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Qualitiatsstandards

ISCAR wird kontinuierlich durch namhafte Institutionen zertifiziert.
Fertige Produkte werden vor der Auslieferung kontrolliert, um die
Versendung von Qualitéatsprodukten sicherzustellen. Im eigenen
Labor fUr Metallurgie sowie im Maschinen-Testcenter fur die
Prototypenentwicklung wird die Qualitatskontrolle zuséatzlich
gesichert. Nur geprufte und bewéahrte Produkte werden in den
Verkauf gebracht.

THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL




Sehr geehrte Anwenderinnen, Kundinnen, Kolleginnen,

Als Hersteller von Zerspanungswerkzeugen ist es unser Hauptziel, eine optimale Produktion mit den modemsten und
leistungsfahigsten Werkzeugen, die den Anforderungen der modernen Technik entsprechen, sicherzustellen.

Eine schnellere und prazisere Bearbeitung des Gewindes reduziert die Bearbeitungszeit, die Kosten und senkt
zudem die Moglichkeit, fehlerhafte Teile herzustellen. Obwohl das Schneidwerkzeug oft als nebensachlich angesehen
wird, ist es der Schllssel zur Steigerung von Produktivitdt und Qualitat. Bei ISCAR verstehen wir diese Tatsache

gut, und unsere laufenden Forschungs- und Konstruktionsaktivitéten zielen darauf ab, Schneidwerkzeuge zu
entwickeln, welche die Gesamtleistung verbessern und den Gewindeschneidprozess effektiver machen.

Intensive Forschung und Entwicklung haben zu innovativen und effektiven Losungen flr die vielfaltigen Anforderungen
unserer Kunden geflhrt. Da die Vielfalt der ISCAR-Werkzeuge enorm ist, kann es manchmal eine Herausforderung
sein, die richtige Werkzeugentscheidung fur spezifische Fertigungsanforderungen zu treffen.

Wir hoffen, dass lhnen dieses Gewindehandbuch bei der richtigen Werkzeugauswahl hilft und eine nitzliche Ergdnzung zu den anderen
ISCAR-Katalogen und Prospekten darstellt.

Dieses Gewindehandbuch ist in mehrere Hauptkapitel unterteilt, welche die Besonderheiten des
Gewindeschneidens berlicksichtigen und die neuesten Gewindeldsungen hervorheben.

In der Einflhrung geht es um allgemeine Formulierungen wie Parameter und Gewindeklassifizierungen,
Normen und deren Anwendungsbereich, Genauigkeit, Mdglichkeiten der Gewindeherstellung und
allgemeine Informationen Uber ISCARs Werkzeuglinien zum Gewindeschneiden.

Die Kapitel Gewindedrehen, Gewindefrasen, Gewindebohren und Bohren stellen diese Verfahren vor, empfehlen die
geeigneten ISCAR-Werkzeuge flir die jeweilige Anwendung und erklaren, wie man die richtige Werkzeugauswahl trifft.

Das Kapitel Schneidstoffsorten und technische Werkstoffe behandelt ISCARs unterschiedliche Schneidstoffsorten
und die entsprechenden Anwendungsbereiche und Werkstoffgruppen gemaB dem VDI-Standard 3323.

Wir hoffen, dass dieser Katalog ein nitzliches Mittel sowie ein hilfreicher Leitfaden flr die Gewindebearbeitung sein wird.
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Viele Dinge um uns herum, seien es alltagliche Was ist ein Gewinde?

Gegenstande oder industrielle Produkte, sind Ein Gewinde ist eine profilierte Oberflache, die fortlaufend

durch ein Gewinde verbunden. Die Geschichte der wendelférmig in einer zylinderférmigen Innen- oder AuBenwand
Gewindeverbindungen begann schon vor vielen Jahren. verlauft. Die Grundlage des Gewindeschneidens ist das Prinzip
Die ersten Befestigungsteile mit Gewinde wurden im der Herstellung einer Spirale. Es gibt viele verschiedene Normen,
alten Rom verwendet. Aufgrund der hohen Kosten Arten und Verfahren zur Herstellung von Gewinden. In vielen
wurden sie jedoch nur fir Schmuck, medizinische Féllen erfolgt das Gewindeschneiden in den letzten Phasen
Instrumente und andere teure Produkte verwendet. der Herstellung des Teils und spielt somit eine wichtige Rolle

bei der Herstellung von Qualitatsteilen. Der Schlissel zu einer
qualitativ hochwertigen und effizienten Gewindeherstellung ist
ein korrekter und gut durchdachter technologischer Prozess.

Bolzen und Muttern waren im 15. Jahrhundert weit
verbreitet. Sie verbanden die beweglichen Teile von
Ristungen und Teile von Uhrenmechanismen. Die erste

Druckmaschine, die von Johannes Gutenberg zwischen Die der Gewindebearbeitung zugewiesene Strategie stent
1448 und 1450 erfunden wurde, hatte Gewindeverbindungen in direktem Zusammenhang mit der richtigen Auswahl des
- ihre Teile wurden mit Schrauben befestigt. Schneidwerkzeugs. Das Werkzeug, ein kleines und scheinbar

unbedeutendes Element bei der Herstellung von Gewinden,
kann die Produktivitét und Qualitét erheblich steigern.

ISCAR versteht die Rolle des Werkzeugs, insbesondere

beim Gewindeschneiden und bei der Metallverarbeitung im
Allgemeinen, und ist bestrebt, seinen Kunden ein zuverlassiges

Gegenwartig werden Teile mit Gewinde in vielen Werkzeug zu liefern, das ihren Anforderungen gerecht wird.
verschiedenen Industriezweigen verwendet.

Zu Beginn des 17. Jahrhunderts tauchte eine Gewindeverbindung
auf, die dem heutigen Typus ahnelt. Zunachst war die
Gewindesteigung nur in Zoll angegeben, bis die Franzosen
Anfang des 19. Jahrhunderts das metrische Gewinde einflhrten.

Gewindeparameter

Ein Gewinde kann als ein durchgehendes, spiralférmiges e Nenndurchmesser: der groBte Durchmesser von zwei

Profil auf der Mutter (innerer Teil) oder der Schraube Extremdurchmessern. Bei AuBengewinden definiert

(&uBerer Teil) eines Zylinders definiert werden. Das Profil der Nenndurchmesser das Ende eines Gewindeprofils,

wird als Crest bezeichnet, und die Vertiefung oder der bei Innengewinden den Anfang eines Gewindeprofils.

Raum zwischen den einzelnen Crests wird als Root Daher ist bei AuBengewinden der Nenndurchmesser

bezeichnet. Die Seite der Gewindeoberflache, die den Crest ein AuBengewindedurchmesser und bei Innengewinden

und den Root verbindet, wird als Flanke bezeichnet. der Nenndurchmesser ein Innengewindedurchmesser.

Schraube (iuBeres Teil) Mutter (innen) Nolrmalerweise ist der Nenndurchmesser von AgBengewinden
ABorstor nmerstor T— nerster _ kleiner als der Nenndurchmesser von Innengewinden, wenn
Gewindeteil | Gewmdetell ol w die Gewinde so konstruiert sind, dass sie zusammenpassen.
1 4 vy e Der Kern-Gewindedurchmesser: der kleinste Durchmesser
' . prrrrrne von zwei Extremdurchmessern. Bei AuBengewinden

definiert der Kern-Gewindedurchmesser den Anfang eines
Gewindeprofils und bei Innengewinden das Ende eines
Gewindeprofils. Daher ist bei AuBengewinden der Kern-
302 Gewindedurchmesser ein Innengewindedurchmesser und
Flanken bei Innengewinden der Kern-Gewindedurchmesser ein

. . . ! ) AuBengewindedurchmesser. Der Abstand zwischen dem
Gewindegeometrien mit Werten, Winkeln, Radien usw. Kern-Gewindedurchmesser eines AuBengewindes und

enthalten Toleranzen, die in Gewindenormen festgelegt dem Kern-Gewindedurchmesser eines Innengewindes
sind. Die wichtigsten Parameter der Gewindegeometrie und sollte so gering wie méglich sein, um die korrekte Funktion
der Gewindefunktionalitat sind: Durchmesser, Steigung, des Gewindes zu gewahrleisten, wenn die Gewinde
Teilung, Spiralwinkel, Steigungswinkel und Trunkierung. so konstruiert sind, dass sie zusammenpassen.
Flankendurchmesser (effektiver Durchmesser):

Der Steigungsdurchmesser wird auch als effektiver
Durchmesser bezeichnet, da dies der Bereich ist, in dem
AuBen- und Innengewinde am ehesten ineinandergreifen.
Der Steigungsdurchmesser ist ein theoretischer
Durchmesser, der die Stelle darstellt, an der die Breite des
Grundgewindeprofils gleich einer halben Steigung ist.

Durchmesser

Es gibt drei Hauptgewindedurchmesser: Nenndurchmesser,
Flankendurchmesser und Kerndurchmesser. Die

Werte und Toleranzen fur jeden Durchmesser

sind je nach Gewindenorm unterschiedlich.

Schraube (duBeres Teil) Mutter (innen)

=— Flankendurchmesser—-| Flankendurchmesser-

~— Nenndurchmesser —* ~— Nenndurchmesser —!

ISCAR
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Steigung / Gewindegéange pro Zoll (TPI)
Die Steigung und Gewindegénge pro Zoll (TPI) definieren
dasselbe Gewindemerkmal, nur mit anderen Begriffen.

Steigung - der wichtigste und aussagefahigste Parameter
fUr alle Arten von metrischen Gewinden, die in der Regel

in Millimeter von Gang zu Gang angegebenen wird. Die
Steigung definiert den Abstand entlang einer Linie, die
parallel zur Achse der Gewindelénge verlauft, zwischen
den Flanken des Gewindeprofils, die in der gleichen axialen
Ebene auf einer Seite der Drehachse angeordnet sind.

Steigung fiir metrische Gewinde

| | Steigung

Gewindegange pro Zoll (TPI) - ein wichtiger und Ublicher
Parameter flr alle Arten von Zoll-Gewinden. TPI definiert

die Anzahl der Gewindegénge pro Abstand von 1 Zoll
entlang der Lange von Gewinden, die in der gleichen axialen
Ebene auf einer Seite der Drehachse angeordnet sind.

Gewindegange pro Zoll (TPI)
L

Fidbbb it

Anschnitt

Die Teilung ist der Abstand, der eine axiale
Bewegung eines beliebigen Punktes definiert,

der sich in einer vollen Umdrehung (360°) entlang
einer Linie parallel zur Gewindeachse bewegt. Bei
einem eingangigen Gewinde ist die Teilung gleich
der Gewindesteigung. Bei einem mehrgéngigen
Gewinde ist die Teilung gleich der Gewindesteigung
multipliziert mit der Anzahl der Gewindegange.

Eiggéingiges ngigéingiges Drgigéingiges
ewinde ewinde ewinde
‘ Anschnitt R ——‘ Anschnitt

- ‘——Anschnitt——
‘ Steigung

| Steigung | ! —
| Steigung

Einstellwinkel
=3x Steigung

Einstellwinkel
=Steigung =2x Steigung

Einstellwinkel

Spiralwinkel

Der Spiralwinkel des Gewindes beeinflusst die Effizienz des
Gewindes und ist fur die Berechnung des Drehmoments bei
Gewindebearbeitungen erforderlich. Der Spiralwinkel des
Gewindes kann bestimmt werden, indem man die Spirale
vom Gewinde abwickelt, den Abschnitt als rechtwinkliges
Dreieck darstellt und den gebildeten Winkel berechnet.

P
@= arctan (;psteigung )

wenn

0] = Spiralwinkel

P = Gewindesteigung

DSteigung = Steigungsdurchmesser
(effektiver Gewindedurchmesser)

s =~ 3.142

A

mixDs

mixD2

mixD1

Auswahl des Anstellwinkel

Der Anstellwinkel ist der Winkel zwischen der
Gewindespirale und einer Rotationsebene. Der Anstellwinkel
des Gewindes hangt vom Steigungsdurchmesser, der
Gewindesteigung und der Anzahl der Gewindegange

ab. Dieser Parameter kann als Auslenkung eines
rechtwinkligen Dreiecks dargestellt werden.

Der Winkel des Gewindes wird nach der
folgenden Formel berechnet:

Anschnitt )

¢L= arctan (nxDSteigung

Anschnitt= nxP

@, = Auswahl des Einstellwinkels

DSteigung = Steigungsdurchmesser
(effektiver Gewindedurchmesser)

P = Gewindesteigung
n = Anzahl der Gewindegange
1 ~ 3.142

Bei eingangigen Gewinden ist die
Teilung gleich der Steigung.

Trunkierung

Die Trunkierung ist der senkrechte Abstand zur Achse
des Gewindes vom gedachten Schnittpunkt zweier
benachbarter Seiten des Gewindeprofils bis zum
néchstgelegenen Punkt seiner Ober- oder Unterseite.

Trunkierung

v

Trunkierung

©)
z
)
=
LL]
—
Z
LLI

Member IMC Group




©)
z
)
=
LL]
—
Z
LLI

EINLEITUNG

Gewinde-Klassifizierung

Gewinde kénnen anhand folgender
Kriterien klassifiziert werden:

Gewindeart
Je nach Lage der Oberflache kann das Gewinde auBen (an
einer Stange) oder innen (in einer Bohrung) erzeugt sein.

AuBengewinde Innengewinde

Bezeichnung

Die Gewinde werden nach Hauptanwendung in
Befestigungs- oder Bewegungsgewinde, laufende

oder kinematische (in einer beweglichen Verbindung)
eingeteilt. Oft haben die Befestigungsgewinde eine
zweite Funktion - die Abdichtung der Gewindeverbindung
sowie die Sicherstellung deren Dichtheit.

@ _
@
o B

Gangrichtung

Dies stellt die Richtung der Gewindespirale dar, die

sich in zwei mdgliche Richtungen drehen kann: im
Uhrzeigersinn (CW) und gegen den Uhrzeigersinn
(CCW). Wenn das Gewinde so konstruiert ist, dass es im
Uhrzeigersinn gedreht wird, wird es als "Rechtsgewinde
(RH)" bezeichnet. Wenn das Gewinde flr das Drehen

in die entgegengesetzte Richtung ausgelegt ist,

wird es als "Linksgewinde (LH)" bezeichnet

Richtung
Linksgewinde | Rechtsgewinde

Wenn die Schraube
im Uhrzeigersinn
gedreht wird, dreht
sie sich aus der
Gewindeplatte heraus.

Wenn die Schraube
im Uhrzeigersinn
gedreht wird,

dreht sie sich in die
Gewindeplatte hinein.

Steigungen

Die Gewindesteigung kann in "groBe" und "kleine"
Steigung klassifiziert werden. Die Begriffe beziehen

sich auf die GroBe des Gewindes im Verhaltnis zum
Schraubendurchmesser und bedeuten keine Unterschiede
in der Gewindequalitét, den Toleranzen oder den

Kosten. Sie kdnnen wie folgt unterschieden werden:

GroBe Steigung
Weniger Gewinde pro axialem Abstand.

e GroBere Gewindeform im Verhaltnis

zum Schraubendurchmesser.

Resistenter gegen Abschélen und Verkanten

aufgrund des groBeren Flankeneingriffs.

Viel schneller zu installieren, da weniger Umdrehungen
pro Langeneinheit bendtigt werden.

Kleine Steigung

e Mehr Gewinde pro axialem Abstand.

Kleinere Gewindeform im Verhéltnis

zum Schraubendurchmesser.

Hohere Stabilitat durch eine groBere Spannungsflache

bei gleichem Gewindedurchmesser.

Geringeres Risiko des Losvibrierens, aufgrund kleinerem
Spiralwinkel und da eine feinere Einstellung ermdglicht wird.
Entwickelt eine héhere Vorspannung bei

geringerem Anzugsdrehmoment.

-

-
-
-

i M
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Profil Gewindegange

Das Gewindeprofil, auch Gewindeform genannt, GemanB der Anzahl der Gewindegange werden die

das sich auf die Querschnittsform eines Gewindes Gewinde in eingangige und mehrgangige Gewinde
bezieht. Es kann quadratisch, dreieckig oder unterteilt. Ein eingéngiges Gewinde hat ein durchgehendes
trapezférmig sein oder andere Formen haben. Gewinde, das entlang des Schraubenkdrpers verlauft.

Ein mehrgangiges Gewinde besteht aus zwei oder
|
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mehr ineinander verschlungenen Gewinden, die parallel
zueinander verlaufen. Der Steigungsabstand eines
zweigéangigen Gewindes ist doppelt so gro3 wie der des
eingangigen Gewindes und ein dreigangiges Gewinde
hat den dreifachen Steigungsabstand des eingangigen
Gewindes. Wenn z. B. das Ende des WerkstUckteils in
zwei oder drei gleiche Teile geteilt ist und die Gewinde an
jedem dieser Punkte beginnen, dann ist dies ein Hinweis
auf einen zweifachen oder dreifachen Gewindegang.

YL RE R LR

umlu

Eingéngiges
Gewinde

Zweigangiges
Gewinde

Dreigangiges
Gewinde

4,{ Anschnitt —»| Anschnitt hAnschnin
4,‘ ‘ Steigung

‘ Steigung

Oberflachenform
OberflachengUte des Gewindes: es kann
konisch oder zylindrisch sein.

1]

DTN

Einstellwinkel Einstellwinkel Einstellwinkel
= Steigung =2x Steigung =3x Steigung
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Gewinde-Standards

Um die Austauschbarkeit von Produkten mit Gewinde fUr die wichtigsten Parameter von
Gewindeprofilen sicherzustellen, ist es erforderlich, entsprechende Standards festzulegen.

