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WERKZEUGE

Werkzeuge aus
eigener Herstellung
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1940

Griindung der Firma ,Adolf Kober
Maschinenbauteile” mit Sitz in Ostfil-
dern-Nellingen als ,1-Mann-Betrieb“.

1965

Es erfolgt die Spezialisierung auf die
Fertigung von Gewindebohrer- und
Schneideisenhalter. Die Marke AKON
wird etabliert.

1990

Nachdem Roland Kober 1987
erfolgreich seine Meisterpriifung
abgelegthat,stehteinerFirmeniiber-
nahme zum 1. Januar 1990 nichts
mehr im Wege. Mit zwei weiteren
Mitarbeitern bedient der kleine
Nellinger Betrieb Anfragen aus
der ganzen Welt.



UNSERE PRODUKTE

Als Hersteller von Werkzeughaltern fiir Schneideisen und Gewindebohrer bieten wir ein umfang-
reiches Produktsortiment in hochster Qualitat.

Unser Produktangebot umfasst Halter fiir Gewindebohrer, Halter fiir Schneideisen Zertifizierung
nach DIN 223 / EN 22568 zum Gewindeschneiden an konventionellen Drehbanken, Standerbohr-
maschinen und CNC-Maschinen, Aufsteckdorne mit einstellbarer Drehmomentkupplung, Kurz-
halter fiir 1/2 Zoll Vierkantantrieb und Halter fiir Hand- und Akkubohrmaschinen.

AuBerdem gehdren zu unserem Produktsortiment selbstéffnende Gewindeschneidkopfe
(Rubometric Typ D) mit dazu passenden Gewindeschneidbacken in allen gdngigen GroRen
und das Schlaghammerset zum miihelosen Herausziehen von Zylinder- und Kegelstiften,
Keilleisten, Riemenscheiben, usw.

Durch den Einsatz unserer Produkte ergeben sich enorme Vorteile, die sich in der
Zeit- und Kostenersparnis sowie in der Beschleunigung von Produktionsprozessen deutlich machen.

&

1998 2014 2019

Erweiterung der Fertigung um  Da bereits hin und wieder auch bei ,Adolf Kober Maschi- Nachdem Immanuel Kober sein
Gewindeschneidkopfe der nenbauteile” Teile als Lohnfertiger hergestellt werden, Maschinenbaustudium erfolg-
Marke ,Raster & Bosch”. wird dies ausgebaut, um sich ein zweites Standbein zu reich abgeschlossen hat, stieg er
Ubernahme der ,Rubometric-  schaffen. Aus diesem Grund wird zum 1. Februar 2014 der in das Familienunternehmen
Serie“ und Ausbau sowie Lohnfertiger ,CNC Ristau eK” am Standort Sindelfingen ein und (bernahm zum
Verbesserung der Produktion iibernommen. Mit dem vorhandenen Mitarbeiterstamm 1. Oktober 2019 die
von Gewindeschneidbacken. konnen namhafte Kunden im Lohnfertigungssektor = AKON Werkzeuge GmbH.

bedient werden. Zum Ende des Jahres erfolgt die komplet-

te Firmensitzverlegung von Ostfildern nach Sindelfingen.
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1. HALTER FUR HAND- UND AKKUBOHRMASCHINEN

Dieser Schneideisenhalter ermdglicht das Neu- und Nachschneiden von Auengewinden mit Hilfe einer Hand- oder Akkubohrma-
schine. Der Halter kann direkt mit der Bohrmaschine verbunden werden und ist so sofort einsatzbereit. Der blaue Fiihrungsauf-
satz ermdglicht ein gerades Ansetzen beim Schneiden von neuen Gewindegéngen. Der schneidbare Gewindebereich umfasst die
GroRen von M4 bis M10. Fiir jede GewindegroRRe gibt es einen passenden Fiihrungsaufsatz.

Vorteile

+ Schnelles und einfaches Schneiden
von Gewinden

+ Der Fiihrungsaufsatz ermdglicht ein
gerades Ansetzen beim Neuschneiden
von Gewinden

* Hohe Flexibilitat durch mobile
Mitnahme der Hand-
oder Akkubohrmaschine

+ Steigernde Produktivitat durch
schnellere Prozessausfiihrung

AKON Werkzeuge



1. HALTER FUR HAND- UND AKKUBOHRMASCHINEN
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Artikel-Nr. Bestehend aus Abmessungen Zu schneidendes Gewinde
(mm)
D d
800410 Haltersatz M4 -M10
802007 Halter 20x7/5 31 4-6 M4 - M6
802509 Halter 25x9 39 8 M8
803011 Halter 30x11 44 10 M10
803814 Halter 38x14/10 M12

Artikel 803814 nur zum Nachschneiden von Gewinden empfohlen!
Schneidbare Gewindelange fiir AuBengewinde 40 mm.

