
THREADING CoroThread® 266 – Selecting shims 
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CoroThread™ 266 – Auswahl der Zwischenlagen GEWINDEDREHEN

Auswahl der Zwischenlage

Der Neigungswinkel wird durch folgende 
Formel ermittelt:

P = Steigung
d2 = Effektiver Flankendurchmesser
λ = Neigungswinkel

Steigungsbereich Größe Neigungswinkel Zwischenlagen

Für Werkzeuge in Rechtsausführung 
zur Außenbearbeitung
Für Werkzeuge in Linksausführung zur 
Innenbearbeitung

Für Werkzeuge in Linksausführung zur 
Außenbearbeitung
Für Werkzeuge in Rechtsausführung zur 
Innenbearbeitung

mm mm (Zoll)
(TPI)

0.5-3.0 16 (3/8) –2° 5322 389-22 5322 390-22
(32-6) –1° 5322 389-21 5322 390-21

0° 5322 389-10 5322 390-10
1° 5322 389-111) 5322 390-111)

2° 5322 389-12 5322 390-12
3° 5322 389-13 5322 390-13
4° 5322 389-14 5322 390-14

2.5–7.0 22 (1/2) –2° 5322 379-22 5322 380-22
(11.5-4) –1° 5322 379-21 5322 380-21

0° 5322 379-10 5322 380-10
1° 5322 379-111) 5322 380-111)

2° 5322 379-12 5322 380-12
3° 5322 379-13 5322 380-13
4° 5322 379-14 5322 380-14

8.0 27 (5/8) 0° 5322 387-10 5322 388-10
(5-3) 1° 5322 387-111) 5322 388-111)

2° 5322 387-12 5322 388-12
3° 5322 387-13 5322 388-13
4° 5322 387-14 5322 388-14

1) Lieferung mit dem Werkzeug.
Achtung!
Die beiden letzten Ziffern der Zwischenlagenbezeichnung benennen den effektiven 
Neigungswinkel + oder – mit der im Halter eingebauten Zwischenlage z.B. 5322 379-11 = 
Winkel + 1° und 5322 379-21 = Winkel - 1°.

Werkstück
Durchmesser

mm
Zoll

Gang/ZollSteigung, mm



THREADING Infeed recommendations 
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GEWINDEDREHEN Zustellungswerte          
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ISO-metrisch (MM), Außengewinde

ISO-metrisch (MM), Innengewinde

Abmessungen x und z

mm
Zoll

Steigung, mm

Anzahl der Zustellungen

Gesamtzustellung

x

z

Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung = ap + 0,05 mm (0,002 Zoll)

Steigung, mm

Anzahl der Zustellungen Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung

x

z



THREADING Infeed recommendations 
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Zustellungswerte GEWINDEDREHEN

ISO-Zoll (UN), Außengewinde

ISO-Zoll (UN), Innengewinde

Abmessungen x und z

mm
Zoll

Steigung, Gang/Zoll

Anzahl der Zustellungen

Gesamtzustellung

x

z

Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung = ap + 0,05 mm (0,002 Zoll)

Steigung, Gang/

Anzahl der Zustellungen Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung

x

z



THREADING Infeed recommendations 
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GEWINDEDREHEN Zustellungswerte          
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Außenbearbeitung x

z

Innenbearbeitung x

z

Whitworth (WH), Außen- und Innengewinde

BSPT (PT), Außen- und Innengewinde

Abmessungen x und z

mm
Zoll

Steigung, Gang/Zoll

Anzahl der Zustellungen

Gesamtzustellung

Außenbearbeitung x

z

Innenbearbeitung x

z

Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung = ap + 0,05 mm (0,002 Zoll)

Steigung, Gang/

Anzahl der Zustellungen Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung



THREADING Infeed recommendations 
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Zustellungswerte GEWINDEDREHEN

Rund 30° Din405 (RN) , Außengewinde

Rund 30° Din405 (RN), Innengewinde NPT (NT), Außen- und Innengewinde

Abmessungen x und z

mm
Zoll

Steigung, Gang/Zoll

Anzahl der Zustellungen

Gesamtzustellung

x

z

Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung = ap + 0,05 mm (0,002 Zoll)