Die gebrauchlichsten Standards gemaB ihrer Anwendung:
Maschinenanlagen und allgemeine Anwendungen Luft- und Raumfahrtindustrie
ISO UN UNJ MJ

MUTTER MUTTER MUTTER MUTTER
1/4 TP

60° 60° 5/16 TP 5/16 TP
/ j /)/ > - 600 - 600
Y OV WAL NV
T8 TP 1/8 TP REmax 0.18042TP REmax 0.18042TP

SCHRAUBE SCHRAUBE REmin 0.15011TP SCHRAUBE REmin_0.15011TP SCHRAUBE
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Rohrgewinde (Verbindung, Fittings und Abdichtungen)
BSW BSPT NPT NPTF

MUTTER MUTTER MUTTER MUTTER
0.137TP o ano
55° 307 30 30° 30°

N TN YV VY
MSCHRAUBE (' \PLZE'/E;HRAUBE 907 ?‘iﬁé&AbBE wal 1°47" S;@XUBE

Trapezgewinde fiir Power Transmission
Trapez ACME Stub ACME American Buttress SAGE - Metric Buttress

meAuAY aea ot el L gl A AN
L A

SCHRAUBE SCHRAUBE SCHRAUBE SCHRAUBE SCHRAUBE

Ol- und Gasindustrie fiir Rohre und Verbindungen

API Rund Extreme Line Casing API Buttress-Gehause
30° 30° MUTTER & MUTTER - S'EI;E MUTTER 30 100MUTTEF!
| Tr, = ol
‘ | e = i SR m
\ IPF ] A = -—)
TAPER 1:16 [N, 00° TAPFLR |F’F90J/;L L/' el ?v‘ \)IPF
HRAUBE — —- ;HRAUBE | - HRAUBE ' SCHRAUBE
Feuerlésch- und Lebensmittelindustrie- Elektrische Kabelverbinder - Verbindungsstiicke fiir
Rohrverschraubungen Kabelfiihrungen und Kabelverschraubungen
RND PG
0.22105TP MUTTER MUTTER

j 80°
0.23851TP\ gcHRAUBE SCHRAUBE
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EINLEITUNG

Gewindeprazision

In der Gewindeherstellung werden zuldssige Grenzen

fur die Abweichungen des tatséchlichen Gewindeprofils
vom theoretischen Gewindeprofil definiert. Flr korrekte
Gewindeschneidvorgange darf das Gewindeprofil das
theoretische Profil nicht Gberschreiten. Deshalb wird diese
zulassige Grenze durch Toleranzen festgelegt. Das AuBen-
und Innengewinde sollte nur die Seiten des Gewindeprofils
berthren, deshalb ist der Hauptparameter, der die
Gewindetoleranz beeinflusst, der Steigungsdurchmesser.
Die Toleranzen fur Nenn- und Kern-Gewindedurchmesser
sind so festgelegt, dass eine Kollision an den Ober- und
Unterseiten des Gewindes ausgeschlossen ist. Jeder
Gewindestandard enthalt eine andere Toleranzmethode.

ISCAR bietet Werkzeuge fUr die Gewindefertigung
flr alle Standards in allen Prazisionsklassen.

Toleranzsystem - ISO-Standard

Die Préazision in der Gewindefertigung wird
nach der ISO-Norm durch die Kombination von
Toleranzklasse und Toleranzposition bestimmt.

Die Toleranzklassen werden anhand Nummern nach
Nenn-, Steigungs- und Kern-Gewindedurchmesser
klassifiziert und sind fir Innen- und

AuBengewinde unterschiedlich.

Innengewinde AuBengewinde
MaB Toleranzklasse MaB Toleranzklasse
Kerndurchmesser | 4,5,6,7,8 | Nenndurchmesser 4,6,8
Steigungsdurchmesser| 4,5, 6,7, 8 |Steigungsdurchmesser 3’74’86’96’
Die Toleranzpositionen werden durch
Buchstaben klassifiziert und sind fir AuBen-
und Innengewinde unterschiedlich.
Gewindeart Toleranzposition
Innengewinde G, H
AuBengewinde e f,gh

- " i

Laandd
LA A

R ;I i

iy ey

ISCAR




EINLEITUNG

Mégliche Kombinationen fiir Gewindetoleranzen
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Innengewinde
(Mutter) o Flankendurchmesser | Kerndurchmesser
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Die Prazision des Gewindes kann in drei Klassen eingeteilt werden: fein, mittel und grob. Diese ist abhéngig vom
Gewindeeingriff (LE) bei Schraube und Mutter, der in drei Gruppen eingeteilt wird: kurz, normal und lang.
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|E - Eingriffslange
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EINLEITUNG

Fir Innengewinde empfohlene Toleranzklassen
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Position g Position H
Toleranzklasse
Kurz Normal Normal
Fein
Mittel 5G
Grob

Empfohlene Toleranzklassen fiir die AuBengewindebearbeitung

Toleranzklasse Position E Position F Position G Position H |
Kurz | Normal | Lang Kurz | Normal | Lang Kurz | Normal | Lang Kurz | Normal | Lang
Fein 49 5949
Mittel 7ebe 7969
Grob - 8e | 9e8e 9989
wenn

** fett gedruckt - Ublich

Es gibt mehrere Mdglichkeiten zur Gewindebeschreibung mit Prazisionsklasse nach ISO-Standard:

Innengewindebearbeitung

. x |steigung |- Toleranzklasse fiir den Toleranzklasse fur den
gung Steigungsdurchmesser Gewinde-Kerndurchmesser
M8X1.25 — 5H 6H
| Nenndurchmesser | - | Toleranzklasse fiir den Steigungs- und Gewinde-Kerndurchmesser
M8 — 6H
AuBengewindebearbeitung
; Toleranzklasse fiir den Toleranzklasse fiir den
Nenndurchmesser x | Steigung |- X
Steigungsdurchmesser Nenndurchmesser
M8X1.25 — bg 69
| Nenndurchmesser | - | Toleranzklasse fiir den Steigungs- und Nenndurchmesser

M8 — 6g
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Toleranzsystem der Standards UN/ UNC/ UNJ/ UNR/ UNS/ UNRS/ UNF/ UNEF
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Die Standards UN/ UNJ/ UNR/ UNS/ UNRS/ Gewindegénge | [ Gewinde- .
UNF/ UNEF definieren 3 Prazisionsklassen Nenndurchmesser | | "o zo1l (TPl) | | Standard || Prazisionsklasse
fir AuBengewinde und Innengewinde:

AuBengewindebearbeitung | Innengewindebearbeitung Subsnpewindsteatbs gl Minnengswindsbeaihs THng

3/8 16 UNC 3A 3/8 16 UNC 3B

e 3A (enge Toleranz) e 3B (enge Toleranz) / ;

e 2A (mittlere Toleranz) e 2B (mittlere Toleranz) 172 20 UNF 2A 172 20 UNF 2B

e 1A (weite Toleranz) e 1B (weite Toleranz) 9/16 24 UNEF 1A 9/16 24 UNEF 1B

** fett gedruckt - tiblich
et gedruokt - ol Kompatibilitdt mit Gewindestandards

Dgr Wert sowie dgr Bereich der Toleranz nach AuBen- UN* UNJ UNR
Prézisionsklasse sind durch Tabellen, Formeln und Innen-

Diagramme im UN-Standard beschrieben. Magliche UN* \/ _ /
Kombinationen sind im UN-Standard beschrieben. Nicht

alle Kombinationen existieren in allen drei Toleranzklassen. UNJ \/ \/ \/
Beispiele fUr die Gewindebeschreibung geman ‘/ _ ‘/
den Standards UN/ UNC/ UNJ/ UNR/ UNS/ i

UNRS/ UNF/ UNEF mit Prazisionsklasse: UN*-Wendeschneidplatte kann Gewindestandards UNC, UNF; UNEF

fertigen

Toleranzsystem fiir den BSW-Standard

Der BSW-Standard definiert 3 Prézisionsklassen fUr AuBengewinde und 2 Prazisionsklassen fUr Innengewinde:

AuBengewindebearbeitung Innengewindebearbeitung
e Enge Toleranzklasse * Mittlere Toleranzklasse
e Mittlere Toleranzklasse e Normale Toleranzklasse
e Freie Toleranzklasse

Der Wert und der Bereich der Toleranz entsprechend der Prazisionsklassen sind im BSW-
Standard durch Tabellen, Formeln und Diagramme beschrieben.
Empfohlene Kombinationen
e Die enge Toleranzklasse flir AuBengewinde ist flr die Verwendung mit mittlerer Toleranzklasse fUr Innengewinde vorgesehen.

¢ Die mittlere Toleranzklasse fur AuBengewinde ist fir die Verwendung mit normaler Toleranzklasse fur Innengewinde
vorgesehen.

e Die freie Toleranzklasse flr AuBengewinde ist flr die Verwendung mit normaler Toleranzklasse fUr Innengewinde vorgesehen.

Fur die Gewindebeschreibung gemal BSW-Standard gibt es zwei Optionen:

Gewindegange R Bolzen (fur AuBengewinde)
Nenndurchmesser pro Zoll (TPI) B.S.W | (Prazisionsklasse) Nut (fdr Innengewinde)
} Gewindegange s s Bolzen (fir AuBengewinde)
Nenndurchmesser pro Zoll (TPI) (Prazisionsklasse) Nut (fGr Innengewinde)

Beispiele fur die Gewindebeschreibung gemal BSW-Standard mit Prazisionsklasse:

AuBengewindebearbeitung
e 5/16 -18 B.S.W. (eng) Bolzen oder W 5/16 -18 (eng) Bolzen
e 1/2 -12 B.S.W. (mittel) Bolzen oder W 1/2 -12 (mittel) Bolzen

11/8-7 B.S.W. Bolzengewinde oder W 11/8-7 Bolzengewinde
Innengewinde

e 5/16 -18 B.S.W. (mittel) Mutter oder W 5/16 (mittel) Mutter
e 11/8 -7 B.S.W. (normal) Mutter oder W 11/8 (normal) Mutter
Nutzliche Formeln:

1 Zoll = 25,4 mm

25.4 .
TPRI = Steigung (mm)
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Gewindeherstellungsverfahren

Gewinde der engen Toleranzklasse kdnnen je nach GewindegroBe, Genauigkeit, verflgbarer
Ausrustung, GroBe des gewutnschten Bauteils, Werkstuckstoff, Werkstiickgeometrie, Produktionszeit,
Produktionskosten usw. mit verschiedenen Methoden hergestellt werden.
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Hauptmethoden fiir die Gewindeherstellung

Bearbeitungsmethode Verformungsverfahren Nicht-traditionelles Verfahren

Gewindeschneiden e Walzen e 3D-Druck
Gewindedrehen e Gussformen
Gewindefrasen 288
Gewindebohren
Gewindewirbeln
Schragverzahntes Raumen
Gewindeschleifen
Gewindelappen
Gewindebearbeitung mit EDM

ISCAR bietet Losungen zur Herstellung von Gewinden fUr die meisten Bearbeitungsmethoden an.
Die Verwendung geeigneter Werkzeuge zur Herstellung von Gewinden ist zweifellos einer der Hauptfaktoren, die den Erfolg
des Prozesses beeinflussen.

ISCAR
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Profil flir die Gewindeherstellung

Schneidplattenprofile fir die Gewindeherstellung
lassen sich in drei Haupttypen unterteilen:
Vollprofil, Teilprofil und Mehrzahn.

Vollprofil

Schneidplatten dieser Gruppe sind fur die Herstellung
eines Vollprofils des gewinschten Gewindes
ausgelegt. Jedes Vollprofil-Gewindewerkzeug ist

nur fUr ein bestimmtes Gewindeprofil und eine
bestimmte Steigung geeignet. Vollprofil-Werkzeuge
werden flr die Massenproduktion empfohlen.

Vollprofil - Vorteile

Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang gefertigt.
GroBer Eckenradius resultiert in langeren Standzeiten.
Prézise, korrekte Gewindetiefe.

Kein Entgraten erforderlich.

Vollprofil - Nachteile

Die Schneidkante eignet sich nur flr das entsprechende
Gewindeprofil und die entsprechende Steigung.
Erfordert einen groBeren Lagerbestand.

Teilprofil

Die Wendeschneidplatten dieser Gruppe fertigen

weder den AuBendurchmesser (Nenndurchmesser) von
AuBengewinden noch den Innendurchmesser (Gewinde-
Kerndurchmesser) von Innengewinden, was bedeutet,
dass ein oder mehrere zusétzliche Arbeitsgange
erforderlich sind, um den Gewindedurchmesser zu
vervollstandigen. Diese Wendeschneidplatten werden
nicht fur die Massenproduktion empfohlen.

Teilprofil - Vorteile

Kleiner Eckenradius, geeignet fur viele SteigungsgroBen.
Reduziert die Lagerhaltung vieler verschiedener
Vollprofil-Wendeschneidplatten.

Teilprofil - Nachteile

Kleiner Eckenradius resultiert in klrzeren Standzeiten.
Erfordert zusatzliche Arbeitsgange zur Vervollstandigung
des auBeren (Nenn-) oder inneren (kleinen)
Durchmessers, je nach Art des Gewindes.

Mehrzahn-Typ

Schlichten
Vorschlichten

Schruppen

Mehrzahn-Wendeschneidplatten erzeugen ein vollstandiges
Profil des gewlinschten Gewindes. Diese Schneidplatten
haben in der Regel zwei oder drei Schneidzahne. Das
Gewindeprofil wird mit dem letzten Zahn hergestellt und die
vorherigen Zahne (oder der Zahn) werden fir Schrupp- und
Vorschlichtbearbeitungen verwendet, wodurch die Arbeit
des letzten Zahns erleichtert wird. Diese Schneidplatten
werden flr die Massenproduktion empfohlen.

Mehrzahn - Vorteile

e Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang gefertigt.

Reduziert die Anzahl der Durchgénge flr hohe
Produktivitat. Mehrzahnwerkzeuge sind &hnlich wie
Vollprofilwerkzeuge, haben aber mehr als einen
Schneidzahn (Werkzeuge mit zwei Schneidzahnen
resultieren in doppelter Produktivitat, Werkzeuge mit
drei Schneidz&hnen ergeben das Dreifache usw.).

e | angere Standzeiten.

Prazise, korrekte Gewindetiefe.
Kein Entgraten erforderlich.

Mehrzahn - Nachteile

Bearbeitung an Schultern nicht méglich und
erfordert einen groBen Gewindefreischliff.
Hohe Schnittkrafte.

Erfordert einen vielfaltigen Lagerbestand.

Der ISCAR-Katalog fur Gewindeprodukte enthélt alle
Arten von Losungen fur die Gewindebearbeitung.
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EINLEITUNG

ISCAR-Werkzeuge fiir die Gewindeherstellung

ISCAR bietet eine breite Palette von Gewindewerkzeugen fir die meisten Industriebranchen und Anwendungen
an, die sowohl die Innen- und AuBenbearbeitung als auch die Bearbeitung von Kleinteilen abdecken. Unabhangig
von der Art der Bearbeitung findet ISCAR das passende Werkzeug fur das gewtnschte Gewinde.

ISCAR-Werkzeuge fiir die Gewindeherstellung

| Nicht rotierende Werkzeuge | | Rotierende Werkzeuge | | Werkzeughalter

| | | |

Werkzeuge mit VHM- Gewindebohrer Werkzeuge mit Werkzeuge mit VHM-
Wendeschneidplatten Werkzeuge Wendeschneidplatten | | Wechselkdpfen Werkzeuge

ISCAR




Gewindedrehen

GEWINDEDREHEN
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Gewindedrehen

Die Gewindeherstellung durch Drehen ist fur AuBen- und Innengewinde maoglich.

Das Prinzip der Gewindeherstellung durch Drehen beruht auf der konstanten linearen Bewegung des
Werkzeugs/Schneideinsatzes im Verhaltnis zur Rotationsbewegung des Werkstlcks.

Die Geometrie des Gewindeprofils ist mit dem Schneidenprofil identisch. Auf Drehb&nken oder Drehstationen
werden die Gewinde in mehreren Durchgéngen hergestellt. Nach jedem Durchgang fahrt das Werkzeug in seine
urspringliche Position zurlick. Die Anzahl der Durchgénge richtet sich nach dem zu bearbeitenden Werkstulckstoff,
der Art des Werkzeugs, der Art des Gewindes, den Anforderungen an die Prézision, die Oberflachenglte usw.
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ISCAR bietet eine breite Palette von Werkzeugen und Schneideinsatzen fir alle Arten des Gewindedrehens.
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ISCAR - Produktlinien zum Gewindedrehen

ISCAR bietet Produktlinien an, die Werkzeugldsungen e Werkzeuge mit ISCAR-Standardschneideinsatzen
sowohl fir AuBen- als auch fir Innengewinde - hauptséachlich fur AuBengewinde verwendet.
geman den meisten Normen bieten. CUT-GRIP - fiir AuBengewinde
ISCARs Produkte fur das Gewindedrehen unterteilen sich in 0

drei Hauptgruppen, die jeweils mehrere Linien umfassen: o

e Werkzeuge mit ISCAR-Gewindeschneideinsétzen,
die sowohl fir AuBen- als auch fur Innengewinde
verwendet werden.

B-Typ M-Typ SWISSCUT - fiir AuBengewinde
O (0
(O -

Z
(0
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T
-
O
T
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PENTACUT - fiir AuBengewinde

Mehrzahn-Typ

V)

O
~

“

Mehrzahn-Typ o Halter mit ISCAR-Standardeinsatzen - werden
nur fir Innengewinde verwendet

MINICHAM - fiir Innengewinde

ISCAR - Bearbeitung ISCAR - Bearbeitung
von Innengewinden von AuBengewinden

Mindestbohrungsdurchmesser 4 mm

PICCOCUT-Mini-Bohrstange

P

Mindestbohrungsdurchmesser 2,4 mm

o —

CHAMGROOVE - fiir Innengewinde

&

Mindestbohrungsdurchmesser 8,0 mm

CUT-GRIP - Innenbearbeitung

Mindestbohrungs- Mindestbohrungs-
durchmesser 12,5 mm |durchmesser 20 mm

0 Teilprofil
0 Vollprofil
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Werkzeuge fur Gewindeschneideinsatze

Es gibt verschiedene Arten von Werkzeugen flr die Bearbeitung von AuBen- und Innengewinden. Der
Unterschied zwischen den Werkzeugen und die Wahl der richtigen Werkzeuge hangt von der Art der
Schnittstelle, der Art des Gewindes, den Anforderungen an die Prazision, die Oberflachengtite usw. ab.

AuBengewindebearbeitung

Schaftwerkzeuge mit zielgerichteter
Klhlmittelzufuhr von unten

Schaftwerkzeuge mit
Kihlmittelbohrungen

Schaftwerkzeuge
ohne Kihimittelbohrungen

Schaftwerkzeuge mit abgesetztem
Gewindekopf ohne innere Kihimittelzufuhr

Schaftwerkzeuge mit zielgerichteter
KuhImittelzufuhr

Auswechselbare Adapter mit
zielgerichteter Kiihimittelzufuhr

Werkzeuge mit CAMFIX/CAPTO-Schnittstelle
mit zielgerichteter KiihImittelzufuhr

Auswechselbare Adapter mit
zielgerichteter Kiihimittelzufuhr

Auswechselbare Adapter ohne
innere Kihlmittelzufuhr

Schneidentrager

Innengewindebearbeitung

Werkzeuge mit CAMFIX/CAPTO-Schnittstelle

mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr

Gewindebohrstangen mit Kithimittelbohrungen

Schaftwerkzeuge
ohne Kihimittelbohrungen

Multifunktionshalter

Rechtwinklige Halter

Auswechselbare Gewindekopfe
mit innerer Kiihimittelzufuhr

Auswechselbare Gewindekdpfe
ohne innere Kilhimittelzufuhr

Hoch prazise Werkzeughalter mit
innerer Kiihimittelzufuhr

ISCAR
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Laydown-Schneideinséatze fir die Bearbeitung von AuBen- und Innengewinden

Laydown-Schneideinsatze gehdren zur ISCAR-Linie fUr die Gewindebearbeitung. Die Geometrie (Lange und IC)

dieser Schneideinsétze entspricht der ISO-Norm, und die Schneideinsétze kénnen fUr Innen- und AuBengewinde
verwendet werden. Das Schneidkantenprofil von Laydown-Schneideinsatzen kann an die meisten GewindegrdBen der
verschiedenen Gewindenormen angepasst werden. ISCAR klassifiziert Laydown-Schneideinsatze in 3 Typen: B-Typ,
M-Typ und G-Typ. Es gibt 2 Konfigurationen: Mehrzahn-Typ und regularer Typ. Die Schneideinsatze sind mit einem Zahn
an jeder Schneidkante oder mit mehreren Z&hnen an jeder Schneidkante (Mehrzahn-Schneideinsatze) erhaltlich.

