formel angenommenen Verhaltnisse beziehen sich auf den Axialschnitt des Gewindes. Es wird angenommen, dass der Messdraht an zwei
gegentiberliegenden Punkten im Axialsschnitt in der Gewindeflanke anliegt. Im realen Gewinde liegt der Messdraht unter dem Steigungswinkel, aber
vor und hinter dem Axialschnitt an.

Anlageverhiltnisse Messdraht:

Somit muss in der Formel zur Berechnung des Flankendurchmessers dieser Fehler korrigiert werden. Man spricht hier von der Messdrahtanlagenkorrektur.
In einer Naherungsformel Iasst sich die Anlagenkorrektur bestimmen:

Berechnungsformel der Anlagenkorrektur:

dp - P2. cos {3 - cotan 3
- 23'[2'(’22

85



EMUGE Messen von Gewinden und Gewindelehren

Fiir Messdrahte, welche nicht von den gebrauchlichen Messdrahtreihen abweichen und somit nahe dem theoretischen Flankendurchmesser liegen, reicht
diese Naherung vollig aus.

Die Anlagenkorrektur ist der Berechnungsformel des Flankendurchmessers zu addieren. In PriifmaBtabellen ist die Anlagenkorrektur bereits eingerechnet.
Wegen der Messkraft werden die Messdréhte am Gewinde abgeplattet. Dies bedeutet eine weitere Korrektur der Berechnungsformel des Flanken-
durchmessers. Das PriifmaB wird um die Messdrahtabplattung kleiner.

Die Berechnungsformel der Messdrahtabplattung 9, ist nach Dr. Ing. Hellmuth Bochmann:

FZ[mm] FZ[mm]
=4.3 ——————— .um .3 —_———— .um
O = 4 \/ dp [kp] H 4 \/ 10dp[N]? H

Die (iblichen Messkréfte F fiir Gewindemessungen auf Lingenmessmaschinen betragt 2 N. Bei Handmessschrauben liegen die Messkrafte
zwischen 5 N und 9 N.

Die einzelnen Ableitungen nach den Fehlerfaktoren ergeben Fehlereinfliisse fiir den Flankendurchmesser

(siehe Kapitel 6.1.4, Seite 83).

>

6.2.2 Flankendurchmesser-Messung am AuBBengewinde

Die Bestimmung des PriifmaBes fiir die Berechnung des Flankendurchmessers bei AuBengewinden erfolgt mittels der Drei-Draht-Methode
(senkrecht zur Gewindeachse) und mittels Zwei-Draht-Methode (geneigt zur Gewindeachse).

Bei der Messung mit dem Langenmessgerat nach der Drei-Draht-Methode ist wie folgt vorzugehen:

Tech. Info 1. Gegebenenfalls Kalibrieren der Messeinrichtung.
2. Einlegen der ausgewéhlten Gewinde-Messdréhte in die Gewindegange im vorderen Bereich.

3. Ermitteln des Umkehrpunktes. Dazu Gewindeachse solange parallel verschieben, bis bei Anlage
samtlicher Priifstifte ein groBtmoglicher Messwert angezeigt wird. Danach Winkellage zwischen
Messrichtung des Messelementes und der Gewindeachse verdndern, bis ein geringstméglicher
Abstand von Messamboss und Messspindel angezeigt wird.

4. Ubernahme des am Langenmessgerat angezeigten Wertes.

5. Wiederholen der Schritte 3 und 4 fiir letzten Gewindegang.

6. Drehen des Kalibriergegenstandes um 90° um die Gewindeachse und Wiederholen
der Schritte 2 bis 5.

In Kapitel 6.1.2 (Seite 81-82) ist die Berechnung der Messunsicherheit dargestellt.
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6.3 Flankendurchmesser am Innengewinde (Drei-Punkt-Methode)

6.3.1 Grundlagen der Drei-Punkt-Methode

Das Verfahren nutzt eine doppelendige, kugelformige Tastnadel. Die gemessene Verschiebung ist der Mittelwert zwischen Position @ bis @ und
Position @ bis ©.

Werden alle drei Punkte angefahren, ist die Ausrichtung des Walzzylinders (Gewindeachse) unerheblich. Ist die Gewindeachse exakt ausgerichtet,
kann auch die Zwei-Punkt-Methode ausreichen.

Tech. Info

Die GroBe M entspricht dem Abstand der Mittelpunkte der Tastkugeln (Tasterkonstante).

Die Berechnung des Flankendurchmessers aus dem PriifmaB, den Istparametern des Gewindes, sowie den Kugeldurchmessern erfolgt nach den ange-
gebenen Berechnungsformeln des Flankendurchmessers und der Anlagenkorrektur, die Korrektur der Abplattung erfolgt nach der Berechnungsformel der
Messdrahtabplattung (siehe Kapitel 6.2.1 Seite 85).

PriifmaB:

m = AL+M-d,

Bestimmung des Flankendurchmessers D, am Innengewinde ohne Korrekturen:

D2=AL+M+dk-(1+si+B)+% .P-cotan

6.3.2 Flankendurchmesser-Messung am Innengewinde

Die Bestimmung des PriifmaBes fiir die Berechnung des Flankendurchmessers bei Innengewinden erfolgt mittels Drei-Punkt-Methode (senkrecht und
geneigt zur Gewindeachse). Die Drei-Punkt-Methode mit senkrechter Gewindeachse wird auch als Drei-Kugel-Methode bezeichnet.

Bei der Messung mit dem Langenmessgerat ist wie folgt vorzugehen:

1. Ermitteln der Tasterkonstanten M des Messtasters am Einstellring mit bekanntem Durchmesser.

2. Messebene in der Nahe des ersten Gewindeganges einstellen.

3. Aufnehmen von drei Messwerten im Gewindegang gemaB o.a. Abbildung. Es ist unbedingt darauf zu achten,
dass die Antastungen in einem Achsschnitt erfolgen. Die Umkehrpunktsuche erfolgt durch Verfahren des Messtisches
senkrecht zur Messrichtung.

4. Flankendurchmesser aus den drei Messwerten unter Beriicksichtigung der Tasterkonstanten berechnen.

5. Schritt 3 und 4 fiir den gesamten Bereich des Gewindes wiederholen.

6. Drehen des Kalibriergegenstandes um 90° um die Gewindeachse und Wiederholen
der Schritte 2 bis 5.
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Beim Messen ist auf eine korrekte Anlage der Messkugel im Flankendurchmesser zu achten.

In Kapitel 6.1.2 (Seite 81) ist die Berechnung der Messunsicherheit dargestellt.

6.3.3 Grundlagen der Zwei-Punkt-Methode

Das Verfahren der Zwei-Punkt-Methode, oder auch Zwei-Kugel-Methode genannt, nutzt zwei Messbiigel mit je einer angebrachten Messkugel, welche beide
in der Messachse liegen.

Die Messkugelanlage ist in gegentiiberliegenden Gewindeflanken um die halbe Steigung versetzt. Bei dieser Messmethode ist wichtig, dass sich das zu
messende Gewinde zwangsfrei zur Messrichtung einstellen kann. Der Flankendurchmesser ist durch die Suche des Umkehrpunktes (Heben und Senken)
des Messtisches zu bestimmen.

Fiir dieses Verfahren gelten die gleichen Berechnungsformeln des Flankendurchmessers und der Anlagenkorrektur wie in Kapitel 6.2.1 (Seite 85) ange-
geben.
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7. Normen- und Literaturverweise

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

DIN 1319-3 Grundlagen der Messtechnik
Teil 3: Auswertung von Messungen einer einzelnen MessgroBe - Messunsicherheit
DIN Deutsches Institut fiir Normung

DIN 1319-4 Grundlagen der Messtechnik
Behandlung von Unsicherheiten bei der Auswertung von Messungen
DIN Deutsches Institut fiir Normung

DIN EN 13005 Leitfaden zur Angabe der Messunsicherheit beim Messen
Deutsche Ubersetzung des Guide to the Expression of Uncertainty in Measurement (GUM)

DIN 55350-13 Begriffe der Qualitatssicherung und Statistik
Begriffe zur Genauigkeit von Ermittlungsverfahren und Ermittlungsergebnissen

DKD-3 Angabe der Messunsicherheit bei Kalibrierungen
(Ubersetzung der Publikation EAL-R2)

DKD-3-E1 Angabe der Messunsicherheit bei Kalibrierungen

Ergdnzung 1: Beispiele. (Ubersetzung der Publikation EA-4/02-S1: “Supplement 1 to EAL-R2
Expression of the Uncertainty of Measurement in Calibration”, Examples)