Steigung, Gang/Zoll

Anzahl der Zustellungen Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung

Steigung, Gang/Zoll

Anzahl der Zustellungen

Außenbearbeitung x

z

Innenbearbeitung x

z

Radialzustellung pro 
Durchgang

Gesamtzustellung

x

z



THREADING Infeed recommendations 

A
llg

em
ei

ne
 

D
re

hb
ea

rb
ei

tu
ng

A

B

A
bs

te
ch

en
 u

nd
 

Ei
ns

te
ch

en

I

A
llg

em
ei

ne
 

In
fo

rm
at

io
ne

n
D

re
h-

/F
rä

sb
ea

rb
ei

tu
ng

H

G

W
er

kz
eu

gs
ys

te
m

F

A
uf

bo
hr

en
B

oh
re

n

E

D

Fr
äs

en

C

G
ew

in
de

dr
eh

en

C 48

GEWINDEDREHEN Zustellungswerte          
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ACME (AC), Außengewinde

ACME (AC), Innengewinde

Abmessungen x und z

mm
Zoll

Steigung, Gang/Zoll

Anzahl der Zustellungen

Gesamtzustellung

x

z

Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung = ap + 0,05 mm (0,002 Zoll)

Steigung, Gang/Zoll

Anzahl der Zustellungen Radialzustellung pro Durchgang

x

z

Gesamtzustellung



THREADING Infeed recommendations 
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Zustellungswerte GEWINDEDREHEN

Stub-ACME (SA), Außen- und Innengewinde
Abmessungen x und z

mm
Zoll

Steigung, Gang/Zoll

Anzahl der Zustellungen

Gesamtzustellung

Außenbearbeitung x

z

Innenbearbeitung x

z

Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung = ap + 0,05 mm (0,002 Zoll)



THREADING Infeed recommendations 
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GEWINDEDREHEN Zustellungswerte          
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Trapezgewinde (TR), Außen- und Innengewinde
Abmessungen x und z

mm
Zoll

Steigung, mm

Anzahl der Zustellungen

Gesamtzustellung

Außenbearbeitung x

z

Innenbearbeitung x

z

Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung = ap + 0,05 mm (0,002 Zoll)



THREADING Infeed recommendations 
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Zustellungswerte GEWINDEDREHEN

UNJ, Außengewinde

NPTF (NT), Außen- und Innengewinde MJ, Außengewinde

Abmessungen x und z

mm
Zoll

Steigung, Gang/Zoll

Anzahl der Zustellungen

Gesamtzustellung

x

z

Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung = ap + 0,05 mm (0,002 Zoll)

Steigung, Gang/Zoll

Anzahl der Zustellungen Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung

Steigung, mm

Anzahl der Zustellungen

Außenbearbeitung x

z

Innenbearbeitung x

z

Radialzustell
ung pro 
Durchgang

Gesamtzustellung

x

z



THREADING Infeed recommendations 
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GEWINDEDREHEN Zustellungswerte          
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API Gewindeformen

Abmessungen x und z

mm
Zoll

Anzahl der Zustellungen

Wendeplatte Steigung x z 
Gesamt-
zustellungRadialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung = ap + 0,05 mm (0,002 Zoll)

API 60° V-0.038R 

API 60° V-0.040 

API 60° V-0.050 

API Round 60°

API Buttress 



THREADING Infeed recommendations 
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Zustellungswerte GEWINDEDREHEN

Mehrzahnausführung
Abmessungen x und z

mm
Zoll

ISO-metrisch (MM)
ISO-Zoll (UN), 
Außengewinde Whitworth (WH) NPT (NT) 

Steigung, mm Steigung, Gang/Zoll Steigung, Gang/Zoll
Steigung, 
Gang/Zoll

x

z

Außenbearbeitung

Anzahl der 
Zustellungen Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung

Innenbearbeitung

Steigung, mm Steigung, Gang/Zoll Steigung, Gang/Zoll
Steigung, 
Gang/Zoll

x

z

Anzahl der 
Zustellungen Radialzustellung pro Durchgang

Gesamtzustellung

Gesamtzustellung = ap + 0,05 mm (0,002 Zoll)



THREADING Cutting data 
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GEWINDEDREHEN Schnittdaten          
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Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte
ISO P

CMC- 
Nr. Werkstückstoff

Härte Brinell Sorten
GC1125 GC1135 GC1020

MC-Nr. HB Schnittgeschwindigkeit (Vc), m/min
Unlegierter Stahl

P1.1.Z.AN 01.1 C = 0,1–0,25% 125 230 205 185
P1.2.Z.AN 01.2 C = 0,25–0,55% 150 195 170 155
P1.3.Z.AN 01.3 C = 0,55–0,80% 170 180 160 145