Basisabmessungen von Laydown-Schneideinsatzen
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U-Typ Reguléarer Typ Regularer Typ
RE = PDX POX - L
PDY T PoYf [ pov} .
INSL 9 INSL
| |
IC — Theoretischer Flugkreisdurchmesser
PDX  — Abstand zwischen Schneideinsatz und Eckenradius
PDY — Profilabstand
INSL — Schneideinsatzlange, theoretische
Schneideinsatzlénge
RE —  Eckenradius
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L]
LL
g Laydown-Schneideinsatz - Bezeichnung gemaB der Tabelle unten
L o] [E][R][m] [1s0] jso] [ ] |icoos
0O 1 2 3 4 5 6 7 8
Z |1_|Schneideinsatzlénge (INSL) |§|Steigung
; U-Typ Regularer Typ Regulirer Typ mm TPI
L oo PDX - A 0.5-15 48-16
0 N ' ‘ RE AG 0.5-3.0 48-8
=g o S,  Nsseo
INSL INSL D70, -
l L 5 Q 5.5-6.0 4.5-4
LA U 5.5-9.0 4.5-2.75
INSL (mm) IC (Zoll) -
06 530 " @Gewmdestandard
08 346" 60 — Teilprofil 60°
11 14" 55 — Teilprofil 56°
16 38" ISO- — Metrische ISO-
29 12" UN — American UN
27 58" w —  Whitworth
BSPT — British BSPT
|£|Schneideinsatzkonfiguration RND — Rund DIN 405
TR — Trapez DIN 103
' ACME  — ACME
STACME — Stub ACME
| | ABUT — American Buttress
—— UNJ — UNJ
Mehrzahn-Typ Standard-Typ NPT — NPT
UE — Mehrzahn-Typ fir E — Regulérer Typ fur _
die Bearbeitung von AuBengewinde APIRD AP! Rund )
AuBengewinden BUT — API Buttress Casing
Ul — Mehrzahn-Typ firr I — Regulrer Typ fir AP - AP .
die Bearbeitung von Innengewinde EL — Extreme Line Casing
Innengewinden MJ — ISO- 58556
UEI — Mehrzahn-Typ fir die
Bearbeitung von AuB3en- |1|Anzah| der Zahne
und Innengewinden )
* Die Mehrzahn-Typ-Konfiguration wird fir groBe Gewindeprofile O — Keine Angabe, 1 Zahn
empfohlen 2M — 2 Zahne
3M — 3Z&hne
|§|Orientierung der Schneideinsatzk|emmung * Mehrzahn.Schneideinsétze erhthen die Produktivitét und sind empfohlen
fUr die Serienproduktion.
R — Rechts
L — Links
RL — Rechte und linke Ausfihrung |8|schneidstoffsorte
IC1007, 1C908, IC808, 1C508, 1C250, IC228, IC50M, IC806
|i|Schneideinsatztyp
B — Gesinterter Spanformer und umfanggeschliffenes Profil
M — Gesinterter Schneideinsatz mit gesintertem Spanformer
1 — Keine Kennzeichnung, der G-Typ-Schneideinsatz hat
einen Spanteiler
B-Typ M-Typ Spanformertyp G

ISCAR




USER GUIDE

Die empfohlene Geometrie des Schneideinsatzes Leitfaden

flr den jeweiligen Werkstoff des Werkstucks ist
in der nachstehenden Tabelle aufgefuhrt.

Zeichen

Empfohlen (1. Wahl)

V

Schneideinsatzgeometrie

Werkstiickstoff

Geeignet (2. Wahl)

ISCAR - Laydown-Linie fiir Optional

o

die Gewindebearbeitung

pro Material B-Typ | M-Typ |Spanformertyp G
V V V
Rostbestandiger Vv o \
Stahl
Gusseisen ° V o
NE-Metalle o ° \Y
Hoch %
hitzebesténdige °
Legierungen
o] o V

P ot st
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Unterlegplatten fiir Laydown-Schneideinséatze

Der Parameter flr die Neigung des Gewindeschneideinsatzes in Bezug auf den Spiralwinkel des Gewindes ist

bei der Herstellung des Gewindes von groBer Bedeutung. Dieser Parameter stellt die ordnungsgemalie Funktion
wahrend der Gewindeherstellung im Hinblick auf eine gleichmaBige Lastverteilung auf den Schneideinsatz, eine
gleichmaBige Verteilung der auf den Einsatz wirkenden Schnittkréfte, die Entwicklung eines gleichméBigen VerschleiBes
auf beiden Seiten der Schneidkante und die Vermeidung von Reibung des Schneideinsatzes an der Seite des
Gewindeprofils sicher. Wenn die Winkel der Schneidplatten mit seitlichem Spiel (a) im Verhaltnis zum Spiralwinkel ()
nicht gleich sind, muss die Schneidplatte geneigt werden. Dies wird mit Hilfe von Unterlegplatten durchgefthrt.

Empfohlen Nicht empfohlen
a=ar QL#0R
/’\(P
3
Schnelle und einfache Auswahl der richtigen Unterlegplatte
Steigungswinkel errechnen tiber die Formel ‘ ‘ oder ‘ ‘ Steigungswinkel Uber die Grafik ablesen

i i

Empfehlung flr einen Steigungswinkel (3°) entsprechend der
Definition des Drehverfahrens und abhéngig von der Gewindenorm

A

Empfehlung fiir eine geeignete Unterlegplatte je nach WendeplattengroBe
und der Art des Werkzeughalters
(intern oder extern)

Die Unterlegplatte sollte entsprechend der Gewindenorm aus der Tabelle ausgewahlt werden. Die richtige
Unterlegplatte hangt vom richtigen Neigungswinkel (3) und der SchneideinsatzgréBe ab. Der Neigungswinkel
(B) ergibt sich aus der Wahl der Gewindedrehmethode und dem Spiralwinkel (@) fUr eingangige Gewinde

bzw. dem Anstellwinkel (pL) fir mehrgangige Gewinde. Der Spiralwinkel (p) und die Steigung (pL) werden als
exakte Werte mit Hilfe der nachstehenden Formel oder als Diagrammflache bestimmt (siehe unten: Spiralwinkel
(Steigung) mit Hilfe eines Diagramms, abhangig vom Gewindedurchmesser und der Steigung.

Berechnung des Spiralwinkels (@) anhand Berechnung der Steigung (L) mit Hilfe der
der Formel fiir eingéngige Gewinde Formel fiir mehrgangige Gewinde
_ P _ Anschnitt
@=arctan| 1xpSteigung @L=arctan| rxpsteigung
Steigung= nxP

Wenn: Wenn:

[} = Spiralwinkel Q. = Auswahl des Anstellwinkels
DSteigung = Steigungsdurchmesser” DSteigung =  Steigungsdurchmesser
* Effektiver Gewindedurchmesser * Effektiver Gewindedurchmesser

P = Gewindesteigung P = Gewindesteigung

L ~ 3.142 n = Anzahl der Gewindegénge

~ 3.142

Anwendbare Formeln

Steigungswinkel (inch) = Gewindesteigung auf 1" x Anzahl der Gewindegange (TPI) =
Anzahl Gewindegéange auf 1"1 inch = 25,4 mm Steigung (mm) = 25.4 TPI
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Spiralwinkelbereich (Steigung) mithilfe eines Diagramms
Bewertung des Spiralwinkels

¢(@) ¢lo) ¢(@) ¢(@) (@)
50 4° 3° 20 1°

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

Steigung / Anstellwinkel [mm]

20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200
Durchmesser [mm]

Detailansicht fiir kleine Steigung / Durchmesser
e@) ¢l@) @lo)
1.5
1.4
1.3

1.2 (P((PL)
1.1 2°

—

0.9
0.8
0.7
0.6 ?(¢)
0.5
0.4
0.3
0.2
0.1

0

Steigung / Anstellwinkel [mm]

0123456728910

Durchmesser [mm]
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Spiralwinkelbereich (Steigung) mithilfe eines Diagramms
Bewertung des Spiralwinkels

¢(@) ¢(@) ¢(e) (@)
T? go t ao 50 0o

15

GEWINDEDREHEN

O F 0O~ 0 F 0N T [aV) N N = (e8] = N N < N N N3 Yo}
BB= SO =B o = = = =0 = =B
rrrrrr [aV) [aV) N [sp] [sp) (es} < < <
Durchmesser [inch]
Detailansicht fur kleine Steigung / Durchmesser
TP ole) @ley) o) @)
5° 4° 3° 2°

13

14
16
18
ooy
19 1°
20
22
24
26
o8 27
32
36
40
44748
6056
75 64
80

Steigung / Anstellwinkel [inch]

< N O QN Al © (Y] (o] © o
00z o%or o ¥ ¢ 2 o ¢ < 2 3
“TE ST KT OB 9K T > O <]

Durchmesser [inch]
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Unterlegplattenauswahl fiir symmetrische Gewindeprofile

Die nachfolgende Tabelle definiert den empfohlenen Neigungswinkel (3) sowie die Unterlegplattenauswahl
gemaB dem Spiralwinkel () flr eingadngige Gewinde und den Anstellwinkel (pL) fir mehrgéngige Gewinde,
abhangig vom Gewindedrehverfahren fiir die Bearbeitung der folgenden symmetrischen Gewindeprofile:

e Teilprofilgewinde mit Winkelprofil von nur 60°, 55°.
e Vollprofilgewinde nach den Normen ISO, UN, Whitworth, NPT, BSPT, Trapeze, ACME, RD.

Gewindedrehverfahren

Herstellung von Rechtsgewinden mit rechtem Halter

Herstellung von Linksgewinden mit linkem Halter

Links

-

[

« Rechts oder
“Rechts
Unterlegplattenauswahl
Positive Unterlegplatten
Spiralwinkel (Steigung) o (L) Q (P)=5° | 4°<0 (@L)<5° | 3°<@ (PL)=4° | 2°<@ (@)<3° | 1°<@ (@L)<2° | 0°<@ (@)=<1°
Neigungswinkel 4.5° 3,5° 2.5° 1.5° (std) 0.5°
IC Werkzeughalter Bezeichnung der Unterlegplatte
16 EXRHORIN LH AE 16+4.5A1 | AE 16+3.5A1 | AE 16+2.5A1 | * AE 16+1.5* | AE 16+0.5Al
(3/8) EXRHORIN LH 16+4.5 16-3.5 16+2.5 Al 16+1.5 16+0.5
22 EXRH OR IN LH AE 22+4.5A1 | AE 22+3.5A1 | AE 22+2.5A1 | * AE 22+1.5* | AE 22+0.5Al
(1/2) EXRH OR IN LH 22+4.5 22+3.5 22+2.5 Al 22+1.5 22+0.5
27 EXRH OR IN LH Sonderlésung AE 27-4.5A1 | AE 27+3.5Al1 | AE27+2.5A1 | *AE 27+1.5* | AE 27+0.5Al
(5/8) EXRH OR IN LH 27+4.5 27+3.5 27+2.5 Al 27+1.5 27+0.5
20U(1/20) EXRH OR IN LH AE 22U+4.5A1 | AE 22U+3.5 | AE22U+2.5 | * AE 22U+1.5 | AE 22U+0.5Al
EXRH OR IN LH 22U+4.5 Al 22U+3.5 Al22U+2.5 | *Al22U+1.5 22U+0.5
27U (5/8U) EXRH OR IN LH AE 27U+4.5A1 | AE27U+3.5 | AE27U+2.5 | *AE27U+1.5 | AE 27U+0.5
EXRH OR IN LH 27U+4.5 Al 27U+3.5 Al27U+2.5 | *Al27U+1.5 | Al27U+0.5

* Standard-Unterlegplatte mit Werkzeug

Positive Unterlegplatte

Vorschubrichtung zum Futter

+¢ (@)
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1.5° |
const. |
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LL
s
Q Gewindedrehverfahren
LLI Herstellung von Rechtsgewinden mit linkem Halter* Herstellung von Linksgewinden mit rechtem Halter*
; ..A Links d
oaer
Ll —>
Q) —
Rechts
* Zu negativer Unterlegplatte wechseln * Zu negativer Unterlegplatte wechseln
Unterlegplattenauswahl
Negative Unterlegplatte
Spiralwinkel (Steigung) ¢ (L) 0°<® (@)=1° 1°<@ (@)s2° P (@ )=2°
Neigungswinkel -0.5° -1.5°
IC Werkzeughalter Bezeichnung der Unterlegplatte
16 EXRHOR IN LH
3/8) EX RH OR IN LH AE 16-0.5A1 16-0.5 AE 16-1.5A1 16-1.5
22 EXRHOR IN LH
(1/2) EXRH OR IN LH AE 22-0.5A1 22-0.5 AE 22-1.5A1 22-1.5
27 EXRHOR IN LH )
(5/8) EXRH OR IN LH AE 27-0.5A1 27-0.5 AE 27-1.6A1 27-1.5 Sonderlésung
EXRHOR IN LH
22U(1/2U) EX RH OR IN LH AE 22U-0.5A1 22U-0.5 AE22U-1.5A1 22U-1.5
EXRHORIN LH
27U (5/8U) EX RH OR IN LH AE 27U-0.5A1 27U-0.5 AE 27U-1.5A1 27U-1.5
e EX - Unterlegplatte fir AuBengewinde
e [N - Unterlegplatte fir Innengewinde
Negative Unterlegplatte

Vorschubrichtung vom Futter weg
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Unterlegplatten-Auswahl - ausschlieBlich fiir die Gewindenorm ABUT

Die nachstehende Tabelle definiert den empfohlenen Neigungswinkel (3) und die Unterlegplattenauswahl gemai

dem Spiralwinkel () fir eingédngige Gewinde und gemaR der Steigung (¢1) fir mehrgéngige Gewinde, abhangig von

der Gewindedrehmethode fUr die Bearbeitung asymmetrischer Gewindeprofile nach der ABUT-Gewindenorm.

Gewindedrehmethode

Herstellung von Rechtsgewinden mit rechtem Halter

Herstellung von Linksgewinden mit linkem Halter

-

Rechts

Rechts oder

Unterlegplattenauswahl
Positive Unterlegplatten Negative Unterlegplatte
Spiralwinkel (Steigung) ¢ (L) @ (©)>3.5° 3°<@ (@)s3.5° 2°<@ (@)<3° 1°<@ (@)<s2° 0°<@ (@L)<1°
Neigungswinkel 1.5° (std) 0.5 -0.5° -1.5°
IC Werkzeughalter Bezeichnung der Unterlegplatte
16 EXRHORIN LH *AE 16 +1.5* AE 16 +0.5AI16 AE 16 -0.5Al AE 16 -1.5Al
(3/8) EXLH OR IN RH Al16 +1.5 +0.5 16-0.5 16-1.5
22 EXRHORIN LH * AE 22 +1.5* AE 22 +0.5Al AE 22 -0.5Al AE 22 -1.5Al
(1/2) EXLHOR IN RH Al22 +1.5 22 +0.5 22 -0.5 2215
27 EXRH OR IN LH Sonderiésung * AE 27 +1.5* AE 27 +0.5Al AE 27 -0.5Al AE 27 -1.6Al
(5/8) EXLH OR IN RH Al 27 +1.5 27 +0.5 27 -0.5 27 -1.5
20U(1/20) EXRHORIN LH * AE 22U +1.5* AE 22U +0.5Al AE 22U -0.5A| AE 22U -1.5Al
EXLH OR IN RH Al 22U +1.5 22U +0.5 22U -0.5 22U -1.5
27U (5/80) EXRHORIN LH *AE 27U +1.57 AE 27U +0.5Al AE 27U -0.5Al AE 27U -1.5Al
EXLHOR IN RH Al 27U +1.5 27U +0.5 27U -0.5 27U -1.5

* Standard-Unterlegplatte mit Werkzeug

e EX - Unterlegplatte fir AuBengewinde
e [N - Unterlegplatte fir Innengewinde

Positive Unterlegplatte

Negative Unterlegplatte

Vorschubrichtung zum Futter

Vorschubrichtung vom Futter weg
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Unterlegplattenauswahl nur fiir die SAGE-Gewindenorm

Die nachstehende Tabelle definiert den empfohlenen Schneideinsatz-Neigungswinkel (3) und die Auswahl der Unterlegplatte
nach dem Spiralwinkel () flr eingangige Gewinde und nach der Steigung (L) fir mehrgéngige Gewinde, je nach
Gewindedrehmethode nur fUr die Bearbeitung von asymmetrischen Gewindeprofilen gemal der SAGE-Gewindenorm.

Gewindedrehmethode
Herstellung von Rechtsgewinden mit rechtem Halter Herstellung von Linksgewinden mit linkem Halter

Links

Z
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-

« oder
“Rechts
Unterlegplattenauswahl
Positive Unterlegplatten Negative Unterlegplatte
Spiralwinkel (Steigung) ¢ (L) @ (9)>5.6° |5°<@ (@)<5.6°| 3°<® (@©L)s5° | 2°<@ (@)=<3° | 1°<@ (P )s2° | 0°<@ (@L)=1°
Neigungswinkel 2.5° 1.5°(std) 0.5° -0.5° -1.5°
IC Werkzeughalter Bezeichnung der Unterlegplatte
16 EXRH ORIN LH AE 16 +2.5A1 | *AE 16 +1.5* |AE 16 +0.5AI16| AE 16 -0.5AI | AE 16 -1.5Al
(3/8) EXRHORIN LH 16 +2.5 Al16 +1.5 +0.5 16 -0.5 16 -1.5
22 EXRHORIN LH AE 22 +2.6Al | *AE 22 +1.5* | AE 22 +0.5AI | AE 22 -0.5A1 | AE 22 -1.5Al
(1/2) EXRHORIN LH 22 +2.5 Al 22 +1.5 22 +0.5 22 -0.5 22 -1.5
27 EXRHORIN LH Sondertdeung AE 27 +2.6Al | *AE 27 +1.5" | AE 27 +0.5AI | AE 27 -0.5A1 | AE 27 -1.5Al
(5/8) EXRH ORIN LH 27 +2.5 Al 27 +1.5 27 +0.5 27 -0.5 27 -15
22U(1/20) EXRH ORIN LH AE 22U +2.5A1 | * AE 22U +1.5* | AE 22U +0.5A1 | AE 22U -0.5Al | AE 22U -1.5Al
EXRHORIN LH 22U +2.5 Al'22U +1.5 22U +0.5 22U -0.5 22U -1.5
27U (5/80) EXRHORIN LH AE 27U +2.5A1 | * AE 27U +1.5% | AE 27U +0.5Al | AE 27U -0.5AI | AE 27U -1.5Al
EXRHORIN LH 27U +2.5 Al 27U +1.5 27U +0.5 27U -0.5 27U -1.5
* Standard-Unterlegplatte mit Werkzeug
e EX - Unterlegplatte fir AuBengewinde
¢ IN - Unterlegplatte fir Innengewinde
Positive Unterlegplatte Negative Unterlegplatte

Vorschubrichtung zum Futter Vorschubrichtung vom Futter weg

1.5° | ; .
const. | i const. | E
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Beispiel fiir die Auswahl von Unterlegplatten anhand folgender Daten

Rechtes AuBengewinde.