AKON Werkzeuge 7



2. KURZHALTER MIT 1/2°
VIERKANTANTRIEB FUR AUBENGEWINDE

Unsere AKON-Kurzhalter fir Schneideisen DIN 223 / EN 22568 wurden speziell zum Nachschneiden von beschéadigten
Gewinden (z. B. an Fahrzeugen aller Art, auf Baustellen fiir Flaschner, Heizungsmonteure etc.) entwickelt.
Die % Zoll Vierkantaufnahme ist fiir alle gdngigen Steckschliisselsatze ausgelegt.

[
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Im Lieferprogramm ist keine Ratsche enthalten.

Artikel-Nr. Halterabmessungen Fiir Schneideisen Zu schneidende
(mm) @ und Hohe Gewindelédnge
D L d h 4 kt (mm) (mm)
602007 30 55 20 7 172" 20x 7 40
602509 35 58 25 9 172" 25x9 40
603011 40 60 30 11 172" 30x11 40
603814 48 62 38 14 172" 38x14 45
604518 60 68 45 18 /2" 45x18 50
605522 70 80 55 22 /2" 55x22 65
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3. SCHLAGHAMMERSET

IN INDUSTRIEQUALITAT

Anwendung

Zum miihelosen Herausziehen von Zylinder- und Kegelstiften,
Keilleisten, Riemenscheiben, usw.

Ausfiihrung

Auswechselbare Bits in den GrolRen M3, M4, M5, M6, M8
und M10 im Magazinring fest eingeschraubt zur sicheren
Verwahrung. Schlaghammerstange 220 mm mit Schlagstiick
und Verlangerungsstange 136 mm. Vergiiteter, briinierter Stahl
in Industriequalitat.

Vorteile

abn 9ZYISM\ N O)r{v-;%m

Breite Einsatzmdoglichkeiten mit Bits in den gangigsten
GroRen. Durch die Verlangerung kann die Schlaghammer-
stange bei Bedarf bis 356 mm erweitert werden und ermdglicht
somit eine maximale Kraftiibertragung. Durch die mogliche
Gesamtlange (356 mm) sind auch schwer zugéngliche oder
tiefsitzende Stifte gut zu erreichen.

WLIs5) ul ape

* Hohe Zugfestigkeit durch
geformte Verbindungsfeingewinde
* Komplettset in stabiler,
sicher stehender Kompaktbauweise
* Lieferung in praktischer Aufbewahrungsbox

Artikel-Nr. Bestehend aus

900310 Schlaghammer-Treiber
Fihrungsrohr 220 mm
Verlangerung 136 mm
Magazinring mit je 1 Bit:
M3, M4, M5, M6, M8, M10

AKON Werkzeuge
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4. WERKZEUGHALTER

4.1 Fiir AuBengewinde mit Schnellwechselsystem:
Aufsatz fiir Schneideisen (DIN 223 / EN 22568)

Flir den Einsatz an konventionellen Drehmaschinen,
CNC-Maschinen und Standerbohrmaschinen.

Mit dem neuem AKON-Schneideisenhalter mit Schnellwechselsystem konnen Sie problemlos und exakt AuRengewinde

schneiden. Setzen Sie das Schneideisen in den Aufsatz und schon kann die Arbeit beginnen.

Vorteile

Schneller Wechsel

Der neue AKON-Schneideisenhalter besteht aus einem
Grundhalter und mehreren Aufsatzen, die man sehr einfach
und schnell untereinander austauschen kann.

Einfache Anwendung

Der Grundhalter wird nur auf den im Reitstock befindlichen
Aufsteckdorn aufgeschoben. Unsere Grundhalter sind gegen
Verdrehung durch eine Gleitfeder gesichert.

Gewinde schneiden durch gerades Ansetzen

Der Grundhalter wird auf dem Aufsteckdorn prazise gefiihrt,
wodurch Gewinde gerade und besonders genau geschnitten
werden konnen. Gleichzeitig sind das Gangausreil3en beim
Ansetzen und die Gewindeverzerrungen beim Gewindeschnei-
den ausgeschlossen.

Anwendung an Standerbohrmaschinen und CNC-Maschinen
Die Aufséatze kdnnen Sie mit entsprechendem Aufsteckdorn
an Standerbohrmaschinen oder CNC- Maschinen verwenden.

AKON Werkzeuge



4. WERKZEUGHALTER

4.1 Fiir AuBengewinde mit Schnellwechselsystem:
Aufsatz fiir Schneideisen (DIN 223 / EN 22568)

Fiir den Einsatz an konventionellen Drehmaschinen
GroRe 2

) Is

Zu dem Grundhalter muss ein Aufsteckdorn mitbestellt werden.