PTB Braunschweig

DKD-3-E2 Angabe der Messunsicherheit bei Kalibrierungen

Ergénzung 2: Zusétzliche Beispiele. (Ubersetzung des Abschnittes “Supplement 2, Examples”
der Publikation EA-4/02, “Expression of the Uncertainty of Measurement in Calibration”)

PTB Braunschweig

DKD-5 Anleitung zum Erstellen eines DKD-Kalibrierscheines
Deutsche Fassung der Publikation EAL-R1
Herausgegeben von der Physikalischen-Technischen-Bundesanstalt, Braunschweig
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DIN EN IS014253-1 Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Priifung von Werkstiicken und Messgeréten durch Messen
Teil 1: Entscheidungsregeln fiir die Feststellung von Ubereinstimmung oder Nicht-Ubereinstimmung mit Spezifikationen (ISO 14253-1)

ISO/TR 14253-2 Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Priifung von Werkstiicken und Messgeréten durch Messen
Leitfaden zur Schétzung der Unsicherheit von GPS-Messungen bei der Kalibrierung von Messgeréten und bei der Produktpriifung
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Springer Verlag, Berlin 1974

Mordhorst 2001 Mordhorst, H.-J.: Wissensforum - Priifmittelmanagement
Griitzner, U.; VDI-Seminar 474501, VDI-Wissensforum GmbH Diisseldorf 2001
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8. Priifmitteliiberwachung
8.1 Ubersicht

8.1.1 Begriffsdefinitionen

Priifmitteliiberwachung:
Ausreichende Uberwachung aller Messsysteme, um Vertrauen in Entscheidungen oder MaBnahmen herbeizufiihren, die auf Messergebnissen beruhen.

Kalibrieren:
Kalibrieren ist das Bestimmen der Abweichung der Anzeige eines Messgerates vom wahren Wert bzw. die Abweichung vom angegebenen Wert (Aufschrift
oder Sollwert) einer MaBverkorperung.

MaBverkdrperung:
Eine MaBverkorperung in der Langenmesstechnik stellt Ldngen bzw. Winkel durch die festen Absténde bzw. Winkel zwischen Flachen oder Linien dar.
Einstellringe oder Gewinde-Einstelllehren sind MaBverkdrperungen.

Normal:
Ein Normal dient der Bewertung und Weitergabe einer physikalischen GroBe an andere Messmittel (z.B. MaBstab, Langenmesser, EndmaB, usw.).

8.1.2 Normenverweise

EN IS0 9001
Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen
Tech. Info

DIN 32937-1
Priifmitteliiberwachung
Teil1: Langenpriiftechnik

VDI/VDE/DGQ 2618-1
Priifanweisungen zur Priifmitteliiberwachung. Einfiihrung,
Beuth-Verlag, Berlin

DIN 2257-1
Begriffe der Laingenmesstechnik

Die Priifmitteliiberwachung ist eines der wichtigsten Elemente von Qualititsmanagementsystemen wie der ISO 9000-Familie, QS 9000, VDA 6.x, usw.
Zur Sicherstellung der Genauigkeit, Zuverlgssigkeit und Einsatzféhigkeit aller in Entwicklung, Fertigung und Service eingesetzten Prifmittel ist deren
Uberwachung und Riickfiihrung eine unumgéngliche Notwendigkeit.

Man spricht heute vom Priifmittelmanagement, da nicht nur die Kalibrierung, sondern auch die rechtzeitige Beschaffung und Bereitstellung,
die Untersuchung seiner Eignung und die Verwaltung eines Priifmittels wahrend des betrieblichen Einsatzes wichtige Aufgaben sind.
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8.2 Priifmittelmanagement
Die Aufgaben des Priifmittelmanagements lassen sich untergliedern in

e Priifmittelplanung
e Priifmittelverwaltung
e Priifmitteliiberwachung

Dabei umfasst insbesondere die Priifmitteliiberwachung alle Tatigkeiten und MaBnahmen, welche

e Genauigkeit,
e Zuverldssigkeit und
e Einsatzfahigkeit

von Priifmitteln gewahrleistet.
Die internationale Norm EN IS0 9001 fordert

e die zum Nachweis der Produktkonformitét notwendigen Uberwachungs- und Messmittel festzulegen,
e die Einfiihrung von Prozessen zur Uberwachung und Messung, welche sicherstellen, dass die festgelegten
Spezifikationen erfiillt werden konnen.

Soweit es zur Sicherstellung der Spezifikationen erforderlich ist, miissen die Messmittel

e in festgelegten Absténden anhand von Messnormalen kalibriert werden.
Die Messnormale miissen auf internationale und nationale Messnormale
zurlickgefiihrt sein (siehe Kapitel 8.3, Seite 92),
e bei Bedarf justiert oder nachjustiert werden,
e gekennzeichnet werden, damit der Kalibrierstatus erkennbar ist,
e gegen Verstellung gesichert werden,

e gegen Beschédigung und Verschlechterung wahrend der Handhabung und Lagerung
geschiitzt werden.

Hinzu kommt, dass jedes Unternehmen die Messergebnisse friiherer Messungen hinsichtlich Messmittel und Produkt bewerten muss, wenn festgestellt wird,
dass ein Messmittel die Anforderungen nicht mehr erfiillt. Aufzeichnungen (iber Kalibrierergebnisse miissen gefiihrt werden.

EMUGE bietet die unabhingige Kalibrierung von Messmitteln als Dienstleistung durch den Kooperationspartner DECOM UGK GmbH an.
DECOM UGK GmbH ist DKD-Kalibrierstelle fiir Gewinde und weitere geometrische GroBen (siehe Kapitel 8.3, Seite 92).

Um eine einfache Maglichkeit des Priifmittelmanagementsystems zu bieten, hat EMUGE die Software ,,KALIMERO* als Kundenservice-Software und
die Web-Anwendung ,,KalimeroNet“ zur angebotenen Kalibrierdienstleistung entwickelt. Weitere Informationen zu ,KALIMERO* bzw. ,,KalimeroNet“ und
der Kalibrierdienstleistung sind im Internet unter www.decom-ugk.de bzw. www.emuge.de zu finden.

91



E M u G E Priifmitteliiberwachung

8.3 Riickfiihrbarkeit von Priifergebnissen

Unter Riickflihrbarkeit versteht man den Vergleich eines Messwertes mit dem nationalen Normal fiir die betreffende MessgroBe (iber einen oder mehrere
Schritte. Bei jedem Schritt wird ein Messgerat mit einem Normal verglichen, dessen Messabweichung zuvor durch Kalibrierung mit einem héherrangigen
Normal ermittelt wurde. Die Werte fiir die Messunsicherheit nehmen dabei innerhalb der Kalibrierhierarchie von oben nach unten zu.

Jedes Messgerat oder Normal sollte unter Beachtung der Anforderung an die Messunsicherheit in regelméBigen Abstdnden mit Normalen einer hoheren
Hierarchieebene kalibriert werden. Als Richtwert kann fiir das héherrangige Normal '/ der Unsicherheit des nachfolgenden Normals dienen.

8.3.1 National

Die Hierarchie der Kalibrierung kann national wie folgt dargestellt werden:

1. Ebene Nationales Normal
PTB
2. Ebene Bezugsnormal
Tech. Info DKD-Kalibrierlaboratorien
3. Ebene Gebrauchsnormal, Werksnormal
Interne/Externe Kalibrierlaboratorien
4. Ebene Priifmittel des Unternehmens

Alle Unternehmensbereiche

1.Ebene  PTB (Physikalisch-Technische Bundesanstalt)
Nationales Normal

Die PTB ist die technische Oberbehdrde fiir das Messwesen in Deutschland. Sie entwickelt und bewahrt die nationalen Normale zur Dar-
stellung der SI-Einheiten (System International) und sichert durch Zusammenarbeit mit Staatsinstitutionen anderer Lander die Vergleich-
barkeit im internationalen Rahmen. lhre Aufgabe ist auBerdem die Weitergabe der nationalen Normale und gesetzlichen Einheiten an
Benutzer aus Wissenschaft, Behorden und Industrie.

Fiir Bezugsnormale wird ein PTB-Kalibrierschein erstellt.

2.Ebene  DKD-Kalibrierlaboratorien (Deutscher Kalibrierdienst)
Bezugsnormal

DKD-Kalibrierlaboratorien zeichen sich dadurch aus, dass sie von der PTB nach festgelegten Kriterien akkreditiert und tiberwacht werden
und somit einen PTB-Kalibrierschein vorweisen kdnnen. Sie sind verantwortlich fiir die Sicherung der metrologischen Infrastruktur im
industriellen Messwesen und verpflichten sich, ihre Tatigkeit unparteiisch auszuiiben.