Gewindeprofil: ISO-Standard.

Gewindedurchmesser: Durchmesser: @20 mm, effektiver Durchmesser: @18,376 mm.
Anzahl der Gewindegange: 1.

Steigung: 2,5 mm.

Halter: SER 2020 K16.

Schneideinsatz: 16ER 2.50 ISO 1C908.

Gewindedrehmethode: Drehen von rechtem Gewinde mit rechtem Halter.
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| Berechnung des Spiralwinkels (@°) mit Formel Spiralwinkelbereich aus der Graphik
5040 80
(p=arctan( TIxD )
Steigung —
&
E
2-5 6
@=arctan \ —x78376 2
E
oder L
@=2.5° 2
<
Wenn: 0 10 20 Durchmesser [mm]
@ = Spiralwinkel 2°<@<3°
DSteigung = 18,376 mm
P = 25mm
™ =~ 3.142

Empfehlung fiir einen Neigungswinkel (B°) gemaB der Definition
der Gewindedrehmethode und der Gewindenorm

e Neigungswinkel (3°) fur symmetrisches Profil nach ISO-Gewindenorm fir Rechtsgewindeherstellung
mit einem rechten Halter und entsprechendem Gewindesteigungswinkel ().

e Definierter Neigungswinkel: 3=2,5 fir den Spiralwinkelbereich 2°<@p<3°.

Gewindedrehverfahren
Herstellung von Rechtsgewinden mit rechtem Halter Herstellung von Linksgewinden mit linkem Halter
Links
= TTTRTIRIT v ; ®» —
Rechts . \ J R Links
Oder mll'rll"ll1lli"|:'H'h. i L i
Rechts . N —— “\W ‘[; I i ‘ ‘
AR
Unterlegplattenauswahl
Spiralwinkel (Steigung) ¢ (¢L) Q (QU)25° | 4°59 (Pu)<5° | 3°<@ (@)s4° | 2°<Q (P1)<3° | 1°<@ (@1)s2° | 0°<Q (@1)<1°
Neigungswinkel 4.5° 3,5° 2.5° 1.5° (std) 0.5°
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Empfehlung fir eine geeignete Unterlegplatte je nach SchneideinsatzgréBe und Typ des Werkzeughalters

e Die geeignete Unterlegplatte fUr einen AuBen- oder Innenhalter hangt von der SchneideinsatzgréBe
ab, unter Bericksichtigung des erzielten Neigungswinkels (3°).
e Definierte Unterlegplatten fir Neigungswinkel: 3=2,5°.

Gewindedrehverfahren

Herstellung von Rechtsgewinden mit rechtem Halter

-

=

‘ Rechts

Herstellung von Linksgewinden mit linkem Halter

Links

i
_ e » =

Links

— ®° 5 . oder rwmmm mwumw ) ——— —]
Rechts el — HJ H 'l “ I IR
|
l“ WHWMH.;W
Unterlegplattenauswahl
Spiralwinkel (Steigung) @ (L) @ (P)=25° |4°s@ (P1)<5° | 3°<P (P)=4° | 2°<@P (P1)=3° | 1°<P (P1)<2° | 0°<P (P1)=1°
Neigungswinkel 4.5° 3,5° 2.5° 1.5° (std) 0.5°
1(d) Werkzeughalter Bezeichnung der Unterlegplatte

16 EXRHORIN LH AE 16+4.5A1 | AE 16+3.5A1 | AE16+2.5 | * AE 16+1.5* | AE 16+0.5Al

(3/8) EXRHORIN LH 16+4.5 16-3.5 Al 16+2.5 Al 16+1.5 16+0.5
22 EXRH OR IN LH AE 22+4.5A1 | AE 22+3.5A1 | AE 22+2.5A1 | * AE 22+1.5* | AE 22+0.5Al

(1/2) EXRH OR IN LH 22+4.5 22+3.5 22+42.5 Al 22+1.5 22+0.5
27 EXRH OR IN LH AE 27-4.5A1 | AE 27+3.5A1 | AE 27+2.5A1 | * AE 27+1.5" | AE 27+0.5Al

(5/8) EXRHORIN LH Sonderlésung 27;;.5 27+3.5 27+2.5 Al f:; 5 27;(5).5

22U(1/2U) E; 2: 82 m t: 20U+4.5A! /ij 22225:555 ﬁ\f 5228:2255 20U+1.5* | 22U+0.5A1
22U+4.5 ' ' Al 22U+1.5 22U+0.5
AE * AE
EXRH OR IN LH AE 27U+3.5 | AE 27U+2.5 AE 27U+0.5
27U (5/8U) 27U+4.5Al 27U+1.5

EXRHORIN LH 27U+4.5 Al 27U+3.5 | Al 27U+2.5 Al 27U+15 Al 27U+0.5

Positive Unterlegplatte

Vorschubrichtung zum Futter

+¢ (@)

const. |
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Werkzeuge fur Laydown-Schneideinsatze

Werkzeuglésung fir die Bearbeitung von AuBen- und Innengewinden

Die ISCAR-Werkzeuglinie fur die Gewindebearbeitung umfasst 5 Werkzeugtypen fiir die Herstellung
von AuBengewinden und 4 Werkzeugtypen fUr die Herstellung von Innengewinden.

Alle Werkzeuge gehdren zur Familie der ISCAR-Gewindeschneidwerkzeuge und
sind fur die Montage von Laydown-Schneideinsatzen geeignet.

Member IMC Group
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ISCAR-Werkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

o

.
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SER/L SER/L-JHP SER/L-JHP-MC
Schaftwerkzeuge Werkzeuge mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr -~ Werkzeuge mit zielgerichteter
Kuhimittelzufuhr von unten

%\
p. j
SER-D C#-SER/L
Abgesetzter Kopf Werkzeuge mit CAMFIX-Schnittstelle

fur Polygonaufnahmen

ISCAR-Werkzeuge fiir die Bearbeitung von Innengewinden

<

C#-SIR/L SIR/L E-SIR-HEAD

Werkzeuge fur Polygonaufnahmen Bohrstangen fur die Innenbearbeitung Auswechselbare Gewindekdpfe
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LL]
LL
Beschreibung der ISCAR-Gewindeschneidwerkzeuge gemaB nachstehender Vorlage %
(s ][ e ][ =] (] e ] [o] L
1 2 3 4 5 6 7 Q
11 |Klemmsystem |6|WSP-GroBe ;
S — Schraubenklemmung |_|_|
|2|Anwendung
E — AuBen
| — Innen
| (mm) d
|§|Werkzeugausfﬁhrung 06 5/30"
R — Rechts 08 3/16"
L — Links 08U 3/16"
11 1/4"
16 3/8"
22 1/2"
22U 172"
27 5/8"
27U 5/8"
Rechts
(i |1|0ptionale Angaben
V) — Fir Mehrzahn-Typ-Schneideinsatze
B — Kuhimitteloohrung
|4 |Klemmhalter AuBenbearbeitung C  — Hartmetallschaft
Schaft: hxb 2020 20x20 mm (0750-.75"x.75") O  — Abgekropfte Version
_ D — Abgesetzter Kopf
5|Werkzeuglinge G — Werkzeug fir Linearschlitten
D — 60mm 2.5" SP — Sonder
F — 80mm 3.25" @)
H — 100mm 40" Optionale Prefix
K- 125mm 5'0.. — | C-CAMFIX-Schnittstelle Flr modulare
L — 140mm 55 HSK Werkzeugsysteme
M — 150 mm 6.0" KM
P — 170 mm 7.0"
R — 200mm 8.0"
S — 250mm 10.0"
T — 300mm 12.0"
U — 350mm 14.0"
V. — 400 mm 16.0"
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Schaftwerkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

Gewindeklemmbhalter entsprechen der ISO-

Norm. Es handelt sich um Werkzeuge, die flr

alle Arten von Drehmaschinen geeignet sind und
keine Kuhimittelkanale haben. Die Kihimittelzufuhr
sollte Uber den Revolver erfolgen.

Basisabmessungen von Schaftwerkzeugen
P G-Typ

wr \© '

B

T

4 y10° A
et ﬁ ﬂ‘x H
Y v
U-Typ
el B ;
WF
v &) v
‘ LF
HF — Funktionale Hohe
H —  Schafthéhe
B —  Schaftbreite
WF — Funktionale Breite
LF — Funktionale Lange

Vorteil
Far alle Drehmaschinentypen geeignet.

Werkzeuge mit zielgerichteter Kiihimittelzufuhr fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

Gewindedrehwerkzeuge mit Hochdrucksystem

(Hochdruckkuihlung wird in Kapitel 2.13 beschrieben)
bestehen aus dem Klemmbhalter nach ISO-Norm und
einem durch ISCAR entwickelten Kuhlsystem (JHP).

Das JHP-System besteht aus einem statischen Gehause
und einem Teleskoprohr, um das Kuhimittel genau

auf die Schneidkante des Schneideinsatzes zu leiten.
Das Teleskoprohr ist in das Gehause eingelassen -
rechts und links entsprechend der Arbeitsrichtung des
Werkzeugs (siehe Zeichnung unten). Der Vorteil dieses
Systems ist, dass das Gehause des Werkzeugs beim
Wechsel eines Schneideinsatzes nicht abgenommen
werden muss. Dies reduziert die Rustzeit.

W=
i\/\& Zentrale Kiihimittelbohrung
ye 8° (KihimitteldUse einstellbar)

Der Einsatz von Hochdruckkihlung nimmt stetig zu,
da die Hersteller nach Mdéglichkeiten suchen, die
Zerspanungszeit zu verkUrzen, die Zuverlassigkeit
des Bearbeitungsprozesses zu verbessern und
langere Werkzeugstandzeiten zu erreichen.

JHP-Werkzeuge von ISCAR bieten alle diese
Vorteile. Klrzere Spéne sind leicht zu handhaben
und verheddern sich nicht im Werksttick oder in den
Maschinenteilen, so dass der Prozess nicht immer
wieder angehalten werden muss. Bei konventioneller
KUhlung verhindern die Spane in der Regel, dass das
KUhimittel die Spanflache der Schneidplatte in der
Schneidzone erreicht. Der Kihimittelstrom von JHP-
Werkzeugen wird genau zwischen die Spanflache des
Schneideinsatzes und die flieBenden Spane geleitet.
Dies fuhrt zu einer langeren Werkzeugstandzeit

und einem wesentlich zuverlassigeren Prozess.

Das Wechseln oder Montieren der Schneideinsatze erfolgt
durch Drlcken des Teleskoprohrs nach hinten. Nach dem
Wechsel wird das Rohr durch Einschalten des Kuhimittels
automatisch in seine Betriebsposition herausgezogen.
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Schneideinsatzwechsel

in der Schnittzone

LH — Bohrkopflinge
HF —  Funktionale Hohe
H — Schafththe

B — B - Schaftbreite
WF — Funktionale Breite
LF — Funktionale Lange
Vorteile

Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.

Sehr effektive Kihlung der Schneidkante, wodurch die Resistenz gegentiber Temperaturschwankungen erhéht wird.
Verbesserte Spanabfuhr.

Flr maximales Kuhlmittelvolumen

Member IMC Group
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Werkzeuge mit zielgerichteter Kiihimittelzufuhr von unten fiir die Bearbeitung von AuBBengewinden

Die VDI DIN 69880 ist das gangigste Aufnahme-
Schnellwechselsystem fir CNC-Drehmaschinen mit
Scheibenrevolvern. Diese Standardhalteraufnahme dient
hauptséchlich flr nicht rotierende Drehwerkzeuge.

VDI DIN 69880 - Merkmale

e Einfache und schnelle Montage.
e Hohe Steifigkeit aufgrund geradem Schaft
und Flanschflachenkontakt.
e Stabile Konstruktion durch gezahntes Klemmsystem.
e Hohe Prazision und hohe Wiederholgenauigkeit
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der Spitzenhohe.
HINWEIS: Die Schaftlangen der Werkzeuge mit o Kompakte und leichte Bauweise.
zielgerichteter Kuhlmittelzufuhr von unten sind kirzer als e Effiziente Kilhlung - intern durch das Werkzeug
die Langen der entsprechenden Standardwerkzeuge und extern durch den Flansch.

- angepasst an VDI-Werkzeugaufnahmen.
Multi-Connection JHP-MC-Linie fir VDI-Werkzeughalter
mit KihimittelzufGhrung von unten, um ein Maximum

Werkzeuge mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr von unten
an Kuhimittel in der Schnittzone zu erzielen.

gehoren zur JHP-MC-Linie und sind flr die Montage
auf VDI DIN 69880 Werkzeugaufnahmen geeignet.
Basisabmessungen von Gewindedrehwerkzeugen
mit zielgerichteter Kuhimittelzufuhr von unten

A
H
Y
i
B
Y
LH — Bohrkopflange
F — Schafththe
—  Schaftbreite
Die Werkzeuge verflgen Uber einen Kuhimittelanschluss WF — Funktionale Breite
unten, und die VDI JHP-MC-Werkzeughalter sind mit einer LF — Funktionale Lange
langen KUhimittelausstrittsbohrung ausgestattet, welche
die Einstellung der Werkzeugauskragung ermaéglicht. Vorteile
Maximale Auskragung Minimale Auskragung ¢ Reduzierung der Bearbeitungszeit.

e | angere Standzeit der Schneidkanten.
Sehr effektive KUhlung der Schneidkante,
wodurch die Resistenz gegentber
Temperaturschwankungen erhéht wird.

® Bessere Spanevakuierung.
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Abgesetzte Kopfe fiir die Herstellung von AuBengewinden

Basisabmessungen fir abgesetzte
Gewindewerkzeuge
i

HF
T

LH
i I
WF
" @\ ?
—

LF ———

ez
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LH — Bohrkopflange

HF — Funktionale Héhe
Drophead-Werkzeuge sind so konzipiert, dass sie H — Schafthdhe
kopftiber gehalten werden kénnen, wobei die Hohe der B — Schaftbreite
Schneidkante auf der gleichen Héhe wie bei regularen WF —  Funktionale Breite
Werkzeugen ist, ohne dass die Werkzeugaufnahme LF — Funktionale Lange
im Revolver gedndert werden muss und eine
Bearbeitung nahe am Reitstock ermdglicht wird. Vorteile

Ermoglicht die Bearbeitung nahe des Reitstockzentrums.
Ermdglicht die Uberkopf-Bearbeitung von Gewinden.

Bei vielen Bearbeitungen ist es von Vorteil, den
abgesetzten Gewindekopf fUr eine effektive
Spanabfuhr kopflber zu verwenden.

Werkzeuge mit CAMFIX-Schnittstelle

Fur Polygonaufnahmen - Werkzeugl6sung fiir die Polygonale Selbstzentrierung
Bearbeitung von AuBen- und Innengewinden Stirseite Hohe
— e 0,002 mm Anlage Steifigkeit
Werkzeug fiir die Werkzeug fiir die Wiederholgenauigkeit

Bearbeitung von Bearbeitung von
AuBengewinden Innengewinden

-

.der Spitzenhéhe

_[Klemmkraft

Das CAMFIX-System zeichnet sich durch hohe

& Genauigkeit, hervorragende Steifigkeit gegen
Biegekrafte, Stabilitdt und hohe Drehmomentibertragung
aus. Dies wird durch den polygonférmigen

Konus und die axiale Anlageflache erreicht.

AuBen- und Innengewindewerkzeuge mit CAMFIX-
Schnittstellen fir Polygonaufnahmen (Norm ISO

26623-1) ermoglichen einen schnellen Wechsel Multi-Connection JHP-MC-Linie fir VDI-Werkzeughalter
und verkurzen die Rustzeit - besonders wichtig fur mit KihimittelzufGhrung von unten, um ein Maximum
die Massenproduktion. Diese Gewindewerkzeuge an Kuhimittel in der Schnittzone zu erzielen.

verflgen Uber innere Kuhimittelzufuhr fUr eine effiziente
Temperatur- und Spanableitung aus der Schnittzone.

Member IMC Group
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Basisabmessungen von Gewindewerkzeugen mit CAMFIX-Schnittstelle fiir Polygonaufnahmen

Werkzeug fiir die Bearbeitung von Innengewinden Werkzeug fir die Bearbeitung von AuBengewinden
7 Here A
ér[/ﬂfllllllyll// otiN it DCONMS
Sl
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LF —  Nutzbare Lénge

—  Durchmesser der
maschinenseitigen Aufnahme

WF —  Funktionale Breite
LF —  Funktionale Lange
Vorteile

e Reduzierung der Bearbeitungszeit.

e | angere Standzeit der Schneidkanten.

Sehr effektive Kiihlung der Schneidkante, wodurch die
Resistenz gegentber Temperaturschwankungen erhoht wird.
e Verbesserte Spanabfuhr.

Bohrstangen fiir die Bearbeitung von Innengenwinden

Bohrstangen fur die Herstellung von Innengewinden Basisabmessungen von Bohrstangen
sind geméB der ISO-Norm konzipiert. Es handelt mit innerer Kiihimittelzufuhr

sich um Werkzeuge, die fur alle Drehmaschinentypen

geeignet sind und aus Stahl oder Vollhartmetall

hergestellt werden. Diese Werkzeugtypen sind mit i O

und ohne innere Kiihimittelzufuhr erhaltlich. Kahimittelbohrungen

WHW”DMW
i

i
—DC?NMS
DMIN — Mindestbohrungsdurchmesser
DCONMS —  Durchmesser der
maschinenseitigen Aufnahme
BDRED — Reduzierter Bohrstangendurchmesser
LDRED — Begrenzte Tiefe fir Dmin
WF —  Funktionale Breite
LF — Funktionale Lange
Vorteil

FUr alle Drehmaschinentypen geeignet.
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Auswechselbare Gewindekopfe fir die Bearbeitung von Innengewinden

In die auswechselbaren Gewindekdpfe kdnnen Laydown-Schneideinséatze eingesetzt werden, und sie sind auf
Vollhartmetallschaften montiert. Diese Gewindekdpfe sind mit innerer KUhimittelzufuhr erhaltlich und eignen
sich fur die Herstellung von Innengewinden. Vollhartmetallschafte werden fur wirtschaftliches Ausdrehen mit
verschiedenen Wechselkdpfen zum Innengewindeschneiden, Inneneinstechen und Innendrehen verwendet.
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Stechen in der

Bohrung Innengewindebearbeitung Innendrehen

A g

Auswechselbare Gewindekopfe - die wirtschaftliche und vielseitige Werkzeugldsung.