Artikel-Nr. | GroBe |Fiir Schneideisen| Abmessungen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm)
(mm) d1 d2 h Metr. ISO-Regel- Metr. ISO-Fein- Schneidbare
gewinde DIN 13 gewinde DIN 13 Gewindelange (mm)
021000 2 Grundhalter 20
022007 2 Aufsatz fir 20 7 M3 - M6 M3 x 0,35 70
20x7/5 M6 x 0,75
022509 2 Aufsatz fir 25 9 M7 - M9 M7 x 0,75
25x9 M9 x 1
023011 2 Aufsatz fir 30 11 M10-M11 M10x 0,75 80
30x 11 M11 x 1
023814 2 Aufsatz fir 38 14 M12-M14 M12x 1
38x18/14 M14x 1,5

Lieferumfang: Beilagscheiben sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Die zu bearbeitenden Gewinde stellen nur eine kleine Auswahl dar. Welche Schneideisen Sie noch einsetzen kénnen,
um Whitworth-Gewinde, Whitworth-Rohrgewinde etc. zu schneiden, entnehmen Sie bitte lnrem Schneideisenkatalog.

AKON Werkzeuge 1 5



4. WERKZEUGHALTER

4.1 Fiir AuBengewinde mit Schnellwechselsystem:
Aufsatz fiir Schneideisen (DIN 223 / EN 22568)
(ohne Langenausgleich)

Fiir den Einsatz an CNC-Maschinen
Grof3e 2

Mit unserem Grundhalter mit zylindrischem Schaft greifen wir das grof3e Interesse auf, unsere AKON-Aufsatze fiir das Schneiden
von AuBengewi de auch an CNC-Maschinen einsetzen zu konnen.

Artikel-Nr. | GroBe |Fiir Schneideisen| Abmessungen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm)
(mm) d1 d2 h Metr. ISO-Regel- Metr. ISO-Fein- Schneidbare
gewinde DIN 13 gewinde DIN 13 Gewindelange (mm)
700001 2 Grundhalter fur| 16
CNC-Maschinen
022007 2 Aufsatz fir 20 7 M3 - M6 M3 x 0,35 60
20x7/5 M6 x 0,75
022509 2 Aufsatz fir 25 9 M7 - M9 M7 x 0,75
25x9 M9 x 1
023011 2 Aufsatz fur 30 11 M10 - M11 M10 x 0,75
30x11 M11 x1
023814 2 Aufsatz fir 38 14 M12-M14 M12 x 1
38x18/14 M14x 1,5

Lieferumfang: Beilagscheiben sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Die zu bearbeitenden Gewinde stellen nur eine kleine Auswahl dar. Welche Schneideisen Sie noch einsetzen koénnen,
um Whitworth-Gewinde, Whitworth-Rohrgewinde etc. zu schneiden, entnehmen Sie bitte Ihrem Schneideisenkatalog.

1 6 AKON Werkzeuge



4. WERKZEUGHALTER

4.1 Fiir AuBengewinde mit Schnellwechselsystem:
Aufsatz fiir Schneideisen (DIN 223 / EN 22568)
(ohne Langenausgleich)

Fiir den Einsatz an Standerbohrmaschinen
Grof3e 2

Mit dem besonderen Grundhalter mit MK-Schaft sind die Voraussetzungen geschaffen Arbeitsablalife zu rationalisieren, denn er
ermdglicht im Handumdrehen das Schneiden von AulRengewinden an Stéanderbohrmaschinen.

Dazu den Grundhalter mit MK2 Schaft in die Bohrspindel einsetzen, die blaue Aluhiilse zuriickschieben und den Aufsatz fiir
Schneideisen einstecken. Die Aluhiilse wird durch eine Feder nach vorne gedriickt, wodurch der Aufsatz gespannt wird.

Artikel-Nr. | GroBe |Fiir Schneideisen | Abmessungen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm)
(mm) MK d h Metr. ISO-Regel- Metr. ISO-Fein- Schneidbare
gewinde DIN 13 gewinde DIN 13 Gewindelange (mm)
700002 2 Grundhalter fur | 2
Standerbohrmaschinen
022007 2 Aufsatz fir 20 7 M3 - M6 M3 x 0,35 60
20x7/5 M6 x 0,75
022509 2 Aufsatz fir 25 9 M7 - M9 M7 x 0,75
25x9 M9 x 1
023011 2 Aufsatz fir 30 11 M10-M11 M10 x 0,75
30x11 M11 x1
023814 2 Aufsatz fir 38 14 M12-M14 M12 x 1
38x18/14 M14x 1,5

Lieferumfang: Beilagscheiben sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Die zu bearbeitenden Gewinde stellen nur eine kleine Auswahl dar. Welche Schneideisen Sie noch einsetzen koénnen,
um Whitworth-Gewinde, Whitworth-Rohrgewinde etc. zu schneiden, entnehmen Sie bitte Ihrem Schneideisenkatalog.