Fiir die Kalibrierung von Gebrauchs- oder Werksnormalen wird ein DKD-Kalibrierschein ausgestellt.
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Priifmitteliiberwachung

3.Ebene Interne/Externe Kalibrierlaboratorien
Gebrauchsnormal, Werksnormal

Das interne/externe Kalibrierlabor tiberwacht die eingesetzten Priifmittel des Unternehmens mittels eines Gebrauchs- oder Werksnormals
(Priifmittelliberwachung). Die Uberwachung des Gebrauchs- oder Werksnormals erfolgt durch Vergleich mit dem Bezugsnormal des Unter-

nehmens oder gegebenenfalls direkt mit dem Bezugsnormal des DKD-Kalibrierlabors.

Fiir die Kalibrierung von Priifmitteln wird ein Werkskalibrierschein ausgestellt und/oder ein Kalibrierzeichen am Priifmittel angebracht.

4.Ebene  Alle Unternehmensbereiche
Priifmittel des Unternehmens

Die Mitarbeiter, die fir Messungen und Priifungen im Rahmen von QualitatssicherungsmaBnahmen zusténdig sind, nutzen hierfiir Priifmittel,

EMUGE

die mit Kalibrierzeichen versehen sind, um die Riickfiihrbarkeit inrer Messergebnisse gewahrleisten zu kdnnen.

Beispiel: Ebenen der Kalibrierhierarchie fiir Lingenmessgerite (Quelle: PTB)

Nationales

Wellenldngennormal

Interferenz-

Normal

komparator

EndmaBmessgerat
Unterschiedsmessung

EndmaB
Genauigkeit 0/i

Bezugsnormal
Gebrauchsnormal Messugrrﬁ;l/gfé?zelger
Werksnormal u ?
|
Priifmittel T

des Unternehmens

8.3.2 International

Die internationale gegenseitige Anerkennung von Kalibrierscheinen und Priifberichten beruht auf einer Harmonisierung der Akkreditierungskriterien und -
verfahrensweisen, auf einem Programm von Ringvergleichen, sowie auf gegenseitigen Evaluierungsbesuchen der Unterzeichner eines multilateralen

Abkommens innerhalb Europas und bilateraler Ubereinkommen weltweit.
Die Unterzeichner des europaweiten multilateralen Aokommens findet man im Internet unter

www.european-accreditation.org oder
www.dkd.ptb.de/de/_akkreditierung_k5.htm.

Feinzeiger

Langenmesstaster
elektr., opt., pneumat.

Die gemeinsamen Kriterien orientieren sich an den europdischen Normen fiir Kalibrier- und Priiflaboratorien, sowie fiir deren Begutachtung und Akkreditierung

(EN ISO/IEC 17025 und Serie EN 45 000) bzw. entsprechenden ISO/IEC Guides.

Die Schaffung eines weltweiten Netzes von Abkommen zur gegenseitigen Anerkennung von Kalibrier- und Priifzertifikaten akkreditierter Laboratorien ist das
Hauptziel der International Laboratory Accreditation Cooperation (ILAC). Dieses Netz soll insbesondere die Akzeptanz dieser Zertifikate durch Mitglieds-
lander der Welthandelsorganisation (WT0) im Rahmen der Vereinbahrung (iber den Abbau technischer Handelshemmnisse (TBT Agreement) fordern.

Der DKD ist europaweit Mitglied in der European Cooperation for Accreditation (EA) und weltweit Unterzeichner des ,,ILAC Mutual Recognition Arrangement*

zur gegenseitigen Anerkennung von Kalibrierscheinen und Priifberichten, das inzwischen von 38 Akkreditierungsstellen unterzeichnet ist.

Eine Liste der Unterzeichner findet man im Internet unter www.ilac.org.
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EMUEE Kalibrierdienstleistung — Lehren und Messmittel

Kalibrierdienstleistung - Calibration service

EMUGE bietet Ihnen umfangreiche Leistungen zur Kalibrierung Ihrer Lehren und Messmittel durch unseren Kooperationspartner DECOM UGK GmbH,

ein unabhéngiges DKD-Kalibrierlabor, ansdssig im Hause EMUGE.

Die DECOM UGK GmbH ist ein seit 1998 DKD-akkreditiertes Priiflabor fiir dimensionelle GroBen (z.B. Gewindelehren, Messuhren, Feinzeiger,
Fiihlnebelmessgerate, Bligelmessschrauben, Messschieber, usw.) gemaB EN/ISO/IEC 17025. )
Die messtechnische Ausstattung, das Personal und die Umgebungsbedingungen unterliegen somit der Uberwachung durch die

Deutsche Akkreditierungsstelle Dakk$S (vormals DKD).

DECOM-Kalibrierlabor im Hause EMUGE A N
&

Deutscher Kalibrierdienst (DKD)
Akkreditierungsstelle

westreben im

Deutschen AkkreditierungsRat

®

Akkreditierung

D Alkrpditi iy chirsi. Dy P Kol g Bt hiommi
DECOM UG GmbH
Nimbargar Strlla 95-100
91207 Lauf a.d, Pegnitz

repch DEN EM ISONEC 17025 2005 10r Kok i i Baeich [ in den Basichen:

dimensionalle Grofen
Bestandiod der Urkunde it Anlage 04 (1 Seie), 2008-07-10

DAR-FRagminsmummarn DKD-K-21401
Akkraditiert im DRD seit: 1998-08-17

Lty dlor

L I oy e

DAR-Akkreditierung

DECOM-Kalibrierlabor

[—7'_.

Messung der Formtoleranzen an Einstellringen
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Kalibrierdienstleistung — Lehren und Messmittel EMUEE

DECOM

UGK GmbH

Kalibrierdienstleistung - Calibration service

Die Uberwachungspriifung (Werkskalibrierung) erfolgt nach Priifmitteliiberwachungsrichtlinien VDI/VDE/DGQ 2618, bzw. internen Richtlinien

Beachten Sie auch unsere weiteren Kalibrierdienstleistungen:
o DKD-Kalibrierung

e Priifmitteliiberwachung-Vollservice

e | aserbeschriftung Ihrer Priifmittel nach lhren Angaben

o | eihbehéltnisse fiir den Transport lhrer Priifmittel

e Kalibrierung ortsfester Messeinrichtungen

e Priifmittel-Verwaltungssoftware KalimeroNet (siehe Seite 62)

Eine €-Preisliste fiir die Priifmittelliberwachung kdnnen Sie bei dem fiir Sie zustandigen Vertriebspartner oder als Download im Internet unter
www.decom-ugk.de anfordern (nur in deutscher Sprache erhaltlich).
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E M UE E Priifmittelverwaltungs-Software KalimeroNet

EMUGE bietet Ihnen umfangreiche Leistungen zur Kalibrierung Ihrer Lehren und Messmittel durch unseren Kooperationspartner DECOM UGK GmbH,
ein unabhéngiges DKD-Kalibrierlabor, ansédssig im Hause EMUGE.

Die DECOM UGK GmbH ist ein seit 1998 DKD-akkreditiertes Priiflabor fiir dimensionelle GroBen (z.B. Gewindelehren, Messuhren, Feinzeiger,
Fiihlhebelmessgerate, Bligelmessschrauben, Messschieber, usw.) geman EN/ISO/IEC 17025.

Die messtechnische Ausstattung, das Personal und die Umgebungsbedingungen unterliegen somit der Uberwachung durch die

Deutsche Akkreditierungsstelle Dakk$ (vormals DKD).

Priifmittelverwaltungs-Software KalimeroNet
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KalimeroNet - einfachste Bedienung - Kalibrierscheine weltweit online verfiighar — keine Software-Installation

Welche Funktionen beinhaltet KalimeroNet?

e Kalibrierscheine sind direkt abrufbar und als PDF hinterlegt

e Erfassung eigener Kundenbasisdaten wie Standorte und Lagerorte

e Priif- und Kalibrieranweisungen konnen als Dateianhang verwaltet werden und lassen sich dem Priifmittel zuordnen
e Zugriff auf alle bisherigen Kalibrierungen in der Historientibersicht

e Datenexport in Microsoft® Excel® fiir eigene Ausdrucke

» Umfangreiche Sortier- und Filterfunktionen verschaffen den gewiinschten Uberblick wie z.B. Priiffélligkeiten

e Verwaltung eigenkalibrierter Messmittel mit Kalibrierschein als Dateianhang méglich

e Vergabe von Nutzerprofilen durch DECOM UGK ist méglich

Wie kann ich die Leistungen von KalimeroNet nutzen?