E

Basisabmessungen von auswechselbaren Gewindekdpfen mit innerer Kiihimittelzufuhr

DMIN

HFB

S - qm@ v
in DCONMS
DMIN —  Mindestbohrungsdurchmesser /

DCONMS — Durchmesser der maschinenseitigen Aufnahme
H —  Schafththe

LH —  Bohrkopflange

GAMP —  Axialer Spanwinkel

GAMF — Radialer Spanwinkel

WF —  Funktionale Breite

LF —  Funktionale Lange

HFB — Funktionale Héhe

Vorteile

¢ |n einem Schaft kdnnen unterschiedliche Gewindekopfe eingesetzt werden.
* Mit innerer KUhimittelzufuhr verfUgbar.
e Wirtschaftlichkeit
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PENTACUT-Schneideinsatz mit 5 Schneidkanten fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

Bei PENTA handelt es sich um komplett geschliffene PENTACUT - die stabile und
Schneideinsatze, bei denen jede Schneidkante der wirtschaftliche Werkzeuglésung.
5-schneidigen Schneideinsatze mit einem einzigartigen
Spanformer ausgestattet ist, der eine hervorragende
Spankontrolle, kurze und leicht abzuflihrende Spéne,
hohe Préazision und Oberflachenqualitat sicherstellt.

Der Schneideinsatz ist tangential auf einer Seite des
Halters montiert und liegt fUr die Genauigkeit der
Spitzenhdhe an zwei peripheren Kontaktflachen an. Die
Klemmung erfolgt durch eine seitliche Torx-Schraube.
Die Torx-Schraube kann von beiden Seiten des Halters
betatigt werden, so dass der Schneideinsatz gedreht
werden kann, ohne dass der Halter aus dem Revolver
der Maschine entfernt werden muss. Im Falle eines
Schneidkantenbruchs bleibt das Werkzeug erhalten, und
andere Schneidkanten kénnen noch verwendet werden.

Die PENTACUT-Linie bietet Werkzeugldsungen fur Teil-
und Vollprofile fr die meisten gangigen Normen und
eignet sich flr die Herstellung von AuBengewinden. ISCAR
bietet auch spezielle Lésungen fur Innenanwendungen.
Der PENTA-Schneideinsatz ist &uBerst stabil. In
Verbindung mit der hohen Steifigkeit des Klemmsystems
l&sst dies Gewindebearbeitungen mit sehr hohen
Schnittparametern zu. Dieser Schneideinsatz ist fur die
Bearbeitung zwischen Wandungen fiir die Herstellung
kompletter Teile auf Stangenladermaschinen geeignet.
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Basisabmessungen fir PENTACUT- Vorteile
Schneideinsatze e Fir die Bearbeitung an Schultern geeignet.
Metrisch e Geeignet fur die Herstellung von Gewinden

zwischen Schultern in engen Nuten.

e Wirtschaftliche Losung fur die Berechnung der
Schneideinsatzkosten pro Schneidkante.

e Stabiles Klemmsystem.

¢ Finfache und schnelle Montage sowie schneller
Wechsel des Schneideinsatzes.

e Keine RUstzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.

e Schneideinsatz ist einfach in der Handhabung.

60° . .
hE Hinweise
e Standardschneideinsétze sind fur die Bearbeitung
IC —  Theoretischer Flugkreisdurchmesser symmetrischer Gewindeprofile vorgesehen.
w —  Schneidenbreite e Berticksichtigen Sie die Spaneabfuhr bei Bearbeitungen
CW — Schneideinsatzbreite mit groBen Durchmessern, @ 200 mm und mehr.
RE — Eckenradius
A —  Schneidkantenwinkel
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LL]
PENTACUT-Schneideinsitze gemiB nachstehender Vorlage T
T
Teilprofil | pENTA | | 24 |-| MT |-[005] | Ic908 | Vollprofil| penTA | | 24 |-|1.25]-]1s0-| | 1C908 | N
1 2 3 4 1 2 3 4 LLJ
|1 |Theoretischer Flugkreisdurchmesser [1 [Theoretischer Flugkreisdurchmesser =
LL]
|2]Eckenwinkel (A) [2]steigung
WT — 55° Wert nach Anzahl: 0,5 - 2,0 mm, 14 - 28 TPI
MT - ©0 |3]Gewindestandard
" ISO- —  Metrische ISO-
|§|Eckenrad|us (RE) UN _ American UN
w —  Whitworth
BSPT — British BSPT
|i|Schnei dstoffsorte NPT — National Pipe-Gewinde
Ic908 :
|i|Schne|dstoffsorte
1C908
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PENTACUT-Werkzeuge fir die Herstellung von AuBengewinden

In PENTACUT kombinieren sich die hohe Steifigkeit des Klemmsytems und eine robuste Schneideinsatzkonstruktion,
was die Bearbeitung mit sehr hohen Schnittparametern ermdéglicht. PENTACUT umfasst 6 Werkzeugtypen fiir

die Herstellung von AuBengewinden. Alle Werkzeuge gehdren zur PENTACUT-Linie, fir die Bestlickung mit
5-schneidigen PENTA-Schneideinsatzen. Alle Werkzeuge fur PENTA-Schneideinsétze sind so konzipiert, dass

die Schneiden einfach und schnell von beiden Seiten des Halters gewechselt werden kénnen. Im Falle eines
Schneidenbruchs bleibt das Werkzeug erhalten und andere Schneidkanten kénnen noch verwendet werden.

PENTACUT-Werkzeuge fiir die Herstellung von AuBengewinden

PCHR/L-24
Schaftwerkzeuge

PCHR/L-24-JHP

Kihimittelzufuhr

Werkzeuge mit zielgerichteter

PCHR/L-24-JHP-MC
Werkzeuge mit zielgerichteter
KihImittelzufuhr von unten

Pl o

\!‘ |
<’ N

1, v o

, ¢ '[_'J

PCADR/L-JHP

Auswechselbare Adapter mit

zielgerichteter Kuhimittelzufuhr
PENTACUT-Werkzeuge fir die
Bearbeitung von AuBengewinden

PCADR/L

innere Kihimittelzufuhr

Auswechselbare Adapter ohne

PCHBR/L
Zweiseitige Schneidentrager

PENTACUT - auswechselbare Adapter
fir die Bearbeitung von Gewinden

| PCHR | | 20 |- 24 |-|uHP|-| mC | lpc ||aD || L | | 24 |-| uHp |
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
|1 |Werkzeugausfiihrung [1]schneideinsatztyp
PCHR — Rechts PC - PENTACUT
PCHL — Links
[2]Typ
|£|Schaftabmessungen AD - Auswechselbare Adapter

|3 |Theoretischer Flugkreisdurchmesser

l4]uHP
Mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr erhaltlich

I5]mMc

FUr VDI-Aufnahmen geeignet

|§|Werkzeugausfi]hrung
R — Rechts
L — Links

|i|Theoretischer Flugkreisdurchmesser

|5)uHP

Mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr erhaltlich
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PENTACUT-Schneidentrager fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

(@ |-[ o[ n ]

1 2 3 4

|1_|Ausrichtung des Prismas |§|Theoretischer Flugkreisdurchmesser

i
; i S
l— ; Linker Plattensitz

Schaftwerkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

Es handelt sich um Werkzeuge, die sich fir alle Basisabmessungen von Schaftwerkzeugen
Drehmaschinentypen eignen und nicht mit innerer fiir die Gewindebearbeitung
Kihimittelzufuhr ausgestattet sind. Das Kihimittel OAL
sollte vom Revolver aus zugefihrt werden. HBH ¥
5 & :
HF —1 n
y = HBL=1
o [ CDX )
3 ¥ ¥
7~ HF —  Funktionale Hshe
L~ H —  Schafthéhe
-~ B —  Schaftbreite
» ~ WF —  Funktionale Breite
- OAL  — Gesamtlange
HBL — Léange des abgesetzten Gewindekopfes
HBH — Hohe des abgesetzten Gewindekopfes
CDX  — Schneideinsatz-Uberstand
Vorteil

Fur alle Drehmaschinentypen geeignet.

Member IMC Group
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Werkzeuge mit zielgerichteter Kiihimittelzufuhr fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

-

- o/ ‘_:’ J

Klemmhalter fir die Gewindeherstellung sind flr die
Aufnahme der PENTA-Schneideinsétzen ausgelegt und
verfugen Uber Kuhimittelkanéle fir Hochdruckkuhlung. Die
Indexierung der 5 Schneiden kann durch nur teilweises
Offnen der Klemmschraube erfolgen, so dass dies schnell
und einfach ohne zuséatzliche Rustzeit mdglich ist.

Maximales Kuhlmittelvolumen in der Schnittzone.

Hinweis: Hochdruckkthlung wird im
Kapitel auf Seite 85 beschrieben.

Diese Werkzeuge sind flr alle Drehmaschintypen geeignet.

Basisabmessungen von Werkzeugen fiir die
Gewindebearbeitung mit innerer Kihimittelzufuhr

OAL:

r

Ll Lont
OAL —  Gesamtlange
LH —  Bohrkopflange
HF —  Funktionale Hohe
HBL — Léange des abgesetzten Gewindekopfes
HBH — Hohe des abgesetzten Gewindekopfes
H —  Schafthéhe
B —  Schaftbreite
WF —  Funktionale Breite
CNT —  GroBe des Gewindes fur den Kihimitteleintritt
Vorteile

Fur alle Drehmaschinentypen geeignet.
Innere Kahimittelzufuhr.

Reduzierung der Bearbeitungszeit.
Langere Standzeit der Schneidkanten.
Verbesserte Spanabfuhr.
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Werkzeuge mit zielgerichteter Kiihimittelzufuhr von unten fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

HINWEIS: Die Schaftlangen der Werkzeuge mit
zielgerichteter Kuhimittelzufuhr von unten sind kirzer als
die Langen der entsprechenden Standardwerkzeuge

- angepasst an VDI-Werkzeugaufnahmen.

Werkzeuge mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr von unten
gehdren zur JHP-MC-Linie und sind fUr die Montage
auf VDI DIN 69880 Werkzeugaufnahmen geeignet.

Die Werkzeuge verflgen Uber einen Kuhimittelanschluss
unten, und die VDI JHP-MC-Werkzeughalter sind mit einer
langen Kuhimittelausstrittsbohrung ausgestattet, welche
die Einstellung der Werkzeugauskragung ermaoglicht.

Maximale Auskragung Minimale Auskragung

Die VDI DIN 69880 ist das gangigste Aufnahme-
Schnellwechselsystem fiir CNC-Drehmaschinen mit
Scheibenrevolvern. Diese Standardhalteraufnahme dient
hauptséchlich flr nicht rotierende Drehwerkzeuge.

VDI DIN 69880 - Merkmale

Einfache und schnelle Montage.

Hohe Steifigkeit aufgrund geradem Schaft

und Flanschflachenkontakt.

Stabile Konstruktion durch gezahntes Klemmsystem.
Hohe Préazision und hohe Wiederholgenauigkeit

der Spitzenhohe.

Kompakte und leichte Bauweise.

Effiziente Klhlung - intern durch das Werkzeug

und extern durch den Flansch.

Multi-Connection JHP-MC-Linie flr VDI-Werkzeughalter
mit KdhlmittelzufGhrung von unten, um ein Maximum
an Kuhimittel in der Schnittzone zu erzielen.

Basisabmessungen von
Gewindeschneidwerkzeugen mit
zielgerichteter Kuhlmittelzufuhr von unten

| KUhimittelaustritt
“ [H— OAL
: 5
HF L ) H
Y [ N| t
v CDX ‘ r Kihimittelanschluss
—— )
WF 3 ‘ 55| i:f B
] o
FF own-cwx — 1

OAL — Gesamtlange

LH — Bohrkopflange
HF — Funktionale Hohe
H —  Schafthhe

B —  Schaftbreite

WF — Funktionale Breite

CDX — Schneideinsatz-Uberstand

Vorteile

Reduzierung der Bearbeitungszeit.
Langere Standzeit der Schneidkanten.
Sehr effektive Kihlung der Schneidkante,
wodurch die Resistenz gegentber
Temperaturschwankungen erhéht wird.
Verbesserte Spanabfuhr.
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Auswechselbare Adapter fur die
Bearbeitung von AuBengewinden

Auswechselbare Adapter Auswechselbare Adapter
mit innerer Kiihimittelzufuhr | ohne innere Kiihimittelzufuhr

0 d 4
7""‘ f, .

,

v’ g
Die auswechselbaren Adapter kénnen PENTA-
Schneideinsatze mit 5 Schneidkanten fiir die
Herstellung von AuBengewinden aufnehmen und auf
verschiedenen Haltern montiert werden. Diese Adapter
sind mit zielgerichteter KUhimittelzufuhr oder ohne
innere Kuhimittelzufuhr erhaltlich. Es gibt viele Arten
von Haltern, die zur Aufnahme dieser Adapter geeignet
sind, auch wenn sich die Halter in ihrer Anpassung
und Bezeichnung unterscheiden. Diese Werkzeuge
sind flr verschiedene auswechselbare Adapter fur die
Bearbeitung von AuBengewinden, zum AuBenabstechen,
AuBeneinstechen und AuBendrehen geeignet.

Auswechselbare Adapter - die wirtschaftliche
und vielseitige Werkzeuglosung.

Basisabmessungen flir auswechselbare Adapter

MAHR ...-JHP
f R.H. Halter
WF(Komplett) MAHPL ...-JHP
L.H. Halter *‘ OHX “ L
il LY

Fwr2 Adapter AwF2.
WF(Adapter) ~LB.H. Adapter R.H. Adapter

OHX / f i ‘ “ —
WF(Komplett) 1 I 1
l ( ompe ) * g ‘ i

OAW
—

WF (komplett)=WF (rechter Halter)+WF (rechter Adapter)
WF (komplett)=WF (linker Halter)+WF2 (rechter Adapter)

OAW _  Gesamtbreite

OAH _ Gesamthohe

OAL _ Gesamtlange

HF  _  Funktionale Hohe

WF _  Funktionale Breite

WB — Breite des Werkzeugkorpers
Vorteile

In einem Werkzeughalter konnen unterschiedliche
auswechselbare Adapter zum Einsatz kommen.

Mit zielgerichteter Kuhlmittelzufuhr erhaltlich.
Wirtschaftlichkeit.

Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.

Sehr effektive KUhlung der Schneidkante, wodurch die

Resistenz gegentber Temperaturschwankungen erhoht wird.

Verbesserte Spanabfuhr.

Schneidentrager fiir die Bearbeitung
von AuBBengewinden

PENTACUT bietet einen Schneidentrager fir Anwendungen
mit groBer Auskragung. PENTACUT-Schneidentrager

sind zweiseitig und fur Maschinen geeignet, die
Standardspannschéafte fir Schneidentrager verwenden
koénnen. Die Schneidentrager sind eine bevorzugte

Losung fur die Herstellung von AuBengewinden zwischen
Wandungen in engen Nuten. Wenn ein Plattensitz des
Schneidentragers beschadigt ist, kann die andere Seite

des Schneidentragers noch verwendet werden.

Basisabmessungen - Schneidentrager

,\ CWN-CWX
D e
M L - &r | OAL ‘

OAL _ Gesamtlange

HF _ Funktionale Hohe

H — Hohe des Schneidentragers
WF _ Funktionale Breite

WB-2 _ Breite des Schneidentragers
Vorteile

Fur alle Drehmaschinentypen geeignet.

Fur groBe Auskragungen.

Fur die Bearbeitung an Schultern geeignet.
Geeignet fur die Herstellung von Gewinden
zwischen Schultern in engen Nuten.
Wirtschaftliche, zweiseitige Schneidentrager.
Stabiles Klemmsystem.

Einfache und schnelle Montage sowie schneller
Wechsel des Schneideinsatzes.

Keine RUstzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.
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SWISSCUT-System flir Langdrehautomaten zur AuBenbearbeitung
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Die SWISSCUT-Linie ist fir CNC-gesteuerte Basisabmessungen fiir SWISSCUT-
Langdrehautomaten konzipiert. Die einzigartige Schneideinsatze

SWISSCUT-Linie zeichnet sich durch eine ergonomische
Schneideinsatzklemmung und einfache Handhabung aus.

-~ L

Dieses System ist ein wichtiger Bestandteil fiir hochprézise Q W\
Bearbeitungen auf Langdrehautomaten. Schneideinsatze N I\
dieser Linie sind zweiseitig und komplett geschliffen. Die PDX

SWISSCUT-Linie bietet zwei Schneidentragertypen, — )v

die sich durch den Uberstand des Schneideinsatzes
aus dem Werkzeug unterscheiden. Die SWISSCUT-
Linie bietet eine Losung fur Teil- und Vollprofile,

ignet fur die Herstel AuB ind " @* /R
geeignet fir die Herstellung von AuBengewinden. v Y
L PDX
.
A
RE

SWISSCUT - ein anwenderfreundliches
System flr Langdrehautomaten. = @ ;\

L — Schneideinsatzlange
H — Schneideinsatzhthe
w — Schneideinsatzbreite
A — Schneidkantenwinkel
PDX — Profilabstand

RE — Eckenradius
Vorteile

e FUr Langdrehautomaten.

e Fr die Bearbeitung an Schultern geeignet.

e Geeignet fUr die Herstellung von Gewinden
zwischen Schultern in engen Nuten.

e Einfache und schnelle Montage sowie schneller
Wechsel des Schneideinsatzes.

e Keine Rustzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.

e Schneideinsatz ist einfach in der Handhabung.

e Prazise Geometrie und hohe Oberflachengdite.

Hinweise

e Standardschneideinsatze sind fUr die Bearbeitung
symmetrischer Gewindeprofile vorgesehen.

e Ohne Spanformer.