AKON Werkzeuge
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4. WERKZEUGHALTER

4.1 Fir AuBengewinde mit Schnellwechselsystem:
Aufsatz fiir Schneideisen (DIN 223 / EN 22568)

Fiir den Einsatz an konventionellen Drehmaschinen
Grof3e 3

d2 d1 d1

aZ

Zu dem Grundhalter muss ein Aufsteckdorn mitbestellt werden.

Artikel-Nr. | GroBe |Fiir Schneideisen| Abmessungen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm)
(mm) d1 d2 h Metr. ISO-Regel- Metr. ISO-Fein- Schneidbare
gewinde DIN 13 gewinde DIN 13 | Gewindeldnge (mm)

031000 3 Grundhalter 25
034518 3 Aufsatz fir 45 18 M16 - M20 M16 x 1 80

45x18/14 M20 x 2
035522 3 Aufsatz fir 55 22 M22 - M24 M22 x 1

55x22/16 M24 x 1,5

Lieferumfang: Beilagscheiben sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Die zu bearbeitenden Gewinde stellen nur eine kleine Auswahl dar. Welche Schneideisen Sie noch einsetzen konnen,
um Whitworth-Gewinde, Whitworth-Rohrgewinde etc. zu schneiden, entnehmen Sie bitte lnrem Schneideisenkatalog.

AKON Werkzeuge



4. WERKZEUGHALTER

4.2 Fiir AuBengewinde ohne Schnellwechselsystem:
Halter fiir Schneideisen (DIN 223 / EN 22568)

Fiir den Einsatz an konventionellen Drehmaschinen

d2 d1

g

Zu dem Schneideisenhalter muss ein Aufsteckdorn mitbestellt werden.

Artikel-Nr. | GroBe |Fiir Schneideisen| Abmessungen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm)
(mm) d1 d2 h Metr. ISO-Regel- Metr. ISO-Fein- Schneidbare
gewinde DIN 13 gewinde DIN 13 Gewindelange (mm)

101605 1 16 x5 12 16 5 M1 -M2,6 M2 x 0,25 60
M2,6 x 0,35

102007 1 20x7/5 12 20 7 M3 - M6 M3 x 0,35 70
M6 x 0,75

306525 3 65x25/18 25 65 25 M27 - M36 M27 x 1,5
M36 x 2

Lieferumfang: Halter inkl. Stiftschliissel. Beilagscheiben sind nicht im Lieferumfang enthalten.
Die zu bearbeitenden Gewinde stellen nur eine kleine Auswahl dar. Welche Schneideisen Sie noch einsetzen konnen,
um Whitworth-Gewinde, Whitworth-Rohrgewinde etc. zu schneiden, entnehmen Sie bitte Ihrem Schneideisenkatalog.

Zubehor fiir Schneideisenhalter - Beilagscheiben

Die Beilagscheiben werden zum Schneiden von Feingewinden bendétigt.
Sie werden mit dem Schneideisen in den Aufsatz eingesetzt.

Artikel-Nr. | Abmessungen Fiir Aufsatz/ Halter
d2 (mm) Artikel-Nr.
012205 20 012007 & 022007
023810 38 023814
034514 45 034518
035516 55 035522
036518 65 036525

AKON Werkzeuge 1 9



4. WERKZEUGHALTER

4.3 Fir Innengewinde:
Halter fiir Gewindebohrer mit Vierkantspannfutter

Mit Schnellwechselsystem

Der neue AKON-Aufsatz fiir Gewindebohrer mit
Schnellwechselsystem und modernem Design

lasst sich schnell und einfach mit den Aufséatzen fir
Schneideisen austauschen, da alle Aufsatze auf dem
gleichen Grundhalter befestigt werden kénnen.

Zu dem Gewindebohrerhalter muss ein Aufsteckdorn mitbestellt werden.

Artikel-Nr. Bezeichnung Abmessungen Gewindebohrer metr.
(mm) 1ISO-Regelgewinde DIN 13
d1 4 kt
021000 |Grundhalter GroRRe 2 20
020316 |Aufsatz GroRRe 2 2,7-9,0 M3 -M16
031000 |Grundhalter GrolRe 3 25
030424 |Aufsatz GroRe 3 34-14,5 M4 - M24

Lieferumfang: Halter inkl. Steckschlissel.
Welche Gewindebohrer Sie noch einsetzen kénnen, entnehmen Sie bitte Ihrem Gewindebohrerkatalog.