Sie bendtigen einen Internetzugang. Die Nutzung von KalimeroNet {iber unser Kundenportal steht ausschlieBlich DECOM UGK Kunden zur Verfligung.
Die Nutzung ist unentgeltlich.

Wie bekomme ich meine personlichen Daten fiir die Kundenportal-Registrierung?

Sie miissen sich einmalig (iber das Online-Formular mit lhren Anmeldedaten registrieren. Ihre Zugangsberechtigung wird Ihnen von DECOM UGK nach
erfolgter Registrierung per E-Mail zugesandt. Das Passwort kann nachtréglich von Ihnen gedndert werden.

Unter www.decom-ugk.de/user/login konnen Sie sich iiber unseren Gastzugang von der einfachen Bedienung tiberzeugen.
Alternativ konnen Sie eine Kurzbeschreibung zu KalimeroNet von unserer Internetseite unter www.decom-ugk.de/hp/download herunterladen.

Die Nutzung von KalimeroNet ist fiir DECOM UGK Kunden unentgeltlich.




Automatisierte Gewindelehrung E M u G E

Die Partner EMUGE und ARTIS bieten Ihnen ein neuartiges Konzept zur Optimierung lhrer Fertigung

Wenn Sie:

e in der GroBserie viele Gewinde lehren miissen,

e heute hohen manuellen Priifaufwand betreiben,

e Ergebnisse der Priifung dokumentieren wollen,

o der Prozesssicherheit hohe Prioritét zuordnen,

e Riickldufer von Kunden oder Produkthaftungsfélle vermeiden wollen.

Automatisierte Gewindelehrung

e Gut- und Ausschussgewinde elektronisch erkennen und dokumentieren
e Gewindepriifung direkt in der Maschine

Zuverlassige Priifung der Gewinde durch speziellen Gewindelehrdorn und Sonder-Schnellwechseleinsatz

et ot et By, B § oy

b L e ol .

I§|Id 1: Gewinde ist in Ordnung

Bild 3: Schnellwechseleinsatz mit Lehrdorn von EMUGE

b e il Ry S o =

Bild 2: Gewinde ist zu groB, geringeres Drehmoment

Um allen technischen Anforderungen lhres Projektes gerecht zu werden, ist eine genaue Klarung der Werkzeuge, Werkstiicke,
Werkzeugmaschine und der zu iberwachenden Prozesse notwendig.

Bitte iibermitteln Sie uns die bendtigten Informationen.

Sobald die entsprechenden Daten vorliegen, werden wir die technische Eignung unseres Systems priifen und

Ihnen eine entsprechende Mitteilung geben.
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E M UG E Aligemeine Geschéaftsbedingungen

Hinweis:

Die allgemeinen Geschaftsbedingungen konnen Sie bei der fiir Sie zustdndigen Landesvertretung anfordern.

l. Allgemeines

1. Allen Lieferungen und Leistungen liegen diese
Bedingungen sowie etwaige gesonderte vertrag-
liche Vereinbarungen zugrunde. Abweichende
Einkaufsbedingungen des Bestellers werden auch
durch Auftragsannahme nicht Vertragsinhalt.

2. Der Lieferer behélt sich an Mustern, Kostenvor-
anschlédgen, Zeichnungen u.d. Informationen
kérperlicher und unkdrperlicher Art — auch in
elektronischer Form — Eigentums- und Urheber-
rechte vor; sie diirfen Dritten nicht zugénglich
gemacht werden. Der Lieferer verpflichtet sich,
vom Besteller als vertraulich bezeichnete
Informationen und Unterlagen nur mit dessen
Zustimmung Dritten zugénglich zu machen.

3. Die zu einem Angebot des Lieferers gehdrenden
Unterlagen, wie Abbildungen, Zeichnungen,
Gewichts- und MaBangaben, sind nur annahernd
maBgebend, soweit sie nicht ausdriicklich als
verbindlich bezeichnet sind. Der Besteller (iber-
nimmt fiir die von ihm beizubringenden Unter-
lagen, wie Zeichnungen, Lehren, Muster oder
dgl., die alleinige Verantwortung. Der Besteller
hat dafiir einzustehen, dass von ihm vorgelegte
Ausfiihrungszeichnungen in Schutzrechte Dritter
nicht eingreifen.

4. Muster werden nur gegen Berechnung geliefert.

Il. Umfang der Lieferung

1. Fiir den Umfang der Lieferung ist die schriftliche
Auftragsbestatigung des Lieferers maBgebend, im
Falle eines Angebots des Lieferers mit zeitlicher
Bindung und fristgemaBer Annahme das Angebot,
sofern keine rechtzeitige Auftragsbestétigung
vorliegt. Nebenabreden und Anderungen bediirfen
der schriftlichen Bestétigung des Lieferers.

2. Werden Sonderwerkzeuge in Auftrag gegeben, so
darf die Bestellmenge um ca. 10 %, mindestens
jedoch um 2 Stiick (iber- oder unterschritten
werden. Berechnet wird die Liefermenge.

Ill. Preis und Zahlung

1. Die Preise gelten mangels besonderer Vereinbarung
ab Werk einschlieBlich Verladung im Werk, jedoch
ausschlieBlich Verpackung und Entladung. Zu den
Preisen kommt die Umsatzsteuer in der jeweiligen
gesetzlichen Hohe hinzu.

2. Mangels besonderer Vereinbarung ist die Zahlung
ohne jeden Abzug frei Zahistelle des Lieferers
innerhalb von 30 Tagen nach Rechnungsdatum
(auch bei Teillieferungen) oder innerhalb 10 Tagen
mit 2 % Skonto zu leisten.

3. Das Recht, Zahlungen zuriickzuhalten oder mit
Gegenanspriichen aufzurechnen, steht dem Be-
steller nur insoweit zu, als seine Gegenanspriiche
unbestritten oder rechtskréftig festgestellt sind.

IV. Lieferzeit, Lieferverzogerung

1.

Die Lieferzeit ergibt sich aus den Vereinbarungen
der Vertragsparteien. lhre Einhaltung durch den
Lieferer setzt voraus, dass alle kaufménnischen
und technischen Fragen zwischen den Vertrags-
parteien geklart sind und der Besteller alle ihm
obliegenden Verpflichtungen, wie z.B. Beibringung
evtl. erforderlicher behdrdlicher Bescheinigungen
oder Genehmigungen oder die Leistung einer
Anzahlung erflillt hat. Ist dies nicht der Fall, so
verldngert sich die Lieferzeit angemessen. Dies
gilt nicht, soweit der Lieferer die Verzégerung zu
vertreten hat.

Die Einhaltung der Lieferfrist steht unter dem
Vorbehalt richtiger und rechtzeitiger Selbst-
belieferung.

Die Lieferfrist ist eingehalten, wenn der Liefer-
gegenstand bis zu ihrem Ablauf das Werk des
Lieferers verlassen hat oder die Versandbereit-
schaft gemeldet ist. Soweit eine Abnahme zu
erfolgen hat, ist — auBer bei berechtigter
Abnahmeverweigerung — der Abnahmetermin
maBgebend, hilfsweise die Meldung der
Abnahmebereitschaft.

Werden der Versand bzw. die Abnahme des
Liefergegenstandes aus Griinden verzogert, die
der Besteller zu vertreten hat, so werden ihm,
beginnend einen Monat nach Meldung der
Versand- bzw. der Abnahmebereitschaft, die durch
die Verzdgerung entstandenen Kosten berechnet.

Ist die Nichteinhaltung der Lieferzeit auf hohere
Gewalt, auf Arbeitskdmpfe oder sonstige Ereignisse,
die auBerhalb des Einflussbereiches des Lieferers
liegen, zuriickzufiihren, so verlangert sich die
Lieferzeit angemessen. Der Lieferer wird dem
Besteller den Beginn und das Ende derartiger
Umsténde baldmdglichst mitteilen.

Der Besteller kann ohne Fristsetzung vom Vertrag
zuriicktreten, wenn dem Lieferer die gesamte
Leistung vor Gefahriibergang endgiiltig unméglich
wird. Der Besteller kann dartiber hinaus vom
Vertrag zurlicktreten, wenn bei einer Bestellung
die Ausfiihrung eines Teils der Lieferung unmdglich
wird und er ein berechtigtes Interesse an der
Ablehnung der Teillieferung hat. Ist dies nicht der
Fall, so hat der Besteller den auf die Teillieferung
entfallenen Vertragspreis zu zahlen. Dasselbe gilt
bei Unvermdgen des Lieferers. Im Ubrigen gilt
Abschnitt VIII.2.