Member IMC Group
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USER GUIDE

SWISSCUT-Schneideinsatze gemaB nachstehender Vorlage

Teilprofil [su| [22 |- wr ]|

| [ 007 | |ic1008]

2 3 4 5

6

VoIIprofiI @ IEI m
4

1 2 5 6

7

|1_|Orientierung der Schneideinsatzklemmung

SCIR — Rechts
SCIL  — Links

|1_|Orientierung der Schneideinsatzklemmung

SCIR — Rechts
SCIL — Links

|£|Schneideinsatzlénge (mm)

‘47 L —

@Schneideinsatzlénge (mm)

‘47 L —

|3 |Eckenwinkel (A)
MT — 60°

|3 |Eckenwinkel (A)
MT — 60°

|4 |Platzierung der Schneidkante

R — Rechte Seite
L — Linke Seite

|4 |Platzierung der Schneidkante

R — Rechte Seite
L — Linke Seite

|_|Eckenrad|us (RE)

|6]schneidstoffsorte
IC1008

|5 |Eckenradius (RE)

|§|Gewindestandard
ISO- — Metrische ISO-

|1|Schneidstoffsorte
IC1008
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SWISSCUT-System fir Langdrehautomaten zur AuBenbearbeitung

Der kompakte SWISSCUT-Werkzeughalter
ermdglicht einen einfachen und prazisen Wechsel des
Schneideinsatzes. Der sehr stabile, tangential geklemmte
Schneideinsatz kann ohne Entfernen der Schraube
und ohne Entfernen des Werkzeughalters aus dem
Maschinenrevolver gewechselt werden. AuBerdem
kann das Klemmen und Ldsen des Schneideinsatzes
von beiden Seiten des Werkzeughalters aus erfolgen.
Untere und hintere Prismen sorgen flr hohe

Stabilitat und Prézision beim Drehen in wechselnden
Richtungen oder bei relativ hohen Belastungen.

Mittels der riickseitigen Klemmung von SWISSCUT kann
der Schneideinsatz von der gegenuberliegenden Seite

in den Halter geklemmt werden. Diese B-Typ-Klemmung
wird durch die Verwendung eines Schneideinsatzes

mit Gewindebuchse ermdglicht. Der Schneideinsatz

wird durch eine Schraube geklemmt, welche den
Schneideinsatz durch die Gewindebuchse in den
Plattensitz zieht. Ein an der Schraube angebrachter
O-Ring verhindert, dass die Schraube beim Auswechseln

des Schneideinsatzes aus dem Plattensitz fallt.

Dasselbe Werkzeug und derselbe Schneideinsatz
kénnen in beiden Klemmrichtungen verwendet
werden. Die Klemmung erfolgt Uber eine spezielle
Schraube, die von beiden Seiten des Werkzeugs
zuganglich ist und bedient werden kann.

.‘I-
A
Ll

@

Das SWISSCUT-System ist Teil der ISCAR-Werkzeuge
fr Langdrehautomaten und kleine Drehmaschinen.

e Die einzigartige robuste Werkzeugkonstruktion
mit geringem Schneideinsatziberstand
sorgt flr hervorragende wirtschaftliche
Ergebnisse, insbesondere bei der Schlicht- und
Prazisionsbearbeitung von Kleinteilen.

e SWISSCUT bietet eine Werkzeuglésung fur
praktisch jede Bearbeitung von Miniaturteilen.

SWISSCUT-Werkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

> | T <

y{‘ﬁ{,

SCHR/L-22BF SCHR/L-41BF
Schaftwerkzeuge mit riick- und stimseitiger

Klemmung fur Langdrehautomaten

@@
1 4 5

Schaftwerkzeuge mit rlick- und stirnseitiger
Klemmung fur Langdrehautomaten

SWISSCUT-Werkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBBengewinden

SCHR/L-22BF-JHP
Werkzeuge mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr
fur Langdrehautomaten und Drehautomaten

|1_|Werkzeugausfﬁhrung

SCHR — Rechte Seite
SCHL — Linke Seite

|2]schafthshe

Y

i Ang
|3]schaftbreite

i | =l

|i|SchneideinsatzIéinge (mm)

‘47 L —_—

Oh

|§|Klemmseite

BF — Ruck- und stirnseitige Klemmung

l6JuHP
Mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr erhaltlich

Member IMC Group
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Schaftwerkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

"r,s

Diese Schaftwerkzeuge mit vorderer und
ruckseitiger Klemmung sind fur Langdrehautomaten
konzipiert, kbnnen aber auch auf allen anderen
Drehmaschinentypen eingesetzt werden. Sie sind
nicht mit Kihimittelkandlen ausgestattet.

Basisabmessungen von Schaftwerkzeugen

HBHY . HBL—J

OAL |

- T

] o
‘ OAL

NEO) ;
¥
= K

HF — Funktionale Hohe
H — Schafthéhe
B — Schaftbreite

OAL — Gesamtlange

HBL — Lange des abgesetzten Gewindekopfes
HBH — Hobhe des abgesetzten Gewindekopfes
CDX — Schneideinsatz-Uberstand

Vorteile

Fir alle Drehmaschinentypen geeignet.
Zum Wechseln des Schneideinsatzes muss die
Klemmschraube nicht entfernt werden.

Werkzeuge mit zielgerichteter Kiihimittelzufuhr fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

Diese Schaftwerkzeuge flr die Gewindebearbeitung

sind fur die Aufnahme von SCIR/SCIL-Schneideinsétzen
konzipiert und verflgen Uber innere Kihimittelzufuhr, die
auch fur Hochdruckkthlung (JHP) ausgelegt sind. Die
Kuhimittelkanéle leiten das Kuhimittel punktgenau direkt

an die Schneidkante. Viele moderne Langdrehautomaten
sind mit Hochdruckpumpen ausgestattet. Diese Werkzeuge
ermdglichen eine bessere Leistung auf diesen Maschinen,
und sie sind fUr alle Arten von Drehautomaten geeignet.

HINWEIS: Hochdruckkihlung wird in Kapitel 2.13 beschrieben

Flr maximales Kihlmittelvolumen in der Schnittzone.

Basisabmessungen von Werkzeugen fiir die
Gewindebearbeitung mit innerer Kiihimittelzufuhr

‘ OAL:
~LH=
‘ B 5.5 mm (.217”)

)

| T

2N 0/16-24 yPXS
- UNF 5/16-24 typx3

omewt, Al A ¥ 1Y

o

|0 >

<50 mm (1.97")>

le——70 mm (2.76") —=

OAL

Gesamtlange
Bohrkopflange
Schafthdhe

B — Schaftbreite

,_
T I
|

Vorteile

FUr alle Drehmaschinentypen geeignet.
Innere Kahimittelzufuhr.

Reduzierung der Bearbeitungszeit.
Langere Standzeit der Schneidkanten.
Verbesserte Spanabfuhr.

ISCAR




CUT-GRIP-Schneideinsatze fir die Bearbeitung von AuBen- und Innengewinden

USER GUIDE

Die CUT-GRIP-Linie umfasst zweiseitige Schneideinsétze
fUr die Bearbeitung von AuBen- und Innengewinden.

CUT-GRIP ist ein stabiles System mit hoher Steifigkeit.

CUT-GRIP fiir die Herstellung

von AuBBengewinden

Der TIP-Schneideinsatz bietet Bearbeitungsldsungen fir die
Herstellung von AuBengewinden. Es handelt sich um einen
umfanggeschliffenen Schneideinsatz, der mit gesintertem
Spanformer und ohne Spanformer erhaltlich ist.

TIP - zweiseitiger, umfanggeschliffener
Schneideinsatz mit gesintertem Spanformer
Bietet eine hervorragende Spankontrolle und exzellente
Zerspanleistung bei einer Vielzahl von Werkstlickstoffen.
Diese Schneideinsatze sind fur Teil- und Vollprofile

in den gangigsten Gewindenormen erhaltlich.

TIP-Schneideinsatz mit gesintertem
Spanformer gemaB nachstehender Vorlage

Teilprofil ['qp | ["4 | [m7] - [0.20] [icoos]
1 2 3 4

|1_|Schneideinsatzbreite (CwW)

|2|Eckenwinkel (A)
MT — 60°
WT — 55°

|3|Eckenradius (RE)

|i|Schneidstoffsorte
IC08, 1C908

VoIIprofiI III EI | 35 |-|ISO-| | IC908|
1 2 3

|1_|Schneidkantenbreite (Cw)

|g|Steigung
Wert nach Anzahl:
0,5-2,0mm
14 - 28 TPI

|1|Gewindestandard

ISO- — Metrische ISO-

UN — American UN

w — Whitworth

BSW — British BSPT

NPT — National Pipe-Gewinde

|4]schneidstoffsorte
IC08, 1C908
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USER GUIDE

TIP - zweiseitiger, umfanggeschliffener CUT-GRIP - fiir die Herstellung von Innengewinden
Schneideinsatz (ohne Spanformer) GEPI- und TIPI-Schneideinsétze bieten

Fir die Gewindebearbeitung in kurzspanenden Bearbeitungslosungen fir die Herstellung

Werkstiickstoffen wie Messing und Gusseisen. Die von Innengewinden. Es handelt sich um

Verwendung von Schneideinsétzen ohne Spanformer umfanggeschliffene Schneideinsétze mit einem

fiir diese Werkstlickstoffe filhrt zu einer besseren gesinterten Spanformer. Beide Schneideinsatztypen
Oberflachenqualitét und weniger Rattermarken im Vergleich sind flr 55°- und 60°- Teilprofile erhaltlich.

zu Schneideinsétzen mit Spanformer. Infolgedessen kdnnen
die Schnittgeschwindigkeiten erhéht werden. Das folgende
Bild zeigt die hervorragende Oberflachenqualitéat, die durch
die Verwendung eines TIP.... A-Typ-Schneideinsatzes e TIPI-Schneideinsatze sind flr einen

auf einem Messingwerkstlck erzeugt wurde. Diese Mindestbohrungsdurchmesser von 20 mm (0,787 Zoll) geeignet.
Schneideinséatze sind fur Teilprofile erhaltlich.

e GEPI-Schneideinsétze sind flr einen
Mindestbohrungsdurchmesser von 12,5 mm (0,492 Zoll) geeignet.
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GEPI-Schneideinsadtze gemaB der
nachstehenden Vorlage

| GEPI | | 25 |-| MT | [0.05] | 1co08 |
1 2 3 4

|1_|Schneidkantenbreite (Cw)

Messing Gusseisen

@Eckenwinkel (A)
MT —60°, WT —55°
|§|Eckenradius (RE)

TIP-Schneideinsatz ohne Spanformer
gemaB nachstehender Vorlage

(TP | | 2 |-| A | |MT|-|o05] | 1co08 |

|i|Schneidstoffsorte
! 2 3 4 IC08, 1C908
[1Schneidkantenbreite (CW) TIPI-Schneideinsatze gemaB
. ¥ nachstehender Vorlage
€& — >ow
i | TP | | 34| [ wr]|-[010] | 1co08 |
1 2 3 4
|3|Eckenwinkel (A)
MT  _ goe |1_|Schneidkantenbreite (CwW)

|§|Eckenradius (RE)

77 RSN
[2]Eckenwinkel (A)
MT —60°, WT —55°
|4]|schneidstoffsorte |3 |Eckenradius (RE)
1C908 .

|i|Schneidstoffsorte
IC08, 1C908
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Basis-Abmessungen von CUT-GRIP-Schneideinsatzen

USER GUIDE

TIP-Schneideinsatz mit gesintertem Spanformer

TIP-Schneideinsatz ohne Spanformer

+0.025 {T=17.7 Ref. @

; J
&> cw
RE i

- 17.7 Ref.®@

+0.025

TIP _A-MT  TIP _MT

@

RE

+.001 (T34=697 Ref.@w

<{= > cvvv

697 Ref.eL

+.001

TIP _A-MT  TIP _MT

GEPI

+0.025 10 Ref.

+.001 .394 Ref.

+.001

L — Schneideinsatzlange
Cw Schneideinsatzbreite
A Schneidkantenwinkel
RE — Eckenradius

Vorteile
Fur die Bearbeitung an Schultern geeignet.

Geeignet fur die Herstellung von Gewinden zwischen Schultern in engen Nuten.
Einfache und schnelle Montage sowie schneller Wechsel des Schneideinsatzes.

Keine RUstzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.
Schneideinsatze - einfach in der Handhabung.
Bewahrte und zuverlassige Werkzeugldsung.

Hinweis

Standardschneideinsétze sind fir die Bearbeitung symmetrischer Gewindeprofile vorgesehen.

Member IMC Group
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CUT-GRIP-Werkzeuge fir die Herstellung von AuBen- und Innengewinden

CUT-GRIP umfasst 14 Werkzeugtypen fUr die Herstellung von AuBengewinden und 2 Werkzeugtypen

fUr die Herstellung von Innengewinden. Alle Werkzeuge gehdren zur CUT-GRIP-Linie und sind

fUr die Bestlckung mit allen Typen von CUT-GRIP-Schneideinsatzen geeignet.

CUT-GRIP ist ein stabiles System mit hoher Steifigkeit.

CUT-GRIP-Werkzeuge fir die Herstellung von AuBen- und Innengewinden

- ‘- -
&)/ g \ ‘
A \
GHMR/L GHDR/L GHGR/L GHMPR/L
Schaftwerkzeuge (kurzer Plattensitz) Schaftwerkzeuge Schaftwerkzeuge
Schaftwerkzeuge
’ w P . -2 < J 4
\ \ \ I
GHDR/L-JHP GHDR/L-JHP-MC CGHN-S CGPAD

(Kurzer Plattensitz)
Werkzeuge mit zielgerichteter

(Kurzer Plattensitz)
Werkzeuge mit zielgerichteter

Auswechselbare Adapter
ohne innere Kihimittelzufuhr

Auswechselbare Adapter
ohne innere Kihlmittelzufuhr

Kuhimittelzufihrung KuUhimittelzufihrung von unten
‘!ﬂ// "', p

v et d 1]

| Y 57 \‘_’. >
CGPAD-JHP CGHN-DG CGHN-D C#-GHDR/L
Auswechselbare Adapter mit Zweiseitige Schneidentrager Zweiseitige Schneidentrager Werkzeuge mit CAMFIX-
zielgerichteter Kihimittelzufuhr flr Schneideinsatze mit Schnittstelle fur

Selbstklemmung Polygonaufnahmen

= g
V \M

GHSR/L GHSR/L-JHP-SL
Werkzeuge fur Werkzeuge fur
Langdrehautomaten. Langdrehautomaten.

Klemmung von oben ohne
innere Kuhimittelzufuhr

Seitliche Klemmung mit
innerer Kihimittelzufuhr

CUT-GRIP-Werkzeuge fiir die Herstellung von Innengewinden

. "/_,-‘/ o =
N\ ///
GEHIR/L GEHIR/L-SC GHIR/L GHIR/L-SC E-GEHIR / E-GHIR

Bohrstangen flr die
Innenbearbeitung mit
innerer Kuhimittelzufuhr
fur GEPI...-
Schneideinsatze

Vollhartmetalloohrstangen ~ Bohrstangen mit innerer
mit innerer Kuhimittelzufuhr fr
Kuhimittelzufuhr far die Bearbeitung von

die Bearbeitung von Innengewinden mit
Innengewinden mit TIPI...-Schneideinsétzen
GEPI...-Schneideinsatzen

Vollhartmetallbohrstangen  Auswechselbare

mit innerer Gewindekopfe flr
Kuihlmittelzufuhr fir GEPI...-Schneideinsétze
die Bearbeitung von

Innengewinden mit

TIPI...-Schneideinsatzen
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Schaftwerkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

s

Diese Werkzeuge sind fur alle Drehmaschintypen geeignet und werden ohne innere Kihimittelzufuhr
geliefert. Das Kuhimittel sollte Gber den Revolver zugeflihrt werden. Es gibt 4 Arten von Schaftwerkzeugen,
wobei der Unterschied zwischen den einzelnen Typen in der moglichen Schnitttiefe liegt.

GEWINDEDREHEN

Basisabmessungen von Schaftwerkzeugen fiir die Gewindebearbeitung

L H-
LH r I~ CUTDIA

i N
A

i '
L [
! " iHBH ! WB ! AHBH WB, |

CWN-CWX
v v
W 4 ODX

e ; TR\ B L
WF 4 B
fown-owx i L

|

L OAL -4
) {
©
™~y B
CWX | ~ Topx !
HBH — L&nge des abgesetzten Gewindekopfes
HF — Funktionale Hohe
H — Schafthéhe
B — Schaftbreite
WF — Funktionale Breite
wB — Unterbaubreite
LH — Bohrkopflange
CDX — Schneideinsatz-Uberstand

CUTDIA — Minimaler Werkstlickdurchmesser

Vorteile
e FUr alle Drehmaschinentypen geeignet.
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Werkzeuge mit zielgerichteter Kiihimittelzufuhr fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

L]
m Schaftwerkzeuge fUr die Bearbeitung von Gewinden, Basisabmessungen von Werkzeugen fir die
O ausgelegt fur die Bestlickung mit CUT-GRIP- Gewindebearbeitung mit innerer Kiihimittelzufuhr
L] Schneideinsétzen. Mit Kihimittelkanglen, die auch fur die
D Verwendung von Hochdruckkihlung geeignet sind. Diese
Z Werkzeuge sind fur alle Drehmaschinentypen geeignet. ,? ,:
] 1]
— I LG 1/8"28typx2 WB, ||,
; OAL
L CDX
| o i
(D Wi CWN-CWx {}@ Ev;
g - 20 mm Schaftwerkzeuge
2 r (3 Kiihimittelanschliisse)
OAL — Gesamtlange
LH — Bohrkopflange
HF  — Funktionale Hohe
Hinweis: Hochdruckkihlung wird im Kapitel auf H — SchafthShe
den Seiten 58-40 und 85 beschrieben. B — Schaftbreite
WF  — Funktionale Breite
Fir maximales Kiihimittelvolumen in der Schnittzone. WB  — Breite der Unterlegplatte

CDX — Schneideinsatz-Uberstand

Vorteile

Flr alle Drehmaschinentypen geeignet.

Innere Kahimittelzufuhr.

Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.
Ausgezeichnter Spanbruch bei der Bearbeitung
von allen gangigen Werkstuckstoffen.

e Verbesserte Spanabfuhr.

Werkzeuge mit zielgerichteter Kiihimittelzufuhr von unten fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

7
/,

v Die Werkzeuge verflgen Uber einen Kuhimittelanschluss
-~ unten, und die VDI JHP-MC-Werkzeughalter sind mit einer

- langen Kuhimittelausstrittsbohrung ausgestattet, welche
die Einstellung der Werkzeugauskragung ermoglicht.

HINWEIS: Die Schaftiangen der Werkzeuge mit Maximale Auskragung Minimale Auskragung
zielgerichteter KUhimittelzufuhr von unten sind kurzer als
die Langen der entsprechenden Standardwerkzeuge

- angepasst an VDI-Werkzeugaufnahmen.

Werkzeuge mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr von unten
gehdren zur JHP-MC-Linie und sind flr die Montage
auf VDI DIN 69880 Werkzeugaufnahmen geeignet.

ISCAR
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Die VDI DIN 69880 ist das gangigste Aufnahme-
Schnellwechselsystem fur CNC-Drehmaschinen mit

Basisabmessungen von Werkzeugen fir die
Gewindebearbeitung mit innerer Kiihimittelzufuhr

Scheibenrevolvern. Diese Standardhalteraufnahme dient OAL
hauptsachlich fir nicht rotierende Drehwerkzeuge. C I® o

I
VDI DIN 69880 - Merkmale el =3
Einfache und schnelle Montage. B|| e “ 6/ WF
Hohe Steifigkeit aufgrund geradem Schaft A coX, | |

und Flanschflachenkontakt.
Stabile Konstruktion durch gezahntes Klemmsystem.