20 AKON Werkzeuge



4. WERKZEUGHALTER

4.4 Fur Innengewinde:
Halter fiir Gewindebohrer mit Vierkantspannfutter

Ohne Schnellwechselsystem

Der AKON-Gewindebohrerhalter zentriert den Gewindebohrer

genau in die fir ihn vorgesehene Bohrung. Schiefe Gewinde
gehoren ab sofort der Vergangenheit an. Kein langes und
umstandliches Ansetzen eines Windeisen mehr nétig. Schnei-
den Sie nun Ihr Gewinde unkompliziert, schnell und mit hoher
Qualitat.

d1

Zu dem Gewindebohrerhalter muss ein Aufsteckdorn mitbestellt werden.

Artikel-Nr. GroRRe Abmessungen Gewindebohrer metr.
d1 (mm) 4kt 1SO-Regelgewinde DIN 13

100106 1 12 21-49 M1 - M6

Lieferumfang: Halter inkl. Steckschlissel.
Welche Gewindebohrer Sie noch einsetzen kénnen, entnehmen Sie bitte lnrem Gewindebohrerkatalog.

AKON Werkzeuge
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5. AUFSTECKDORNE

5.1 Aufsteckdorne fiir Schneideisen- und Gewindebohrerhalter

Fiir den Einsatz an konventionellen Drehmaschinen

Der Morsekegel des Aufsteckdorns wird in den Reitstock der Maschine eingesetzt, wodurch der Schneideisen- oder Gewinde-
bohrerhalter auf dem zylindrischen Schaft passgenau gefiihrt werden kann.

—
d1
_J

Die Aufsteckdorne miissen zu den Haltern mitbestellt werden.

Artikel-Nr. Grofle Abmessungen Bemerkungen
d1 (mm) MK

100001 1 12 1 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
100002 1 12 2 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
100003 1 12 3 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
200002 2 20 2 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
200003 2 20 3 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
200004 2 20 4 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
300003 3 25 3 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
300004 3 25 4 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe

22 AKON Werkzeuge



5. AUFSTECKDORNE

5.2 Aufsteckdorne mit einstellbarer Drehmomentkupplung

Besonderheiten der Drehmomentkupplung

Die Aufsteckdorne mit einstellbarer Drehmomentkupplung sind ideal geeignet, um Bohrungen mit begrenzter Tiefe mit einem

Gewinde zu versehen. Hierfir ldsst sich das gewiinschte Drehmoment fiir Ihr zu schneidendes Gewinde einfach einstellen.

Erreicht der Gewindebohrer die Endtiefe, I6st die Drehmomentkupplung aus und vermeidet somit ein Abbrechen des
Gewindebohrers.

e
/Y
. J =
A 4
N
Artikel-Nr. Grofle Abmessungen Schneidbereich Bemerkungen
d1 (mm) MK
200022 2 20 2 M6 - M12 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
200023 2 20 3 M8 - M16 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
300034 3 25 4 M12 - M24 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe

AKON Werkzeuge
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6. HALTERSATZE

6.1 Haltersatz GroRe 1
ohne Schnellwechselsystem
fiir konventionelle Drehmaschinen

Fiir AuBen- und Innengewinde

AuBengewinde M1 - M6
Fiir Schneideisen DIN 223 / EN 22568
16x5 mm, 20x7/5 mm

Innengewinde M1 - M6
Schaftdurchmesser d1=12 mm

Artikel-Nr. Aufsteckdorn wahlweise mit

100201 MK 1 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
100202 MK 2 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
100203 MK 3 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
100200 Ohne Aufsteckdorn

Bestehend aus:

Artikel-Nr. Bezeichnung Fiir Schneideisen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm) Metr. ISO-Regelgewinde DIN 13
101605 Schneideisenhalter 16x5 M1 - M2,6
102007 20x7/5 M3 - M6
4 Kant Spannfutter
100106 Gewindebohrerhalter | 4 kt. 2,1 -4,9 mm | M1 - M6
011015 Stiftschliissel
012025
012106 Steckschliissel

Aufsteckdorn wahlweise.
Schneidbare Gewindelange fiir AuBengewinde 60 - 70 mm.

24 AKON Werkzeuge



6. HALTERSATZE

6.1 Haltersatz GroRe 1
ohne Schnellwechselsystem
fiir konventionelle Drehmaschinen

Fiir AuBengewinde

AuBengewinde M1 - M6
Fiir Schneideisen DIN 223 / EN 22568
16x5 mm, 20x7/5 mm

Schaftdurchmesser
d1=12 mm

Artikel-Nr. Aufsteckdorn wahlweise mit

100101 MK 1 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
100102 MK 2 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
100103 MK 3 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
100100 Ohne Aufsteckdorn

Bestehend aus:

Artikel-Nr. Bezeichnung Fiir Schneideisen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm) Metr. ISO-Regelgewinde DIN 13
101605 Schneideisenhalter 16x5 M1 - M2,6
102007 20x7/5 M3 - M6
011015 Stiftschliissel
012025

Aufsteckdorn wahlweise.
Schneidbare Gewindelange fiir AuBengewinde 60 - 70 mm.