Tritt die Unmdglichkeit oder das Unvermégen
wahrend des Annahmeverzuges ein oder ist der
Besteller fiir diese Umsténde allein oder weit
liberwiegend verantwortlich, bleibt er zur Gegen-
leistung verpflichtet.

Gewahrt der Besteller dem in Verzug befindlichen
Lieferer — unter Berlicksichtigung der gesetzlichen
Ausnahmefélle — eine angemessene Frist zur
Leistung und wird die Frist nicht eingehalten, ist
der Besteller im Rahmen der gesetzlichen
Vorschriften zum Ricktritt berechtigt.

Weitere Anspriiche aus Lieferverzug bestimmen
sich ausschlieBlich nach Abschnitt VIIl.2. dieser
Bedingungen.

V. Gefahriibergang, Abnahme
1.

VI.

Die Gefahr geht auf den Besteller iiber, wenn der
Liefergegenstand das Werk verlassen hat, und zwar
auch dann, wenn Teillieferungen erfolgen oder der
Lieferer noch andere Leistungen, z.B. die Versand-
kosten oder Anlieferung und Aufstellung tibernom-
men hat. Soweit eine Abnahme zu erfolgen hat, ist
diese fiir den Gefahriibergang maBgebend. Sie
muss unverziiglich zum Abnahmetermin,
hilfsweise nach der Meldung des Lieferers (iber
die Abnahmebereitschaft durchgefiihrt werden.
Der Besteller darf die Abnahme bei Vorliegen
eines nicht wesentlichen Mangels nicht ver-
weigern.

Verzdgert sich oder unterbleibt der Versand

bzw. die Abnahme infolge von Umsténden, die
dem Lieferer nicht zuzurechnen sind, geht die
Gefahr vom Tage der Meldung der Versand-

bzw. Abnahmebereitschaft auf den Besteller
liber. Der Lieferer verpflichtet sich, auf Kosten
des Bestellers die Versicherungen abzuschlieBen,
die dieser verlangt.

Teillieferungen sind zuldssig, soweit fiir den
Besteller zumutbar.

Eigentumsvorbehalt

. Der Lieferer behdlt sich das Eigentum an dem

Liefergegenstand vor, bis sémtliche Forderungen
des Lieferers gegen den Besteller aus der
Geschaftsverbindung einschlieBlich der kiinftig
entstehenden Forderungen auch aus gleichzeitig
oder spéter abgeschlossenen Vertrégen beglichen
sind. Dies gilt auch dann, wenn einzelne oder
samtliche Forderungen des Lieferers in eine
laufende Rechnung aufgenommen wurden und
der Saldo gezogen ist.

Der Besteller ist berechtigt, den Liefergegenstand
im ordentlichen Geschaftsgang weiterzuverkaufen.
Er tritt jedoch dem Lieferer bereits jetzt alle
Forderungen mit sémtlichen Nebenrechten ab,

die ihm aus der WeiterverauBerung gegen den
Abnehmer oder gegen Dritte erwachsen. Zur
Einziehung dieser Forderungen ist der Besteller
auch nach der Abtretung erméchtigt. Die Befugnis
des Lieferers, die Forderungen selbst einzuziehen,
bleibt hiervon unberiihrt; jedoch verpflichtet sich
der Lieferer, die Forderungen nicht einzuziehen,
solange der Besteller seinen Zahlungsverpflich-
tungen ordnungsgemaB nachkommt. Der Lieferer
kann verlangen, dass der Besteller ihm die ab-
getretenen Forderungen und deren Schuldner
bekannt gibt, alle zum Einzug erforderlichen
Angaben macht, die dazugehérigen Unterlagen
aushandigt und den Schuldnern die Abtretung
mitteilt. Wird der Liefergegenstand zusammen

mit anderen Waren, die dem Lieferer nicht gehoren,
weiterverkauft, so gilt die Forderung des Bestellers
gegen den Abnehmer in Hohe des zwischen
Lieferer und Besteller vereinbarten Lieferpreises
als abgetreten.

Der Lieferer verpflichtet sich, die ihm zustehenden
Sicherungen insoweit freizugeben, als ihr Wert

die zu sichernden Forderungen, soweit diese
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noch nicht beglichen sind, um mehr als 20 % (iber-
steigt.

Der Lieferer ist berechtigt, den Liefergegenstand
auf Kosten des Bestellers gegen Diebstahl, Bruch-,
Feuer-, Wasser- und sonstige Schaden zu ver-
sichern, sofern nicht der Besteller selbst die
Versicherung nachweislich abgeschlossen hat.

Der Besteller darf den Liefergegenstand weder
verpfédnden noch zur Sicherung tbereignen.

Bei Pfandungen sowie Beschlagnahme oder
sonstigen Verfiigungen durch Dritte hat er den
Lieferer unverziiglich davon zu benachrichtigen.

Bei vertragswidrigem Verhalten des Bestellers,
inshesondere bei Zahlungsverzug, ist der Lieferer
zur Riicknahme des Liefergegenstandes nach
Mahnung berechtigt und der Besteller zur Heraus-
gabe verpflichtet.

Der Antrag auf Eroffnung des Insolvenzverfahrens
berechtigt den Lieferer vom Vertrag zurilickzutreten
und die sofortige Riickgabe des Liefergegenstandes
zu verlangen.

VII. Gewéhrleistung

Fiir Sach- und Rechtsmingel der Lieferung leitstet
der Lieferer unter Ausschluss weiterer Anspriiche
— vorbehaltlich Abschnitt VIl — Gewahr wie folgt:

Sachméngel

1.

Alle diejenigen Teile sind unentgeltlich nach Wahl
des Lieferers nachzubessern oder neu zu liefern,
die sich infolge eines vor dem Gefahriibergang
liegenden Umstandes als mangelhaft herauszu-
stellen. Die Feststellung solcher Méngel ist dem
Lieferer unverziiglich schriftlich zu melden.
Ersetzte Teile werden Eigentum des Lieferers.

Zur Vornahme aller dem Lieferer notwendig
erscheinenden Nachbesserungen und Ersatz-
lieferungen hat der Besteller nach Verstandigung
mit dem Lieferer die erforderliche Zeit und
Gelegenheit zu geben; andernfalls ist der Lieferer
von der Haftung fiir die daraus entstehenden
Folgen befreit. Nur in dringenden Fallen der
Gefahrdung der Betriebssicherheit bzw. zur Abwehr
unverhaltnismaBig groBer Schaden,

wobei der Lieferer sofort zu versténdigen ist,

hat der Besteller das Recht, den Mangel selbst
oder durch Dritte beseitigen zu lassen und vom
Lieferer Ersatz der erforderlichen Aufwendungen
zu verlangen.

Von den durch die Nachbesserung bzw.
Ersatzlieferung entstehenden Kosten tragt der
Lieferer — soweit sich die Beanstandung als
berechtigt herausstellt — die Kosten des Ersatz-
stiickes einschlieBlich des Versandes sowie die
angemessenen Kosten des Aus- und Einbaus,
ferner, falls dies nach Lage des Einzelfalles
billigerweise verlangt werden kann, die Kosten
der etwa erforderlichen Gestellung seiner
Monteure und Hilfskréfte.

Der Besteller hat im Rahmen der gesetzlichen
Vorschriften ein Recht zum Riicktritt vom Vertrag,
wenn der Lieferer — unter Beriicksichtigung der
gesetzlichen Ausnahmefélle — eine ihm gesetzte
angemessene Frist fir die Nachbesserung oder
Ersatzlieferung wegen eines Sachmangels fruchtlos
verstreichen lasst. Liegt nur ein unerheblicher
Mangel vor, steht dem Besteller lediglich ein Recht

zur Minderung des Vertragspreises zu. Das Recht
auf Minderung des Vertragspreises bleibt ansonsten
ausgeschlossen.

Keine Gewéhr wird insbesondere in folgenden
Féllen ibernommen:

Ungeeignete oder unsachgeméBe Verwendung,
fehlerhafte Montage bzw. Inbetriebsetzung durch
den Besteller oder Dritte, natiirliche Abnutzung,
fehlerhafte oder nachldssige Behandlung, nicht
ordnungsgemaBe Wartung, ungeeignete Betriebs-
mittel, chemische, elektrochemische oder elek-
trische Einfliisse — sofern sie nicht vom Lieferer
zu verantworten sind.