Niedrig legierter Stahl
(Legierungsbestandteile <5%)

P2.1.Z.AN 02.1 Nicht gehärtet 180 155 140 125
P2.1.Z.AN 02.12 Kugellagerstahl 210 145 125 115
P2.5.Z.HT 02.2 Vergütet 275 120 105 95
P2.5.Z.HT 02.2 Vergütet 350 95 85 75

Hochlegierter Stahl
(Legierungsbestandteile >5%)

P3.0.Z.AN 03.11 Geglüht 200 140 120 110
P3.0.Z.HT 03.21 Gehärteter Werkzeugstahl 325 115 100 80

Stahlguss
P1.5.C.UT 06.1 Unlegiert 180 220 200 180
P2.6.C.UT 06.2 Niedriglegiert (Legierungsanteile ≤5 %) 200 150 130 120
P3.0.C.UT 06.3 Hochlegiert (Legierungsanteile >5%) 225 120 105 95
P3.2.C.AQ 06.33 Manganstahl, 12–14% Mn 250 40 38 35

ISO M
Stangen/geschmiedet
Ferritisch/martensitisch

P5.0.Z.AN 05.11 Nicht gehärtet 200 160 145 130
P5.0.Z.PH 05.12 PH-gehärtet 330 115 100 90
P5.0.Z.HT 05.13 Gehärtet 330 105 95 85

Stangen/geschmiedet
Austenitisch

M1.0.Z.AQ 05.21 Austenitisch 180 140 130 120
M1.0.Z.PH 05.22 PH-gehärtet 330 100 90 80
M2.0.Z.AQ 05.23 Superaustenitisch 200 80 75 70

Rostfreier Stahl – Stangen/geschmiedet
Austenitisch-ferritisch (Duplex)

M3.1.Z.AQ 05.51 Nicht schweißbar ≥0,05% 230 110 100 90
M3.2.Z.AQ 05.52 Schweißbar < 0,05%C 260 90 80 70

Rostfreier Stahl – gegossen
Ferritisch/martensitisch

P5.0.C.UT 15.11 Nicht gehärtet 200 120 100 90
15.12 PH-gehärtet 330 90 80 70

P5.0.C.HT 15.13 Gehärtet 330 70 65 60
Rostfreier Stahl – gegossen
Austenitisch

M1.0.C.UT 15.21 Austenitisch 180 120 110 100
15.22 PH-gehärtet 330 70 65 60

M2.0.C.AQ 15.23 200 90 80 70
Rostfreier Stahl – gegossen
Austenitisch-ferritisch (Duplex)

M3.1.C.AQ 15.51 Nicht schweißbar ≥ 0,05%C 230 100 95 85
M3.2.C.AQ 15.52 Schweißbar < 0,05%C 260 75 70 65

ISO K
Temperguss

07.1 Ferritisch (kurzspanend) 130 170 150 135
K1.1.C.NS 07.2 Perlitisch (langspanend) 230 125 110 100

Grauguss
K2.1.C.UT 08.1 Niedrige Festigkeit 180 160 140 130
K2.2.C.UT 08.2 Hohe Festigkeit 220 140 130 120

Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT 09.1 Ferritisch 160 140 135 125
K3.3.C.UT 09.2 Perlitisch 250 110 100 90
K3.4.C.UT 09.3 Martensitisch 380 80 75 65

ISO N
Aluminiumlegierungen 
Gewalzt/gewalzt und kaltverfestigend,

N1.2.Z.UT 30.11 + kaltverfestigt, nicht gealtert, gealtert 
Ausgehärtet

60 500 500 500
N1.2.Z.AG 30.12 100 500 500 500

Aluminiumlegierungen
N1.3.C.UT 30.21 Gegossen, nicht gealtert 75 500 500 455
N1.3.C.AG 30.22 Gegossen oder gegossen und ausgehärtet 90 400 325 280

Aluminiumlegierungen
30.41 Si, Gegossen 13-15% 

Si, Gegossen 16-22%
130 300 270 245

N1.4.C.NS 30.42 130 300 270 245
Kupfer und Kupferlegierungen

N3.3.U.UT 33.1 Automatenlegierungen, ≥1% Pb 110 500 460 420
N3.2.C.UT 33.2 Messing, Bleilegierungen, ≤1% Pb 90 300 270 245
N3.1.U.UT 33.3 Bronze und bleifreies Kupfer, einschl. Elektrolytkupfer 100 210 190 175