OAL — Gesamtlange

Hohe Prazision und hohe Wiederholgenauigkeit LH  — Bohrkopflange

der Spitzenhohe. H  — Schafthdhe

Kompakte und leichte Bauweise. B — Schaftbreite

Effiziente KUhlung - intern durch das Werkzeug WB — Breite der Unterlegplatte
und extern durch den Flansch WF — Funktionale Breite

Multi-Connection JHP-MC-Linie fir VDI-Werkzeughalter
mit KihimittelzufGhrung von unten, um ein Maximum
an Kuhlmittel in der Schnittzone zu erzielen.

CDX — Schneideinsatz-Uberstand

Vorteile

Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.

Sehr effektive KUhlung der Schneidkante, wodurch die

Resistenz gegenuber Temperaturschwankungen erhoht wird.

Verbesserte Spanabfuhr.

Auswechselbare Adapter fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

Einseitige, auswechselbare
Adapter ohne innere
Kiihimittelzufuhr

Einseitige, auswechselbare
Adapter mit zielgerichteter
Kiihimittelzufuhr

Die auswechselbaren Adapter kénnen CUT-GRIP-
Schneideinsétze mit 2 Schneidecken zur Herstellung von
AuBengewinden aufnehmen und sind in verschiedenen

Basisabmessungen von auswechselbaren
Adaptern mit innerer Kiihimittelzufuhr

—

I
WF(Halter) ! | OHN ‘

Haltern einsetzbar. Diese Adapter sind mit zielgerichteter OAH — Gesamthdhe

KahImittelzufuhr oder ohne innere Kuhimittelzufuhr OAL — Gesamtlange

erhaltlich. Es gibt viele Arten von Haltern fUr die HF —  Funktionale Hohe

Aufnahme dieser Adapter, auch wenn sich die Halter in WF  — Funktionale Breite

ihrer Aufnahme und Bezeichnung unterscheiden. Diese WB  — Breite der Unterlegplatte

Werkzeuge sind fur verschiedene auswechselbare fur die . .

Bearbeitung von AuBengewinden, zum AuBeneinstechen, WB-2 — Brefte des Werk;_eugkorpers
CDX — Schneideinsatz-Uberstand

AuBenabstechen und AuBendrehen geeignet.

Auswechelbare Adapter - die wirtschaftliche
und vielseitige Werkzeuglésung.

OHN — Minimale Auskragung

Vorteile

In einem Werkzeughalter kdnnen unterschiedliche
auswechselbare Adapter zum Einsatz kommen.

Mit zielgerichteter Kuhimittelzufuhr erhaltlich.
Wirtschaftlichkeit.

Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.

Sehr effektive KUhlung der Schneidkante, wodurch die

Resistenz gegentber Temperaturschwankungen erhoht wird.

Verbesserte Spanabfuhr.
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Schneidentrager fiir die Bearbeitung
von AuBBengewinden

Selbstklemmung Schraubenklemmung

CUT-GRIP umfasst Schneidentrager fir Anwendungen
mit groBer Auskragung. CUT-GRIP-Schneidentrager

sind zweiseitig und fur Maschinen geeignet, die
Standardspannschéafte fur Schneidentrager verwenden
koénnen. Diese Schneidentrager kdnnen eine bevorzugte
Werkzeuglésung fUr die Herstellung von AuBengewinden
zwischen Wandungen in engen Nuten sein. Wenn der eine
Plattensitz des Schneidentragers beschadigt ist, kann die

andere Seite der Schneidentragers weiter verwendet werden.

Basisabmessung - Schneidentrager

oHX,, L
! '
CUTDIA=2xOHX H HF
A
wB

OAL — Gesamtlange

HF  — Funktionale Hohe

H — Hohe des Schneidentragers
OHX — Maximale Auskragung

WB — Breite des Schneidentrdgers

Vorteile

Fur alle Drehmaschinentypen geeignet.
FUr groBe Auskragungen.
Fur die Bearbeitung an Schultern geeignet.

Geeignet fUr die Herstellung von Gewinden
zwischen Schultern in engen Nuten.

Zweiseitige wirtschaftliche Werkzeugldsung.
Stabiles Klemmsystem.

Einfache und schnelle Montage sowie schneller
Wechsel des Schneideinsatzes.

Keine Rustzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.

Werkzeuge mit CAMFIX-Schnittstelle
fur Polygonaufnahmen fir die
Bearbeitung von AuBengewinden

AuBengewindewerkzeuge mit CAMFIX-Schnittstelle
flr Polygonaufnahmen (Norm ISO 26623-

1) ermoglichen einen schnellen Wechsel und
reduzieren die Rustzeiten - besonders wichtig fur
die Massenproduktion. Diese Gewindewerkzeuge
verflgen Uber innere Kuhimittelzufuhr zur effizienten
Temperatur- und Spanableitung aus der Schnittzone.

CAMFIX - fir Drehanwendungen

Polygonale Selbstzentrierung.

Stirnseite Hohe
0,002 mm Anlage Steifigkeit

Wiederholgenauigkeit
’—J Klemmkraft

Hohe eifigkeit
Das CAMFIX-System zeichnet sich durch hohe Genauigkeit,
hervorragende Steifigkeit gegen Biegekréfte, Stabilitat und

hohe Drehmomentibertragung aus. Dies wird durch den
polygonférmigen Konus und axiale Anlageflache erreicht.

Basisabmessungen von Gewindwerkzeugen mit
CAMFIX-Schnittstelle fiir Polygonaufnahmen

LF—»
@f
€ A‘HW
i
' /L o] bconms
we O~ it | !
A fl:',
L CWN-CWX
LF — Funktionale Lange

DCONMS — Durchmesser der
maschinenseitigen Aufnahme

WF — Funktionale Breite
CDX — Maximale Schnitttiefe
Vorteile

Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.

Sehr effektive Kiihlung der Schneidkante, wodurch die
Resistenz gegentber Temperaturschwankungen erhoéht wird.
Verbesserte Spanabfuhr.
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Werkzeuge fur Langdrehautomaten fir
die Bearbeitung von AuBengewinden

Bohrstangen fiir die Bearbeitung

von Innengewinden

Klemmung von oben,
ohne innere Kiihimittelzufuhr

Seitliche Klemmung,mit
innerer Kiihimittelzufuhr

- <

71I S ’ N
. ¥ [/

Ahnliche Werkzeuge fiir GEPI ... -Schneideinsitze

- g

\

N

GEHIR/L

Bohrstangen fir die
Innenbearbeitung mit
innerer Kihimittelzufuhr fur
GEPI...-Schneideinsatze

GEHIR/L-SC
Vollhartmetallbohrstangen mit
innerer Kuhimittelzufuhr fUr die
Bearbeitung von Innengewinden
mit GEP!...-Schneideinsétzen

CUT-GRIP umfasst Werkzeuge, die speziell fir
Langdrehautomaten entwickelt wurden. Diese
Werkzeuge sind mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr
oder ohne innere Kihimittelzufuhr erhaltlich. Die
Klemmung des Schneideinatzes im Werkzeug
kann von oben und von der Seite erfolgen.

Hinweis: Hochdruckkihlung wird auf Seite 85 beschrieben

Basisabmessungen von Werkzeugen
far Langdrehautomaten

CUTDIA__i=-LH-> OAL
[T v
(N2 ST
b ke e
UNF 5/16"-24 typx3 N
y; T
WF o g::&”t:::’ggi_—_:j:A B
THBKW o
OAL — Gesamtlange
LH — Bohrkopflange
HBH — Lé&nge des abgesetzten Gewindekopfes
H — Schafththe
B — Schaftbreite
WF — Funktionale Breite
wB — Breite der Unterlegplatte

HBKW — Breite des Gewindekopfabsatzes
CUTDIA — Maximaler Werkstlickdurchmesser

Vorteile

FUr Langdrehautomaten.

Mit innerer Kuhimittelzufuhr verfigbar.

Mit seitlicher Klemmung verflUgbar.

FUr die Bearbeitung an Schultern geeignet.
Geeignet fur die Herstellung von Gewinden
zwischen Schultern in engen Nuten.

Einfache und schnelle Montage sowie schneller
Wechsel des Schneideinsatzes.

Keine Rustzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.

Schneideinsatz ist einfach in der Handhabung.

Werkzeuge fiir TIPI

...-Schneideinsitze

GHIR/L

Bohrstangen mit innerer
Kihimittelzufuhr far die
Bearbeitung von Innengewinden
mit TIPI...-Schneideinsdtzen

GHIR/L-SC
Vollhartmetallbohrstangen mit
innerer Kuhimittelzufuhr fUr die
Bearbeitung von Innengewinden
mit TIPI...-Schneideinsétzen

Es handelt sich um Werkzeuge, die fur alle Arten von
Drehautomaten geeignet sind und mit und ohne innere
Kuhimittelzufuhr erhaltlich sind. Es gibt 2 Typen von
Bohrstangen flr GEPI-Schneideinsétze und 2 Typen von
Bohrstangen fur TIPI-Schneideinsatze. Die Bohrstangen (aus
der CUT-GRIP-Familie) kbnnen aus Stahl oder Vollhartmetall
hergestellt sein. Vollhartmetall-Bohrstangen erweitern den
aktuellen Bereich der Auskragungen und bieten aufgrund
ihrer hohen Steifigkeit eine verbesserte Leistung.

Basisabmessungen von Bohrstangen

R %
W
WY — —
@ﬁ r .
DMIN

OAL

|<LDRED =

\At? DCONMS

|| .CWN-Cwx -
OAL — Gesamtléange
WF — Funktionale Breite
wB — Breite der Unterlegplatte
DCONMS — SchaftgroBe
HF — Funktionale Hohe
LDRED — Begrenzte Tiefe flir Dmin
CND — Durchmesser des Kuhimittelanschlusses
CDX — Maximale Schnitttiefe
DMIN — Mindestbohrungsdurchmesser
Vorteile

e Mit innerer Kihimittelzufuhr verflgbar.

e Fir die Bearbeitung an Schultern geeignet.

e Einfache und schnelle Montage sowie schneller
Wechsel des Schneideinsatzes.

e Keine Rustzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.

e Schneideinsatz ist einfach in der Handhabung.

e FUr alle Drehmaschinentypen geeignet.

Member IMC Group
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USER GUIDE

Auswechselbare Gewindekopfe fur die Basisabmessungen von

Bearbeitung von Innengewinden auswechselbaren Gewindekopfen

Die auswechselbaren Gewindekdpfe kénnen L« OAL ‘ +‘wp<
GEPI-Schneideinsatze aufnehmen und sind auf LH —~ ~ ‘
Vollhartmetallschaften montiert. Diese Gewindekopfe o B %#***{:EIE* NS
sind flr die Herstellung von Innengewinden mit gro3er ,*D:MN el

Auskragung geeignet. Vollhartmetallschafte werden — ¥ @

zum wirtschaftlichen Ausdrehen mit verschiedenen LODX # = I@

Wechselkopfen flr die Bearbeitung von Innengewinden, e
zum Inneneinstechen und Innendrehen verwendet. Die
Vollhartmetall-Bohrstangen erweitern den derzeitigen
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OAL - Gesamtlange

Auskragungsbereich und bieten aufgrund ihrer hohen LH - Bofrkopflange
Steifigkeit eine verbesserte Zerspanleistung. WF - Funktionale Breite
WB - Breite der Unterlegplatte

CDX - Maximale Schnitttiefe
DMIN - Mindestbohrungsdurchmesser

Schneideinsatz-Uberstand

e |n einem Schaft kdnnen unterschiedliche
Gewindekdpfe eingesetzt werden.

e Empfohlen fur die Bearbeitung von
Innengewinden mit groBer Auskragung.

e Wirtschaftlichkeit.

Innengewindebearbeitung

-
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MINICHAM-Schneideinsétze flur die Bearbeitung von Innengewinden

Die MINICHAM-Reihe umfasst einseitige Mini- Basisabmessungen von MINICHAM-
Schneideinsétze fur Innengewinde. Diese Reihe ist Schneideinsétzen

fur Teilprofile erhaltlich und kann Innengewinde mit
einem Mindestbohrungsdurchmesser von 4,0 mm

(0,157 Zoll) herstellen. Die Schneideinsétze dieser b

Reihe sind umfangsgeschliffen und haben einen WF

gesinterten Spanformer flr die Spanabfuhr. Das L Aiov 8
Klemmkonzept des Schneideinsatzes im Halter basiert AT 4
auf Selbstklemmung (ohne Klemmschraube). $H_ﬂ

WEF - funktionale Lange A - Eckenwinkel

Vorteile

e Fir die Bearbeitung an Schultern geeignet.
e Geeignet fur die Herstellung von Gewinden
zwischen Schultern in engen Nuten.
e Wirtschaftlichere Werkzeugldsung
gegenuber Vollhartmetallwerkzeugen.
Schnelle und einfache Schneideinsatzmontage.
Keine Rustzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.
Einfache Handhabung von sehr kleinen Schneideinsatzen.
Keine Ersatzteile

Hinweise

Auswechselbare Werkzeuglosung fur die
Bearbeitung von Innengewinden mit einem ¢ Standardschneideinsatze sind flr die Bearbeitung

Mindestbohrungsdurchmesser von 4,0 mm (0,157 Zoll). symmetrischer Gewindeprofile vorgesehen.
e Ohne Spanformer.

MINICHAM-Schneideinsatze geman
nachstehender Vorlage

[ umer | [40]- |0

1 2 3

|1_|Mindestbohrungsdurchmesser (mm)

DMIN
P

I

|£|Eckenwinkel (A)
AB5 - 55°, ABO - 60°

|§|Schneidstoffsorte
IC508

Member IMC Group
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USER GUIDE

MINICHAM-Bohrstangen fiir die Bearbeitung von Innengewinden

Die MINICHAM-Reihe umfasst Vollhartmetallstangen mit
KuhImittelkanalen flr die Herstellung von Innengewinden
mit einem Mindestbohrungsdurchmesser von 4 mm.

Die Vollhartmetall-Bohrstangen erweitern den aktuellen
Auskragungsbereich und bieten aufgrund ihrer hohen
Steifigkeit eine verbesserte Leistung im Vergleich zu
Stahlbohrstangen. Das Konzept basiert auf einem
selbstklemmenden Miniatur-Schneideinsatz, der auf einer
Vollhartmetallstange mit 6 mm Durchmesser montiert ist
und in die ISCAR PASSPORT-Halter MG PCO-... -6-8.
Die Ministangen fUr die Rechtsbearbeitung werden mit
Schaftverlangerungen von 10 mm oder 20 mm geliefert.

Bohrstangen mit innovativer Selbstklemmung.

Basisabmessungen von Bohrstangen

MG PCO...
- LDRED r LA

BDRED L———1—"DCONMS
DMIN Hartmetallschaft

WF
- meety,,
) ) ‘ CDX ‘
LF

LF — Funktionale Lange
WF — Funktionale Breite
LDRED — Begrenzte Tiefe fir Dmin
BDRED — Reduzierter Durchmesser
des Werkzeugkorpers
CND — Durchmesser des Kuhimittelanschlusses
CDX — Maximale Schnitttiefe
DMIN — Mindestbohrungsdurchmesser
DCONMS — Durchmesser der maschinenseitigen Aufnahme

Vorteile

Mit innerer Kihimittelzufuhr verfGgbar.

Fir die Bearbeitung an Schultern geeignet.
Schnelle und einfache Schneideinsatzmontage.
Keine Rustzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.
Schneideinsatz ist einfach in der Handhabung.
Far alle Drehmaschinentypen geeignet.

Keine Ersatzteile.
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PICCOCUT-Schneideinsétze flir die Bearbeitung von Innengewinden

PICCO ist ein vollsténdig geschliffenes
Vollhartmetallwerkzeug mit Spanformer und innerer
KUhimittelzufuhr. Ein geschliffener Spanformer sorgt
fur hervorragende Spanbildung und eine verbesserte
Standzeit, ermdglicht kurze, kontrollierte Spéne und
erleichtert eine kontinuierliche Non-Stop-Bearbeitung.

v |
Der Spanformer reduziert die Schnittkraft, was zu Tv%
einer geringeren plastischen Verformung an der TSN

Schneide fuhrt und die Werkzeugstandzeit verlangert.

Basisabmessungen fiir PICCOCUT-
Schneideinsatze

Die PICCOCUT-Linie bietet eine Werkzeugldsung OAL —  Gesamtlénge

f(:Jr die Bearbeitung von Innengewinden und ist fr DCONMS — Schnittstellendurchmesser

einen M|ndestbphrungsdurohmesser von 24 mm PDX _ Profilabstand

(0,094 Zoll) geeignet. PICCO-Schneideinsatze sind o }

fur Teil- und Vollprofile nach ISO-Norm erhaltiich. a — Stimseitige Lange
WF — Funktionale Lange
OHN — Auskraglange
A — Schneidkantenwinkel
HC — Gewindetiefe
CF — Breite der Flache
Vorteile

Vollhartmetallwerkzeuge zum Innengewindedrehen
im Mindestdurchmesser 2,4 mm (0.094 inch)

FUr die Bearbeitung an Schultern geeignet.

Fir das Gewindedrehen in engen Nuten.
Schnelle und einfache Schneideinsatzmontage.
Hohe Wiederholgenauigkeit - keine

Rustzeit beim Werkzeugwechsel.

Einfache Handhabung.

Hohe Steifigkeit (kompakte Ausflihrung).
Geringere Toleranzakkumulation im Vergleich
zu auswechselbaren Werkzeugldésungen.

Hinweise

FUr unsymmetrische Gewindeprofile nicht
geeignet, nur flr Standardwerkzeuge.
Kostengunstige Losung im Vergleich zu
auswechselbaren Werkzeuglésungen.
PICCOCUT-Schneideinsatz.

| Picco | | R || oos0407 |-[ 15| N |
1 2 3 4
|1 |Werkzeugausfiihrung
R — Rechts
L — Links

|£|Kennzeichnungs-Nummer

|3|Auskraglange (OHN)

N

L/J.;

. OHN —

|4|PIcCO-JETCUT

Schneideinsétze mit innerer Kuhlmittelzufuhr
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T PICCOCUT-Halter fiir die Bearbeitung von Innengewinden

LL

% Das PICCOCUT-Programm umfasst 3 Arten von Werkzeughaltern flr die Herstellung von Innengewinden.