AKON Werkzeuge 25



6. HALTERSATZE

6.2 Haltersatz GroRe 2
mit Schnellwechselsystem
fiir konventionelle Drehmaschinen

Fiir AuBen- und Innengewinde

AuBengewinde M3 - M14
Fiir Schneideisen DIN 223 / EN 22568
20x7/5 mm, 25x9 mm, 30x11 mm, 38x14/10 mm

Innengewinde M3 - M16
Schaftdurchmesser d1=20 mm

Artikel-Nr. Aufsteckdorn wahlweise mit

200202 MK 2 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
200203 MK 3 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
200204 MK 4 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
200200 Ohne Aufsteckdorn

Bestehend aus:

Artikel-Nr. Bezeichnung Fiir Schneideisen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm) Metr. ISO-Regelgewinde

021000 Grundhalter

4 Kant Spannfutter

020316 | Aufsatz 4kt.2,7-9,0mm M3 -M16
fir Gewindebohrer

022007 | Aufsatz 20x7 M3 - M6

022509 |fiir Schneideisen 25x9 M7 - M9

023011 30x11 M10-M11

023814 38x14 M12 - M14

012025 Stiftschlissel

022030

022316 Steckschliissel
Aufsteckdorn wahlweise
Schneidbare Gewindelange fiir AuBengewinde 70 - 80 mm.
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6. HALTERSATZE

6.2 Haltersatz GroRe 2
mit Schnellwechselsystem
fiir konventionelle Drehmaschinen

Fiir AuBengewinde

AuBlengewinde M3 - M14
Fir Schneideisen DIN 223 / EN 22568
20x7/5 mm, 25x9 mm, 30x11 mm, 38x14/10 mm

Schaftdurchmesser
d1=20 mm

Artikel-Nr. Aufsteckdorn wahlweise mit

200102 MK 2 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
200103 MK 3 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
200104 MK 4 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
200100 Ohne Aufsteckdorn

Bestehend aus:

Artikel-Nr. Bezeichnung Fiir Schneideisen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm) Metr. ISO-Regelgewinde DIN 13
021000 Grundhalter
022007 Aufsatz 20x7/5 M3 - M6
022509 fur Schneideisen 25x9 M7 - M9
023011 30x11 M10-M11
023814 38x14/10 M12 - M14
012025 Stiftschlissel
022030

Aufsteckdorn wahlweise.
Schneidbare Gewindeldnge fiir AuRengewinde 70 - 80 mm.
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6. HALTERSATZE

6.3 Haltersatz Grof3e 2

mit Schnellwechselsystem

fiir CNC- und Standerbohrmaschinen (ohne Langenausgleich)

Fiir AuBengewinde

AuBengewinde M3 - M14
Fiir Schneideisen DIN 223 / EN 22568
20x7/5 mm, 25x9 mm, 30x11 mm, 38x14/10 mm

Fiir CNC-Maschinen

Die AKON-Schneideisenaufsdtze sind fir Grundhalter
fir CNC- und Standerbohrmaschinen kompatibel, wodurch
eine enorm vielseitige Einsatzmdglichkeit erreicht wird.

Fiir Standerbohrmaschinen

DieserHaltersatzistaufallengangigenStanderbohrmaschinen
mit Links-/Rechtslauf einsetzbar.
Der schneidbare Gewindebereich fiir AuRengewinde geht von

Der schneidbare Gewindebereich fiir Aulfengewinde
geht von M3 bis M14.

M3 bis M14.

Artikel-Nr. Grundhallter wahlweise mit
200171 zylindrisch @16 fiir CNC-Maschinen
200172 MK2 fiir Standerbohrmaschinen

Bestehend aus:

Artikel-Nr. Bezeichnung Fiir Schneideisen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm) Metr. ISO-Regelgewinde DIN 13
022007 Aufsatz 20x7/5 M3 - M6
022509 flr Schneideisen 25x9 M7 - M9
023011 30x11 M10-M11
023814 38x14/10 M12-M14
012025 Stiftschliissel
022030

Grundhalter wahlweise.
Schneidbare Gewindelange fiir AuBengewinde 60 mm.
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6. HALTERSATZE