THREADING Cutting data 
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Schnittdaten GEWINDEDREHEN

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte
ISO S

CMC- 
Nr. Werkstückstoff

Härte Brinell Sorten

GC1125 GC1135 GC1020
MC-Nr. HB Schnittgeschwindigkeit (Vc), m/min

Warmfeste Legierungen
Fe-basiert

S1.0.U.AN 20.11 Geglüht 
Ausgehärtet

200 55 50 45
S1.0.U.AG 20.12 280 35 35 30

Ni-basiert
S2.0.Z.AN 20.21 Geglüht 

Ausgehärtet
250 25 25 20

S2.0.Z.AG 20.22 350 15 15 13
S2.0.C.NS 20.24 Gegossen 320 13 13 10

Co-basiert
S3.0.Z.AN 20.31 Geglüht 

Ausgehärtet
200 30 30 25

S3.0.Z.AG 20.32 300 20 18 15
S3.0.C.NS 20.33 Gegossen 320 20 18 15

Titanlegierungen
S4.1.Z.UT 23.1 Handelsüblich rein (99.5% Ti) 400 Rm 170 160 140
S4.2.Z.AN 23.21 α, ähnlich α und α + β Legierungen, geglüht 

α + β Legierungen in ausgehärtetem Zustand, β Legierungen, 
geglüht oder ausgehärtet

950 Rm 70 65 60
S4.3.Z.AG 23.22 1050 Rm 60 55 50

ISO H
Extra harter Stahl

H1.1.Z.HA 04.1 Vergütet 47 HRC 60 50 50
H1.3.Z.HA 04.1 60 HRC 39 32 32

Kokillenhartguss
H2.0.C.UT 10.1 Gegossen oder gegossen und ausgehärtet 400 45 40 35



THREADING Cutting data 
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GEWINDEDREHEN Schnittdaten          
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Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, Zoll-Werte
ISO P

Härte Brinell Sorten

CMC- 
Nr.

GC1125 GC1135 GC1020
MC-Nr. Werkstückstoff HB Schnittgeschwindigkeit (Vc) ft/min

Unlegierter Stahl
P1.1.Z.AN 01.1 C = 0.1 - 0.25% 125 760 670 610
P1.2.Z.AN 01.2 C = 0.25 - 0.55% 150 640 560 510
P1.3.Z.AN 01.3 C = 0.55 - 0.80% 170 590 530 475

Niedrig legierter Stahl
(Legierungsbestandteile <5%)

P2.1.Z.AN 02.1 Nicht gehärtet 180 510 460 405
P2.1.Z.AN 02.12 Kugellagerstahl 210 475 410 375
P2.5.Z.HT 02.2 Vergütet 275 385 350 310
P2.5.Z.HT 02.2 Vergütet 350 310 280 250

Hochlegierter Stahl
(Legierungsbestandteile >5%)

P3.0.Z.AN 03.11 Geglüht 200 460 395 360
P3.0.Z.HT 03.21 Gehärteter Werkzeugstahl 325 375 320 270

Stahlguss
P1.5.C.UT 06.1 Unlegiert 180 730 660 590
P2.6.C.UT 06.2 Niedriglegiert (Legierungsanteile ≤5 %) 200 490 425 395
P3.0.C.UT 06.3 Hochlegiert (Legierungsanteile >5%) 225 395 345 310
P3.2.C.AQ 06.33 Manganstahl, 12–14% Mn 250 130 125 115

ISO M
Stangen/geschmiedet
Ferritisch/martensitisch

P5.0.Z.AN 05.11 Nicht gehärtet 200 520 475 425
P5.0.Z.PH 05.12 PH-gehärtet 330 375 330 295
P5.0.Z.HT 05.13 Gehärtet 330 345 310 280

Stangen/geschmiedet
Austenitisch

M1.0.Z.AQ 05.21 Austenitisch 180 460 425 395
M1.0.Z.PH 05.22 PH-gehärtet 330 330 295 260
M2.0.Z.AQ 05.23 Superaustenitisch 200 260 245 230

Rostfreier Stahl – Stangen/geschmiedet
Austenitisch-ferritisch (Duplex)

M3.1.Z.AQ 05.51 Nicht schweißbar C ≥ 0,05% 230 360 330 295
M3.2.Z.AQ 05.52 Schweißbar < 0,05%C 260 295 265 230