Bessert der Besteller oder ein Dritter unsachgemaB
nach, besteht keine Haftung des Lieferers fiir die
daraus entstehenden Folgen. Gleiches gilt fiir ohne
vorherige Zustimmung des Lieferers vorgenommene
Anderungen des Liefergegenstandes.

Rechtsméngel

7. Fihrt die Benutzung des Liefergegenstandes zur

Verletzung von gewerblichen Schutzrechten oder
Urheberrechten im Inland, wird der Lieferer auf
seine Kosten dem Besteller grundsétzlich das Recht
zum weiteren Gebrauch verschaffen oder den
Liefergegenstand in fir den Besteller zumutbarer
Weise derart modifizieren, dass die Schutzrechts-
verletzung nicht mehr besteht. Ist dies zu wirt-
schaftlich angemessenen Bedingungen oder in
angemessener Frist nicht moglich, ist der Besteller
zum Riicktritt vom Vertrag berechtigt. Unter den
genannten Voraussetzungen steht auch dem
Lieferer ein Recht zum Riicktritt vom Vertrag zu.

Die in Abschnitt VII.7. genannten Verpflichtungen
des Lieferers sind vorbehaltlich Abschnitt VIII.2. fiir
den Fall der Schutz- oder Urheberrechtsverletzung
abschlieBend.

Sie bestehen nur, wenn

— der Besteller den Lieferer unverziiglich von
geltend gemachten Schutz- oder Urheberrechts-
verletzungen unterrichtet,

— der Besteller den Lieferer in angemessenem
Umfang bei der Abwehr der geltend gemachten
Anspriiche unterstiitzt bzw. dem Lieferer die
Durchfiihrung der ModifizierungsmaBnahmen
gemaB Abschnitt VIL.7. erméglicht,

— dem Lieferer alle AbwehrmaBnahmen
einschlieBlich auBergerichtlicher Regelungen
vorbehalten bleiben,

— der Rechtsmangel nicht auf einer Anweisung
des Bestellers beruht und

— die Rechtsverletzung nicht dadurch verursacht
wurde, dass der Besteller den Liefergegenstand
eigenméchtig gedndert oder in einer nicht
vertragsgeméaBen Weise verwendet hat.

VIII. Haftung

1.

Wenn der Liefergegenstand durch Verschulden
des Lieferers infolge unterlassener oder fehler-
hafter Ausfiihrung von vor oder nach Vertrags-
abschluss erfolgten Vorschldgen und Beratungen
oder durch die Verletzung anderer vertraglicher
Nebenverpflichtungen — insbesondere Anleitung
fiir Bedienung und Wartung des Liefergegen-
standes — vom Besteller nicht vertragsgeméan
verwendet werden kann, so gelten unter Aus-
schluss weiterer Anspriiche des Bestellers die

EMUGE

Regelungen der Abschnitte VIl und VIII.2 ent-
sprechend.

. Fiir Schaden, die nicht am Liefergegenstand selbst

entstanden sind, haftet der Lieferer — aus welchen
Rechtsgriinden auch immer — nur

— bei Vorsatz,

— bei grober Fahrldssigkeit des Inhabers/der
Organe oder leitender Angestellter,

— bei schuldhafter Verletzung von Leben, Korper,
Gesundheit,

— bei Méngeln, die er arglistig verschwiegen oder
deren Abwesenheit er garantiert hat,

— bei Méngeln des Liefergegenstandes, soweit
nach Produktionshaftungsgesetz fiir Personen-
oder Sachschéden an privat genutzten Gegen-
sténden gehaftet wird.

Bei schuldhafter Verletzung wesentlicher Vertrags-
pflichten haftet der Lieferer auch bei grober Fahr-
lassigkeit nicht leitender Angestellter und bei
leichter Fahrléssigkeit, in letzterem Fall begrenzt
auf den vertragstypischen, verniinftigerweise
vorhersehbaren Schaden.

Weitere Anspriiche sind ausgeschlossen.

IX. Verjdhrung

Alle Anspriiche des Bestellers — aus welchen
Rechtsanspriichen auch immer — verjahren in
12 Monaten. Fiir vorsitzliches oder arglistiges
Verhalten sowie bei Anspriichen nach dem
Produktionshaftungsgesetz gelten die gesetz-
lichen Fristen.

X. Softwarenutzung

X

Soweit im Lieferumfang Software enthalten ist,
wird dem Besteller ein nicht ausschlieBliches
Recht eingerdumt, die gelieferte Software ein-
schlieBlich ihrer Dokumentationen zu nutzen.
Sie wird zur Verwendung auf dem dafiir be-
stimmten Liefergegenstand (iberlassen. Eine
Nutzung der Software auf mehr als einem
System ist untersagt.

Der Besteller darf die Software nur im gesetzlich
zulassigen Umfang (§§ 69 a ff. UrhG) vervielfal-
tigen, berarbeiten, (ibersetzen oder von dem
Objektcode in den Quellcode umwandeln. Der
Besteller verpflichtet sich, Herstellerangaben

— insbesondere Copyright-Vermerke — nicht zu
entfernen oder ohne vorherige ausdriickliche
Zustimmung des Lieferers zu verandern.

Alle sonstigen Rechte an der Software und den
Dokumentationen einschlieBlich der Kopien
bleiben beim Lieferer bzw. beim Software-
lieferanten. Die Vergabe von Unterlizenzen ist
nicht zuldssig.

Anwendbares Recht, Gerichtsstand

. Fiir alle Rechtsbeziehungen zwischen dem

Lieferer und dem Besteller gilt ausschlieBlich
das fiir die Rechtsbeziehungen inléndischer
Parteien untereinander maBgebliche Recht der
Bundesrepublik Deutschland.

Gerichtsstand ist das fiir den Sitz des Lieferers
zustandige Gericht. Der Lieferer ist jedoch
berechtigt, am Hauptsitz des Bestellers Klage
zu erheben.
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EMULIGES vertretungen in Deutschiand

Klaus-Dieter Hibsch Karl-Marx-Allee 71 Telefon (0 30) 24 72 36 44 Mobil  (0171)814 3720

10243 Berlin Telefax (0 30) 24 72 36 43 E-Mail emuge.franken@berlin.de
Hartmut Corinth Alte HeerstraBe 84 Telefon (0 51 51) 517 02 Mobil (0170) 8 09 29 22

31789 Hameln Telefax (0 51 51) 153 22 E-Mail hartmut.corinth@t-online.de
Carsten Oblong Am Kanal 3 Telefon (0 47 51) 99 90 68 Mobil (01 70) 4 42 49 64

21762 Otterndorf Telefax (047 51) 99 93 46 E-Mail carsten.oblong@emuge-franken.de
Lars BiiBinger SchlickumstraBe 14 Telefon (0 41 23) 68 36 84 Mobil (01 75) 575 89 53

D-25355 Barmstedt Telefax (0 41 23) 68 52 06 E-Mail lars.buessinger@emuge-franken.de
Volker Aschmann AngelastraBe 12A Telefon (0 52 41) 2 23 98 80 Mobil (01 60) 90 89 47 36

33332 Giitersloh Telefax (0 52 41) 3 00 67 48 E-Mail volker.aschmann@emuge-franken.de
Mark Copeland DiirerstraBe 64 Telefon (0521)98914 72 Mobil (01 75) 4 00 04 63

33615 Bielefeld Telefax (0521)9891473 E-Mail mark.copeland@emuge-franken.de
Uwe Albert VockestraBe 1 Telefon (0 56 02) 91 58 48 Mobil (01 72) 562 09 37

37235 Hessisch Lichtenau-Reichenbach ~ Telefax (0 56 02) 91 58 49 E-Mail uwe.albert-tools@t-online.de
Wolfgang Rabczynski Gedulderweg 64b Telefon (0 23 24) 68 54 26 Mobil (01 51) 22949410

45549 Sprockhdvel Telefax (0 23 24) 68 54 27 E-Mail wolfgang.rabczynski@t-online.de
Heinz Bollmann Kalkumer StraBe 12 Telefon (02 03) 70 23 05 Mobil (0171)5271571

47249 Duisburg Telefax (02 03) 79 06 54 E-Mail heinz.bollmann@t-online.de
Andreas Ruibat Obere Heide 18 Telefon (0 24 32) 89 07 80 Mobil (01 75) 5 98 64 54

41849 Wassenberg Telefax (0 24 32) 89 07 81 E-Mail ruibat@freenet.de
Thomas Brockmann JahnstraBe 161 Telefon (0 21 66) 1 46 52 54 Mobil (01 51) 18 44 41 44