6.4 Haltersatz GroRe 3
mit Schnellwechselsystem
fiir konventionelle Drehmaschinen

Fiir AuBen- und Innengewinde

AuBlengewinde M16 - M24
Fiir Schneideisen DIN 223 / EN 22568
45x18/14 mm, 55x22/16 mm

Innengewinde M4 - M24
Schaftdurchmesser d1=25 mm

Artikel-Nr. Aufsteckdorn wahlweise mit

300203 MK 3 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
300204 MK 4 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
300200 Ohne Aufsteckdorn

Bestehend aus:

Artikel-Nr. Bezeichnung Fiir Schneideisen Zu schneidende Gewinde

@ und Hohe (mm) Metr. ISO-Regelgewinde

031000 Grundhalter
4 Kant Spannfutter

030424 | Aufsatz 4kt. 3,4-14,5mm M4 - M24

flr Gewindebohrer
034518 | Aufsatz 45x18/14 M16- M20
035522 | fiir Schneideisen 55x22/16 M22- M24

033050
032424 | Steckschliissel
Aufsteckdorn wahlweise

Schneidbare Gewindeldnge fiir AuRengewinde 70 - 80 mm.
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6. HALTERSATZE

6.4 Haltersatz GroRe 3
mit Schnellwechselsystem
fuir konventionelle Drehmaschinen

Fiir AuBengewinde

AuBengewinde M16 - M24
Fiir Schneideisen DIN 223 / EN 22568
45x18/14 mm, 55x22/16 mm

Schaftdurchmesser
d1=25mm

Artikel-Nr. Aufsteckdorn wahlweise mit

300103 MK 3 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
300104 MK 4 mit Lappen und Skalierung fiir Tiefenangabe
300100 Ohne Aufsteckdorn

Bestehend aus:

Artikel-Nr. Bezeichnung Fiir Schneideisen Zu schneidende Gewinde
@ und Hohe (mm) Metr. ISO-Regelgewinde DIN 13

031000 Grundhalter

034518 Aufsatz 45x18/14 M16 - M20
035522 flir Schneideisen 55x22/16 M22 - M24
033040 Stiftschlissel

033050

Aufsteckdorn wahlweise.
Schneidbare Gewindelédnge fiir AuRengewinde 70 - 80 mm.
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7. RUBOMETRICTYPD

SELBSTOFFNENDE GEWINDESCHNEIDKOPFE

Anwendung

Selbstéffnende Gewindeschneidkopfe RUBOMETRIC Typ D
dienen zur wirtschaftlichen Herstellung von AuRengewinden
aller vorkommenden Gewindearten in beliebiger Lange,
sowohl von Rechts- als auch von Linksgewinden; letztere
bedingen die Verwendung von Gewindeschneidbacken mit
Linksgewinde.

Die Gewindeschneidkopfe werden auf Drehmaschinen, Revol-
verdrehbanken, Ein- und Mehrspindeldrehautomaten,

Gewindeschneidmaschinen, Bohrmaschinen oder anderen
zum Gewindeschneiden geeigneten Maschinen verwendet.

RUBOMETRIC-Gewindeschneidkdpfe Typ D werden nach dem
System GEOMETRIC hergestellt und daher passen aul3er den
RUBOMETRIC-Gewindeschneidbacken auch Gewindeschneid-
backen anderer Fabrikate, wie z. B. EFEM Typ G, GEOMETRIC
Typ D oder andere Fabrikate gleicher Typen, in die
RUBOMETRIC-Gewindeschneidkdpfe.

Vorteile der Gewindeschneidkopfe

* Kiirzere Arbeitszeit
Der Ricklauf in den geschnittenen Gewindegéangen fallt
weg, da sich der Gewindeschneidkopf nach beendetem
Schneidvorgang 6ffnet und die Schneidbacken selbsttatig
aus den geschnittenen Gewindegéngen zuriickgezogen
werden.

* Kein Drehrichtungswechsel der Maschinenspindel nach
fertig geschnittenem Gewinde erforderlich

+ Verwendung des Gewindeschneidkopfes je nach
Bauart der Maschine feststehend
(Gewindeschneidkopf wird z. B. im Reitstock der Maschine
aufgenommen und das mit Gewinde zu versehende
Werkstiick dreht sich)

oder:

* Umlaufend
(Gewindeschneidkopf dreht sich und das Werksttick
steht still)

+ Einfache und genaue Einstellung des Gewindeschneid-
kopfes zum Schneiden von Gewinden in Feintoleranz

* Durch Einstellen des Gewindeschneidkopfes kénnen mit
gleichen Gewindeschneidbacken Gewinde mit Unter- oder
UbermaR geschnitten werden

AKON Werkzeuge



7. RUBOMETRICTYPD
SELBSTOFFNENDE GEWINDESCHNEIDKOPFE

Artikel-Nr. Benennung Schneidbereich
500208 RUBOMETRIC Schneidkopf DS 5/16" Schaft @ 16 mm M2 - M8
500414 RUBOMETRIC Schneidkopf D °/16" Schaft @ 26 mm M4 - M14
500620 RUBOMETRIC Schneidkopf D 3/.“ Schaft @ 40 mm M6 - M20
500824 RUBOMETRIC Schneidkopf D 1“ Schaft @ 40 mm M8 - M24

Arbeitsweise

Der Schneidvorgang wird eingeleitet, indem der Gewindeschneidkopf mechanisch oder durch
Handvorschub an das Werkstiick herangefiihrt und zum Anschneiden gebracht wird.