Rostfreier Stahl – gegossen
Ferritisch/martensitisch

P5.0.C.UT 15.11 Nicht gehärtet 200 395 330 295
15.12 PH-gehärtet 330 295 265 230

P5.0.C.HT 15.13 Gehärtet 330 230 215 195
Rostfreier Stahl – gegossen
Austenitisch-ferritisch (Duplex)

M1.0.C.UT 15.21 Austenitisch 180 395 360 325
15.22 PH-gehärtet 330 230 215 200

M2.0.C.AQ 15.23 Superaustenitisch 200 295 265 230
M3.1.C.AQ 15.51 Nicht schweißbar C ≥ 0,05% 230 330 310 280
M3.2.C.AQ 15.52 Schweißbar < 0,05%C 260 245 230 210
ISO K

Temperguss
07.1 Ferritisch (kurzspanend) 130 560 490 440

K1.1.C.NS 07.2 Perlitisch (langspanend) 230 410 360 325
Grauguss

K2.1.C.UT 08.1 Niedrige Festigkeit 180 520 460 425
K2.2.C.UT 08.2 Hohe Festigkeit 220 460 425 390

Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT 09.1 Ferritisch 160 460 450 410
K3.3.C.UT 09.2 Perlitisch 250 360 330 290
K3.4.C.UT 09.3 Martensitisch 380 260 245 220



THREADING Cutting data 
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Schnittdaten GEWINDEDREHEN

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, Zoll-Werte
ISO N

Härte Brinell Sorten

MC-Nr.
CMC- 
Nr.

GC1125 GC1135 GC1020
Werkstückstoff HB Schnittgeschwindigkeit (Vc) ft/min
Aluminiumlegierungen 
Gewalzt/gewalzt und kaltverfestigend,

N1.2.Z.UT 30.11 + kaltverfestigt, nicht gealtert, gealtert 
Ausgehärtet

60 1650 1650 1650
N1.2.Z.AG 30.12 100 1650 1650 1650

Aluminiumlegierungen
N1.3.C.UT 30.21 Gegossen, nicht gealtert 75 1650 1650 1500
N1.3.C.AG 30.22 Gegossen oder gegossen und ausgehärtet 90 1300 1050 920

Aluminiumlegierungen
30.41 Cast Si 13-15% 130 980 890 800

N1.4.C.NS 30.42 Cast Si 16-22% 130 980 890 800
Kupfer und Kupferlegierungen

N3.3.U.UT 33.1 Automatenlegierungen, ≥1% Pb 110 1650 1500 1400
N3.2.C.UT 33.2 Messing, Bleilegierungen, ≤1% Pb 90 980 890 800
N3.1.U.UT 33.3 Bronze und bleifreies Kupfer, einschl. Elektrolytkupfer 100 690 620 570

ISO S
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert

S1.0.U.AN 20.11 Geglüht oder lösungsbehandelt 200 180 165 145
S1.0.U.AG 20.12 Ausgehärtet oder lösungsbehandelt und ausgehärtet 280 115 115 100

Ni-basiert
S2.0.Z.AN 20.21 Geglüht oder lösungsbehandelt 250 80 80 65
S2.0.Z.AG 20.22 Ausgehärtet oder lösungsbehandelt und ausgehärtet 350 50 50 45

S2.0.C.NS 20.24 Gegossen oder gegossen und ausgehärtet 320 45 45 33
Co-basiert

S3.0.Z.AN 20.31 Geglüht oder lösungsbehandelt 200 100 100 80
S3.0.Z.AG 20.32 Lösungsbehandelt und ausgehärtet 300 65 60 50
S3.0.C.NS 20.33 Gegossen oder gegossen und ausgehärtet 320 65 60 50

Titanlegierungen
S4.1.Z.UT 23.1 Commercial pure (99,5% Ti) 400 Rm 560 520 460
S4.2.Z.AN 23.21 α, ähnlich α und α + β Legierungen, geglüht 950 Rm 230 215 195
S4.3.Z.AG 23.22 α, ähnlich α und α+β Legierungen, geglüht α+β Legierungen 

in ausgehärtetem Zustand, β Legierungen, geglüht oder aus-
gehärtet

1050 Rm 195 180 165

ISO H
Extra harter Stahl

H1.1.Z.HA 04.1 Vergütet 47 HRC 200 165 165
H1.3.Z.HA 04.1 Vergütet 60 HRC 125 105 105

Kokillenhartguss
H2.0.C.UT 10.1 Gegossen oder gegossen und ausgehärtet 400 150 130 115