41189 Mdnchengladbach Telefax (0 21 66) 1 46 52 55 E-Mail thomas.brockmann@emuge-franken.de
Dirk Gerson Otto Gasselweg 16a Telefon (0 61 52) 91 03 30 Mobil  (0171)77012 34

64572 Biittelborn Telefax (0 61 52) 91 03 31 E-Mail dirk-otto@t-online.de
Ulrich Ménig Hinterm Saal 19 Telefon (02 91) 2 00 45 99 Mobil (01 71) 403 34 23

59872 Meschede Telefax (02 91) 2 00 43 82 E-Mail ulrich.moenig@emuge-franken.de
Michael Schmidt Emdener StraBe 13 Telefon (0 69) 86 00 36 87 Mobil (01 75) 4 00 04 62

63073 Offenbach Telefax (0 69) 86 00 36 88 E-Mail michael.schmidt@emuge-franken.de
Riidiger Kraft Julius-Pfister-Ring 13b Telefon (0 60 23) 99 35 76 Mobil (01 71) 620 66 16

63755 Alzenau Telefax (0 60 23) 99 3577 E-Mail ruediger.kraft@emuge-franken.de
Wortmann & Giinther GmbH Gewerbegebiet Nord, Im Camisch 42 Telefon (03 64 24) 2 41 58

07768 Kahla Telefax (03 64 24) 78 49 49 E-Mail wortmann_und_guenther@t-online.de
R. u. W. Fromm GmbH & Co. KG HertichstraBe 70 Telefon (0 71 52) 97 39-0 Mobil (01 51) 40 26 29 56
Hans-Georg Engelhardt 71229 Leonberg Telefax (0 71 52) 97 39-10 E-Mail engelhardt@fromm-vertrieb.de
Martin RoBner Rotkehlchenweg 15/1 Telefon (07 11) 6 74 58 11 Mobil (0170)4 491576

70794 Filderstadt Telefax (07 11) 6 74 58 12 E-Mail martin.roessner@emuge-franken.de
Steffen Hasselbach JosefstraBe 5 Telefon (074 61) 9 10 06 55 Mobil (01 60) 97 86 67 37

78573 Wurmlingen Telefax (074 61)9 10 06 85 E-Mail steffen.hasselbach@emuge-franken.de
Uwe Schmid Im Worth 1 Telefon (07171)9977 18 Mobil (01 75) 4 05 24 94

73529 Schwabisch Gmiind Telefax (07171)9977 19 E-Mail uwe.schmid@emuge-franken.de
Peter Sohnle Ensinger StraBe 5 Telefon (070 42) 1 31 32 Mobil (01 71) 6 24 63 25

71665 Vaihingen-Enz Telefax (070 42) 1 31 32
Michael Sischka WeinstraBe 24 Telefon (0 76 42) 92 55 24 Mobil (01 60) 96 36 63 67

79361 Sasbach am Kaiserstuhl Telefax (0 76 42) 92 55 23 E-Mail michael.sischka@emuge-franken.de
Ulrich Kéhler Stettiner StraBe 3 Telefon (0 82 82) 8 00 49 01 Mobil (01 71) 1715311

86381 Krumbach Telefax (0 82 82) 8 00 49 02 E-Mail ulrich.koehler@emuge-franken.de
Lutz Richter Am Birkenhain 6 Telefon (03 52 43) 327 13 Mobil (01 72) 9 44 50 28

01689 Weinbdhla Telefax (03 52 43) 3 27 38 E-Mail luri.weinboehla@t-online.de
Armin Kusch Prinz-Karl-StraBe 30 A Telefon (0 81 51) 9593 07 Mobil (0178) 476 70 06

82319 Starnberg Telefax (0 81 51) 9593 08 E-Mail kusch.werkzeugtechnik@gmx.de
Michael Kliigl Jégersruh 17 Telefon (091 28)9 118775 Mobil (0170)7 314618

90537 Feucht Telefax (09128)9 11 87 76 E-Mail michael.kluegi@emuge-franken.de
Hans Christian Bittner Zollweg 7 Telefon (09 11) 5 40 85 36 Mobil (0177)5852318

90607 Riickersdorf Telefax (09 11) 540 79 43 E-Mail h.c.bittner@t-online.de
Franz Josef Bauer GmbH Auf dem Leihen 32 Telefon (0 73 86) 6 91 Mobil (01 70) 27801 61

72534 Hayingen Telefax (0 73 86) 7 55 E-Mail buero@baueremuge.de
Anke & Sohne GunoldstraBe 35 Telefon (0 37 41) 52 35 80 Mobil (01 73) 541 59 93

08525 Plauen Telefax (0 37 41) 52 73 11 E-Mail werkzeuge@anke-plauen.de
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Weitere Informationen unter www.emuge-franken.com

Vertretungen in Osterreich und der Schweiz

EMUGE Prézisionswerkzeuge GmbH Im Astenfeld 10 Tel.  +43-7224-80001 oesterreich@emuge-franken.com
4490 St. Florian Fax  +43-7224-80004 www.emuge-franken.at
AUSTRIA
RIWAG Préazisionswerkzeuge AG Winkelbiiel 4 Tel.  +41-41-3756600 info@riwag-schweiz.ch
6043 Adligenswil Fax  +41-41-3756601 www.riwag-schweiz.ch
SWITZERLAND
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E M u E E Werkzeug-ldentnummern-Verzeichnis

L0091040
L0091070
L0100100
L0100100
L0100100
L0100100
L0100100
L0100100
L0100100
L0100100
L0100100
L0100100
L0100110
L0100110
L0100110
L0100110
L0100110
L0100110
L0100110
L0100120
L0100120
L0100130
L0100150
L0100150
L0100160
L0100170
L0100200
L0101100
L0101100
L0101110
L0101120
L0105100
L0105100
L0105110
L0105120
L0120100
L0120100
L0120100
L0120100
L0120100
L0120100
L0120100
L0120100
L0120100
L0120110
L0120120
L0120150
L0120160
L0120170
L0120200
L0121100
L0121100
L0125100
L0125100
L0140100
L0140100
L0140100
L0140100
L0140100
L0140100

BSW

EG M (STI)
G

LK-M

M

MF

Tr

Tr-F

UNC

UNF

M ,4H*
MF ,,4H“
MJ

UNC ,3B*
UNF 3B
UNJC
UNJF

M ,6G"
MF ,,6G“
M ,6E“
M-LH
MF-LH
MF-LH ,,4H*
MF-LH ,6G*
Rd

M

MF

M ,4H*

M ,6G*

MF

M ,4H*
M ,6G*
BSW

G

M

MF

Pg

Tr

Tr-F
UNC
UNF

MF ,4H*
MF ,6G*
MF-LH
MF-LH ,4H"
MF-LH ,,6G*
Rd

M

MF

M

MF
BSW

MF
Tr
Tr-F

49
49
38
41
34
42

12-13
43
44
30
32

12-13

14-20
39
43
44
30
32
14-20
14-20
14-20
14-20
14-20
45

15-21

15-21
38
34

15 - 21
43
44

L0140100
L0140100
L0140110
L0140120
L0140150
L0140160
L0140170
L0140200
L0160100
L0160105
L0180100
L0190100
L0200500
L0200500
L0200500
L0200500
L0200500
L0200500
L0200500
L0200500
L0200500
L0200501
L0200510
L0200510
10200510
L0200510
L0200530
10200530
10200550
L0200550
L0200560
10200580
L0200600
L0300500
L0300500
L0300500
L0300500
L0300500
L0300500
L0300500
L0300500
L0300501
L0300510
L0300510
L0300510
L0300510
L0300530
L0300530
L0300550
L0300550
L0300560
L0300580
L0300600
10320500
L0500100
L0500100
L0510100
10520100
L0600500
L0600500

UNC

UNF

MF ,,4H“
MF ,6G“
MF-LH
MF-LH ,,4H*
MF-LH ,,6G*
Rd

M

M

Pg

Pg

BSW

G

M

MF

Pg

Tr

Tr-F

UNC

UNF

MF ,6h*

M ,4h“

MF ,4h“
UNC ,3A"
UNF ,3A"
M ,6e“

MF ,6e“
M-LH
MF-LH
MF-LH ,,4h“
MF-LH ,,6e*
Rd

BSW

G

M

MF

Tr

Tr-F

UNC

UNF

MF ,6h“

M ,4h*

MF ,4h“
UNC ,3A"
UNF ,3A"
M ,6e“

MF ,6e“
M-LH
MF-LH
MF-LH ,4h*
MF-LH ,6e*
Rd

Pg

NPT

NPTF

NPTF

NPTF

NPT

NPTF

30

32
15-21
15-21
15-21
15-21
15-21

22-28

22-28

22-28

22-28

22-28

23-29
23-29

23-29

23-29

23-29

23-29

23-29
23-29
23-29

L1010100
11020100
L1040100
L1200105
L1210105
L1220105
L1230505
L1240505
L14000H7
L14200H7
L14400H7
L1800101
L1815101
L1830501
11850501
11860501
L1870101