Die zu schneidende Gewindelange wird mittels eines Anschlages an der Maschine eingestellt,
wobei der Ausloseweg (siehe Tabelle a = Ausléseweq) zu beriicksichtigen ist.

Beim Erreichen des angebrachten Anschlages wird die Vorwartsbewegung des Gewin-
deschneidkopfes aufgehalten, der Gewindeschneidkopf 6ffnet sich dadurch selbsttétig
. und die Gewindeschneidbacken geben das geschnittene Gewinde frei.

Der Gewindeschneidkopf kann nunmehr iber das geschnittene Gewinde zuriickgezo-
gen werden und ist nach erneutem Schlieen wieder einsatzbereit.

Gewindeschneidkopfe mit MK-Schaft

RUBOMETRIC-Gewindeschneidkdpfe sind auch mit MK-Schaften nach DIN 228 lieferbar. Bei
Verwendung dieser Ausfiihrung ist die zu schneidende Gewindelange begrenzt, nachdem
der Morsekonus ein Schneiden beliebig langer Gewinde nicht zuldsst. Die grétmdglichen zu
schneidenden Gewindeldngen betragen:

GroRe DS 5/16" = etwa 70 mm GroBe D 374" = etwa 130 mm
GroRe D °/16" = etwa 100 mm GrolRe D 1" = etwa 140 mm

Eine ausfiihrliche Bedienungsanleitung wird jedem Gewindeschneidkopf bei Lieferung beigelegt.
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7. RUBOMETRICTYPD
SELBSTOFFNENDE GEWINDESCHNEIDKOPFE

7.1 Gewindeschneidkopf mit normalem Schaft
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7. RUBOMETRICTYPD

SELBSTOFFNENDE GEWINDESCHNEIDKOPFE

7.3 Einsatzbeispiele

Erste Moglichkeit

Gewindeschneidkopf aufgenommen im Reitstock

Aufnahme in der Pinole (Spindel entfernen und Schneidkopf
mit MK-Schaft verwenden) oder in einer glatten Welle (mit Nut
gegen Verdrehen sichern), die nach Entfernen der Pinole durch
den Reitstock geschoben wird. Das Andriicken des Gewinde-
schneidkopfes an das Werksttick erfolgt mit einem Handrad
oder mit einer entsprechenden Hebelvorrichtung. Je nach
Maschinenausfiihrung ist zu priifen, ob der Reitstock - vor den
Support gesetzt - zweckmaBigerweise mit der Leitspindel des
Supports gefiihrt werden kann.

Zweite Moglichkeit

Gewindeschneidkopf aufgenommen im Stahlhalter

Aufnahme in einem handelsiiblichen Schnellwechselhalter.
Bei der Verwendung der Leitspindel ergeben sich besonders
steigungsgenaue Gewinde. Bei groReren, schwereren Dreh-
maschinen ist der Einsatz der Leitspindel zu empfehlen und
erforderlich.
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7. RUBOMETRICTYPD

SELBSTOFFNENDE GEWINDESCHNEIDKOPFE

7.4 Gewindeschneidbacken

Vorteile

Die Gewindeschneidbacken werden aus bestem Hochleis-
tungs-Schnellarbeitsstahl hergestellt. Die eigentliche Schnitt-
leistung der Gewindeschneidbacken hat der Anschnitt zu ver-

richten, die nachfolgenden Gewindezéhne dienen als Fiihrung.

Bei Bestellaufgabe sind folgende Angaben erforderlich

Gewindeabmessung

a) Gewindeform

b) Gewindedurchmesser
c¢) Gewindesteigung
GroRen- und Typenangabe des Gewindeschneidkopfes
Angabe des zu bearbeitenden Werkstiickes

.,-?v-??"['?f‘""

Die RUBOMETRIC-Gewindeschneidbacken Typ D passen auch
in Gewindeschneidkdpfe anderer Fabrikate wie z. B. in Gewinde-
schneidkdpfe EFEM Typ G, GEOMETRIC Typ D (ausgenommen
D 3“) und andere gleiche Schneidkopf-Fabrikate.
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