M

M

M

MF

MF

MF

MF

MF

DIN 2245 Z
DIN 2246 ZG
DIN 2247 ZA
Rc, Rp

Rc, Rp

48
48
48
40
40
40
40
40
46
46
46
35
35
35
35
35
35
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EMUGE

Prézisionswerkzeuge GmbH
St. Florian, Austria

Tel. +43-7224-80001

Fax +43-7224-80004
oesterreich@emuge-franken.com
www.emuge-franken.at

Representative for Belgium:
EMUGE-FRANKEN B.V.
Huissen, Netherlands

Tel. +31-26-3259020

Fax +31-26-3255219
nederland@emuge-franken.com
www.emuge-franken.nl

EMUGE-FRANKEN
Ferramentas de Precisao Ltda.
Séo Paulo, Brazil

Tel. +55-11-3805-5066

Fax +55-11-2275-7933
brasil@emuge-franken.com.br
www.emuge-franken.com.br

Representative for Canada:
EMUGE Corp.

West Boylston, USA

Tel. +1-508-595-3600
Fax +1-508-595-3650
emuge@emuge.com
WWW.emuge.com

EMUGE-FRANKEN

Precision Tools (Suzhou) Co. Ltd.
Suzhou, China

Tel. +86-512-62860560

Fax +86-512-62860561
china@emuge-franken.com.cn
www.emuge-franken.com.cn

EMUGE-FRANKEN
servisni centrum, s.r.o.
Brno-LiSen, Czech Republic
Tel. +420-5-44423261
Fax +420-5-44233798
info@emugefranken.cz
www.emugefranken.cz

EMUGE-FRANKEN AB
Kebenhavn, Denmark

Tel. +45-70-257220

Fax +45-70-257221
danmark@emuge-franken.com
www.emuge-franken.dk

EMUGE-FRANKEN AB
Helsinki, Finland

Tel. +35-8-207415740

Fax +35-8-207415749
suomi@emuge-franken.com
www.emuge-franken. fi

EMUGE SARL

Saint Denis Cedex, France
Tel. +33-1-55872222

Fax +33-1-55872229
france@emuge-franken.com
www.emuge.fr

EMUGE-Werk Richard Glimpel GmbH & Co. KG
Fabrik fiir Prazisionswerkzeuge
Nirnberger StraBe 96-100 - 91207 Lauf - GERMANY
Tel. +49 (0) 9123 /186-0 - Fax +49 (0) 9123 / 14313

info@emuge.de
www.emuge.de

>

EMUGE U.K. Limited
Rotherham, Great Britain
Tel. +44-1709-364494
Fax +44-1709-364540
accounts@emuge-uk.co.uk
www.emuge-uk.co.uk

EFT Szerszamok és Technoldgiak
Magyarorszag Kft.

Budadrs, Hungary

Tel. +36-23-500041

Fax +36-23-500462
eftiroda@emuge-franken.hu
www.emuge-franken.hu

EMUGE India Pvt. Ltd.
Pune, India

Tel. +91-20-24384941

Fax +91-20-24384028
marketing@emugeindia.com
www.emugeindia.com

EMUGE-FRANKEN S.r. I.
Milano, Italy

Tel. +39-02-39324402
Fax +39-02-39317407
italia@emuge-franken.com
www.emuge-franken.it

EMUGE-FRANKEN K. K.
Yokohamashi, Japan
Tel. +81-45-9457831
Fax +81-45-9457832
info@emuge.jp
www.emuge.jp

Representative for Luxembourg:
Dirk Gerson Otto

Bittelborn, Germany

Tel. +49-6152-910330

Fax +49-6152-910331
info@emuge-franken.com
www.emuge-franken.com

EMUGE-FRANKEN S.A. de C.V.
Querétaro, Mexico

Tel. +52-442-209-5168

Fax +52-442-209-5042
ventas@emuge-franken.com.mx
www.emuge-franken.com.mx

EMUGE-FRANKEN

(Malaysia) SDN BHD
Selangor Darul Ehsan, Malaysia
Tel. +60-3-56366407

Fax +60-3-56366405
eureka@eureka.com.sg
www.eureka.com.sg

EMUGE-FRANKEN B.V.
Huissen, Netherlands

Tel. +31-26-3259020

Fax +31-26-3255219
nederland@emuge-franken.com
www.emuge-franken.nl
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E-F Teknikk AS
Alesund, Norway
Tel. +47-70169870
Fax +47-70169872
post@efteknikk.no
WWw.emuge.no

EMUGE-FRANKEN Technik
Warszawa, Poland

Tel. +48-22-8796731

Fax +48-22-8796760
eft@emuge-franken.com.pl
www.emuge-franken.com.pl

EMUGE-FRANKEN

Repres. Permanente em Portugal
Lisboa, Portugal

Tel. +351-213146314

Fax +351-213526092
portugal@emuge-franken.com
www.emuge-franken.com

EMUGE-FRANKEN
Tools Romania SRL
Cluj-Napoca, Romania
Tel. +40-264-597600
Fax +40-364-885544
emuge@emuge.ro
www.emuge.ro

000 EMUGE-FRANKEN
Saint-Petersburg, Russia
Tel. +7-812-3193019
Fax +7-812-3193018
info@emuge-franken.ru
www.emuge-franken.ru

EMUGE-FRANKEN

Tooling Service d.o.o.

Senta, Serbia

Tel. +381-24-817000

Fax +381-24-817000
eftshicskei@emuge-franken.co.rs
www.emuge-franken.com

Eureka Tools Pte Ltd.
Singapore

Tel. +65-6-8745781
Fax +65-6-8745782
eureka@eureka.com.sg
www.eureka.com.sg

EMUGE-FRANKEN
nastroje spol. s.r.o.
Bratislava, Slovak Republic
Tel. +421-2-6453-6635
Fax +421-2-6453-6636
emuge@emuge.sk
www.emuge.sk

EMUGE-FRANKEN tehnika d.o.o.
Ljubljana, Slovenia

Tel. +386-1-4301040

Fax +386-1-2314051
info@emuge-franken.si
www.emuge-franken.com

FRANKEN GmbH & Co. KG
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Fabrik fiir Prazisionswerkzeuge
FrankenstraBe 7/9a - 90607 Riickersdorf - GERMANY
Tel. +49 (0) 911 /9575-5 - Fax +49 (0) 911 / 9575-327

info@emuge-franken.de
www.emuge-franken.de - www.frankentechnik.de

EMUGE S.A. (Pty.) Ltd.
Edenvale, South Africa

Tel. +27-11-452-8510/1/2/3/4
Fax +27-11-452-8087
emuge@telkomsa.net
www.emuge-franken.com

EMUGE-FRANKEN, S.L.

Sant Joan Despi, Spain

Tel. +34-93-4774690

Fax +34-93-3738765
espana@emuge-franken.com
www.emuge-franken.com

EMUGE-FRANKEN AB
Orebro, Sweden

Tel. +46-19-245000

Fax +46-19-245005
sverigeg@emuge-franken.com
www.emuge-franken.se

RIWAG
Prazisionswerkzeuge AG
Adligenswil, Switzerland
Tel. +41-41-3756600

Fax +41-41-3756601
info@riwag-schweiz.ch
www.riwag-schweiz.ch

EMUGE-FRANKEN
(Thailand) Co., Ltd.
Bangkok, Thailand

Tel. +66-2-559-2036,(-8)
Fax +66-2-530-7304
info@emuge-franken-th.com
www.emuge-franken.com

EMUGE-FRANKEN

Hassas Kesici Takim San. Ltd. Sti.
Istanbul, Turkey

Tel. +90-216-455-1272

Fax +90-216-455-6210
turkiye@emuge-franken.com
www.emuge-franken.com/tr/

EMUGE Corp.

West Boylston, USA

Tel. +1-508-595-3600
+1-800-323-3013

Fax +1-508-595-3650

emuge@emuge.com

WWw.emuge.com

VIAT

Hanoi, Vietnam

Tel. +84-4-5333120

Fax +84-4-5333215
anviat@fpt.vn
www.emuge-franken.com

Weitere Vertriebspartner finden
Sie auf www.emuge-franken.com

Please see www.emuge-franken.com
for further sales partners