LLJ \

&) - &

% \Q{\/
GHPCOR PICCO ACE PICCO/MG PCO PICCO ACE-N
Rechtwinklige Spannzangenhalter fur Werkzeughalter fir PICCO- Werkzeughalter fiir PICCO-
Kompaktklemmhalter zum PICCOCUT-Schneideinsatze Schneideinsétze JETCUT-Schneideinsatze mit
Einsatz auf Langdrehmaschinen ~ mit extrem hoher zZielgerichteter Kihimittelzufuhr
und Mehrspindlern Wiederholgenauigkeit

ISCAR
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Schaftwerkzeuge fiir Langdrehautomaten

Montage von oben

Montage von vorne

- Werkzeuglésung fir die Bearbeitung
von Innengewinden

Basisabmessungen von Spannzangenhaltern

Schneidkantenhéhe

ISCAR hat Werkzeughalter fir PICCO-CUT-
Schneideinsatze entwickelt, die auf Langdrehautomaten

Dimax ‘ . Ls
> N - 70—
Klemmblock | Ho ]
a-d K bt h

eingesetzt werden. Im Gegensatz zu Rundschafthaltern -
(PICCO/MG PCO), die nur auf den Endstlicken AT fnax_ %
montiert werden konnten, entwickelte ISCAR l i Tmfx'a I}
Werkzeuge mit quadratischem Schaft, die auf
Querschlitten eingesetzt werden kénnen. OAL Gesamtlange
OAH Gesamthoéhe
Endstiick Querschlitteneinheit OAW Gesamtbreite
[ OHX Maximale Auskragung
— HBH Hohe des Uberstands
H Schafthdhe
B Schaftbreite
L5 Lange des Werkzeugkorpers
D1max Maximale Durchmesserbegrenzung
fur den Axialeinstich
f max Maximale PICCO-Lange
DCONNWS Schneideinsatz-Durchmesser
DCONXWS

Jeder Werkzeughalter ist fir mehrere PICCO-
Schneideinsatzdurchmesser ausgelegt. Der Werkzeughalter
verflgt Uber innere zielgerichtete Kthimittelzufuhr
direkt in die Schnittzone. Dies reduziert die Temperatur
und den Verschlei und verbessert die Spanabfuhr.
Der mitgelieferte KUhimittelanschluss erlaubt einen
maximalen Kihimitteldruck von 10 bar. Wenn ein
hoéherer Kuhimitteldruck erforderlich ist, sollte ein
geeignetes Anschlusssttick/Rohr verwendet werden.
Die sehr hohe Steifigkeit der Klemmung sorgt flr eine
stabile und effiziente Bearbeitung des Gewindes.

Bei ISCAR-Werkzeugen kann der Schneideinsatz sowohl
von vorne als auch von oben in den Plattensitz eingesetzt
werden. Dies ist ein groBer Vorteil bei Maschinen,

bei denen es nicht mdglich ist, den Schneideinsatz

von vorne zu montieren und das Werkzeug deshalb
komplett aus der Maschine entfernt werden mUsste
(Hinweis: Runde Standardwerkzeuge wie Bohrer und
Gewindebohrer kdnnen ebenfalls eingespannt werden).

=
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Schaftwerkzeuge - Beschreibung

12 ]-[25]-[46]

1 2 3

WSP-
Durchmesser-
bereich

(24 bis 26)

Maximale
SchaftgréBe Auskragung
(h=b=12 mm) (ohx=25 mm)

[1]schaftgroBe

> T -

|3|Maximale Auskragung
¥
o | L

' ||

@Schneideinsatzdurchmesser - Bereich

i DCONNWS-DCONXWS

Vorteile

Innere Kuhimittelzufuhr.

Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.

Ausgezeichnter Spanbruch bei der Bearbeitung

von allen gangigen Werksttckstoffen.

Verbesserte Spanabfuhr.

e Schneller und anwenderfreundlicher Kliemmmechanismus.
e Schneideinsatz kann auch von oben montiert werden.

Hochprazisionshalter fiir Langdrehautomaten
fur die Bearbeitung von Innengewinden

Aufgrund der steigenden Nachfrage nach hoher Prézision
und Flexibilitat im Bereich der Klemmung hat ISCAR eine
neue Generation von PICCO-Grundhaltern entwickelt.
PICCOACE verflgt Uber ein patentiertes Klemmsystem,
das neue Standards in puncto Prazision, Stabilitat und
Anwenderfreundlichkeit setzt. PICCOACE-Halter sind
mit innerer KUhimittelzufuhr erhaltlich und bieten eine
Werkzeuglésung fur die Bearbeitung von Innengewinden.
Die groBBe Auswahl an Drehautomaten hat zu einer
Steigerung der Nachfrage an Klemmmaglichkeiten

von mehreren Seiten geflhrt. Die meisten erhaltlichen
Werkzeuge auf dem Markt bieten eine Klemmung von
nur einer Seite, wahrend ISCARs PICCOACE eine
geeignete Losung fur alle Drehautomaten anbietet.
Dadurch wird es moglich, den Schneideinsatz

von jeder beliebigen Lage zu de-/montieren. Die
Klemmmethode von PICCOACE spart kostbare Zeit
beim Schneideinsatzwechsel. Der fortschrittliche
Klemmmechanismus klemmt den Schneideinsatz
hochprézise. Das neue Befestigungssystem bietet eine
besonders hohe Wiederholgenauigkeit von 0,005 mm.

PICCOACE besteht aus zwei wesentlichen Teilen: einem
Grundkorper und einer Verschlusskappe mit Exzenter. Beim
Drehen der Verschlusskappe (mit dem Schissel), bewegt
sich der Stift in ein spezielles Klemmstlck, welches auf
den Schneideinsatz driickt und ihn so hochgenau klemmt.

Klemmstifte .
Unterlegplatte—‘l § Korper

Abdeckung

/ Spannschliissel

Wendeschneidplatte

Unterlegplatte

Klemmstift
Abdeckung
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Basisabmessungen von Spannzangenhaltern

.
=L
GEWINDEDREHEN

oy B H —

BD DCONWS == 4 JH- DCONMS @ H
¥ [ B | — —
‘k LH— LSCMS— ‘

OAL

OAL — Gesamtlange
LH — Léange
LSCMS — Maschinenseitige Spannlange

DCONMS — SchaftgroBe
DCONWS — PICCO-Spannschaftdurchmesser
BD — Durchmesser des Werkzeugkdrpers
H — Schafthdhe

Schaftwerkzeuge - Beschreibung

| PICCOACE | | 16 |- 5 |
1
[1/SchaftgréBe
'
=== [[{'. 9| DCONMS
'

|2|PICCO-Spannschaftdurchmesser

|
DCONWS = §§ [[a H

Vorteile

Innere Kuhimittelzufuhr.

Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.

Schneller und anwenderfreundlicher Klemmmechanismus.
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Multifunktionshalter fiir die Bearbeitung von Innengewinden

Ein Multifunktionshalter ist ein Werkzeughalter mit einer einzigen Buchse zur Aufnahme eines kompletten Bohrstangensets mit
Hartmetallschaft zum Einstechen, Drehen, Gewindeschneiden, Formdrehen und Stechen. Die Hartmetallschafte bieten eine
ausgezeichnete Steifigkeit und ein hohes Langen-Durchmesserverhaltnis. Dadurch kann die Auskragung der Bohrstange auf
die optimale Steifigkeit flir jede Bearbeitungsaufgabe eingestellt werden. Diese Werkzeughalter sind mit speziellen Anschlagen
ausgestattet, welche bei vielen Anwendungen mit dem CHAMGROOVE-System von ISCAR und PICCO-Bohrstangen von
Vorteil sind. Durch die Verwendung der Anschlage entfallt das Zurlicksetzen des Werkzeugs nach jedem Wechsel. Dieses
vielseitige System ersetzt viele teure Bohrstangen, die bendtigt werden, um die Vielzahl von Anwendungen durchzuftihren,

die jetzt mit diesem einzigen Buchsenhalter moglich sind. Diese Halter sind auch mit innerer Kihimittelzufuhr erhaltlich.
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Basisabmessungen von Spannzangenhaltern

®
GEWINDEDREHEN

LH ‘k LSCMS —» »LHﬁLSCMSﬂ
® %; i ,,,,,,, 1] 1
e
o - !
L .

BDﬁ ;§—= II‘ DC?NMS *:@77—3 ’DCOIilWS_Z DCONMS
DCONWS oAL DCONWS OAL: '
OAL — Gesamtlange
LH — Bohrkopflange
LSCMS — Maschinenseitige Spannlange

DCONMS — SchaftgroBe
DCONWS — PICCO-Spannschaftdurchmesser
BD — Durchmesser des Werkzeugkorpers
H — Schafthéhe

Schaftwerkzeuge - Beschreibung

[ ]-[a ]-[5 ]
2 3

1
[1|SchaftgroBe
v
=== [[G ) | DCONMS
4
[2|PICCO-Spannschaftdurchmesser
|§|PICCO-Spannschaftdurchmesser
s = ]
DCONWS { )
(=== “U U

Vorteile

* Innere Kuhimittelzufuhr.

® Reduzierung der Bearbeitungszeit.

e | Angere Standzeit der Schneidkanten.

e Ausgezeichnter Spanbruch bei der Bearbeitung von allen gangigen Werkstuckstoffen.
e \Verbesserte Spanabfuhr.

e Schneller und anwenderfreundlicher Klemmmechanismus.
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CHAMGROOVE-Schneideinsatze fir die Bearbeitung von Innengewinden

CHAMGROOVE umfasst einseitige umfangsgeschliffene Vorteile
Schneideinsatze mit gesintertem Spanformer.

Die Platzierung des Schneideinsatzes wird durch

3 Rippen am Werkzeug bestimmt und mit einer
Schraube geklemmt. Die CHAMGROOVE-Linie

bietet eine Werkzeugldsung fur Teilprofile und ist fur
Innengewinde mit einem Mindestbohrungsdurchmesser
von 8 mm (0,315 Zoll) geeignet.

e Fir die Bearbeitung an Schultern geeignet.

e Geeignet flr die Herstellung von Gewinden
zwischen Schultern in engen Nuten.

e Wirtschaftlichere Werkzeugldsung
gegenuber Vollhartmetallwerkzeugen.

e Schnelle und einfache Schneideinsatzmontage.

e Keine RUstzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.

e Kleine Schneideinsétze, einfach in der Handhabung
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Hinweise
Stabiles System mit hoher Steifigkeit fur die * Standardschneideinsétze sind fur die Bearbeitung
Bearbeitung von Innengewinden mit einem symmetrischer Gewindeprofile vorgesehen.
Mindestbohrungsdurchmesser von 8 mm (0.315 inch). e Ohne Spanformer.

Basisabmessungen von CHAMGROOVE-
Schneideinsatzen

RE*‘

b B
INSL Vjvi tg"\‘
$¥

CDX

L — Schneideinsatzlange
WF  — Funktionale L&nge
A — Schneidkantenwinkel
RE  — Eckenradius

PDPT — Profiltiefe
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LLJ
Die nachstehende Tabelle zeigt die Bezeichnungen der CHAMGROOVE-Schneideinsatze g
[cioa] (& | - [wr]-[oos] m
1 2 3 4 5 D
|1_|Werkzeugausfl']hrung |§|Eckenwinkel (A) Z
GIQR — Rechts WT — 55° ;
GIQL — Links MT — 60° L
|£|Mindestbohrungsdurchmesser (mm) |i|Eckenradius (RE)
DMIN RE
v
1
|5|schneidstoffsorte
IC528
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Stahlbohrstangen

Vollhartmetallbohrstange
mit und ohne innere
Kihimittelzufuhr

Stahlbohrstange mit
innerer Kiihimittelzufuhr
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CHAMGROOVE umfasst zwei Arten von Bohrstangen
fur die Innengewindebearbeitung. Diese sind aus Stahl
oder Vollhartmetall hergestellt. Vollhartmetallbohrstangen
erweitern den aktuellen Auskragungsbereich und

bieten aufgrund ihrer hohen Steifigkeit eine verbesserte
Leistung. Alle Stahlbohrstangen sind mit innerer
KUhImittelzufuhr ausgefuhrt. Vollhartmetallstangen

sind mit und ohne innere Kuhimittelzufuhr erhaltlich.
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CHAMGROOVE-Bohrstangen zum Basisabmessungen von Bohrstangen m
Innengewindedrehen - Bezeichnungssysteme fir die Gewindebearbeitung B
Stahlbohrstange mit innerer Kiihimittelzufuhr Stahlbohrstange D
| MG | [12]-[o08]|c|[=] BDRED JOA;H#*CNiD z
1 2 3 4 & =
=== =
DMIN OAL
|1 |schaftgréBe — % ] ; LL
e SR " JE=—=—==] bconms @)
f=Je=——=] Dconms X H oo !
|g|Mindestbohrungsdurchmesser Vollhartmetallbohrstange
DMIN
v MGCH...C OHN-OHX ﬂ
- r v .
B H=b0+ & <——e9)
) DCONMS S pco..
] OAL ——»
1 H:E V, o )
|3]Kahimittelbohrungen Jﬂ‘”\‘
it KGhimi CcDX ‘Hm
C — Mit Kihimittelbohrungen | <CWN-CWX_
] — Ohne Kuhimitteloohrungen
OAL — Gesamtléange
- _ . LDRED — Begrenzte Tiefe fir Dmin
[4]Begrenzte Tiefe fiir Dmin BDRED  — Reduzierter Durchmesser
LDRED des Werkzeugkodrpers
4—»'7
CDX — Maximale Schnitttiefe
OAH — Gesamthéhe
. DF — Flanschdurchmesser
Vollhartmetallbohrstange mit und H _  Schafthdhe
ohne innere Kuhlmittelzufuhr DCONMS — SchaftgroBe
MGCH | % || | | 7100 | WF — Funktionale Breite
0 |- CND — Durchmesser des Kihimittelanschlusses
1 2 3 DMIN — Mindestbohrungsdurchmesser
|1 |schaftgréBe Vorteile

Mit innerer Kuhimittelzufuhr verftgbar.

Fur die Bearbeitung an Schultern geeignet.
Schnelle und einfache Schneideinsatzmontage.
Keine Rustzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.
Schneideinsatz ist einfach in der Handhabung.
Fur alle Drehmaschinentypen geeignet.

FDCONMS Vi poo.

@Kﬁhlmittelbohrungen

C — Mit Kihimittelbohrungen
(] — Ohne Kuhimitteloohrungen

|3]Gesamtlange
OAL —
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Gewinde-Herstellungsmethoden

Fir die Gewindeherstellung durch Drehen gibt es verschiedene Verfahren. Das Werkstlick kann sich im oder gegen den
Uhrzeigersinn drehen und das Schneidwerkzeug wird zum Futter hin oder vom Futter weg zugefuhrt.Die gebrauchlichsten und
empfohlenen Methoden flr AuBen- und Innengewinde, Rechts- und Linksgewinde sind in der folgenden Skizze dargestellt.

Empfohlene Gewindedrehmethoden

Rechtes

AuBengewindedrehen Rechtes Innengewindedrehen | Linkes AuBengewindedrehen | Linkes Innengewindedrehen

Links

em— R

-
(et

Die in der nachstehenden Zeichnung gezeigten alternativen Methoden fur AuBen- und Innengewinde,
Rechts- und Linksgewinde werden nicht empfohlen. Bei Verwendung der alternativen Methode

ist das Werkzeug wahrend der Gewindebearbeitung weniger stabil, was zu Vibrationen,

schlechter Oberflachenglte und geringerer Werkzeugstandzeit fihren kann.

Alternative Gewindedrehmethoden*

Rechtes AuBengewindedrehen| Rechtes Innengewindedrehen | Linkes AuBengewindedrehen | Linkes Innengewindedrehen

-

Rechts

* Wechsel zu negativer Unterlegplatte, siehe Leitfaden zur Auswahl der Unterlegplatte

Das Gewindewerkzeug wird entsprechend der Produktionsmethode eingestellt. Die
Schneidwerkzeuge unterscheiden sich in der Richtung, in der sie empfohlen werden.

(Links) Werkzeug in Linksausfiihrung (Rechts) Werkzeug in Rechtsausfiihrung
A

Es wird empfohlen, mit rechten Werkzeugen von rechts nach links und mit linken Werkzeugen von links nach
rechts zu arbeiten, so dass die Seiten des Plattensitzes eine Bewegung des Schneideinsatzes wahrend des
Drehvorgangs verhindern. Das Werkzeug kann Uber Kopf positioniert werden, um die Spanabfuhr zu erleichtern.
Gewinde-Herstellungsmethoden

Rechtes AuBengewindedrehen Linkes AuBengewindedrehen

Rechts » Rechts*

(LT —

Rechts*

* Wechsel zu negativer Unterlegplatte siehe Leitfaden zur Auswahl der Unterlegplatte
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Zustellmethoden - fur den Eingriff des Werkzeugs in das Werkstuck

Es gibt verschiedene Zustellmethoden, um das Werkzeug in das Werksttck einzufuhren. Jede Methode definiert die Position
des Werkzeugs relativ zum Gewindeprofil. Die gewahlte Methode beeinflusst die Spanform, die Spanabfuhrrichtung, den
SchneidenverschleiB, die Werkzeugstandzeit und die Qualitat der Gewindeoberflache. Die Wahl der richtigen Methode fir
den Werkzeugeintritt in das Werkstlck hangt von der Art der Vorrichtung, dem Werkstlckstoff, der Werkzeuggeometrie

und der Gewindesteigung ab. Mogliche Zustellmethoden zum Einflhren des Werkzeugs in das Werkstiick sind:

Radiale Zustellung
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Einseitige Zustellung

ey —

e

Modifizierte einseitige Zustellung
0.5°

VY

Wechselseitige Flankenzustellung

27,

_5°
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Radiale Zustellung

Bei radialer Zustellung wird das Gewinde gleichzeitig und
symmetrisch mit zwei Flanken bearbeitet. Bei diesem
Bearbeitungsverfahren neigt der Span dazu, sich auf
beiden Seiten bedingt durch den Spanbildungsprozess
der Schneide gegeneinander zu biegen, was die
Spanabfuhr erschwert. Dieses Verfahren erzeugt

groBe Kréfte an der Schneide und eine Erwarmung

der Schneidkanten, was zu einer kurzen Standzeit der
Werkzeuge fuhrt und die mogliche Schnitttiefe begrenzt.
Der VerschleiB ist auf beiden Seiten der Schneide
gleichmaBig. Die radiale Zustellung ist bei der Herstellung
von Feingewinden oder Schlichtdurchgangen akzeptabel,
um die Prazision des Gewindeprofils sicherzustellen.

Einseitige Zustellung

Bei der Flankenzustellung bewegt sich die Schneide
parallel zu einer der Seiten des Gewindeprofils. Das
Gewinde wird hauptsachlich von einer Seite der Schneide
erzeugt. Die Spéane werden mit einer Schneide des Frasers
abgeschnitten, was die Spanabfuhr im Vergleich zum
radialen Verfahren verbessert, so dass die Schnitttiefe bei
jedem Durchgang groBer sein kann. Die Flankenzustellung
sorgt flr eine bessere Warmeableitung, was die Standzeit
des Werkzeugs erhoht, aber einen ungleichmaBigen
Verschlei3 der Schneiden des Frasers verursacht. Da
hauptséchlich mit einer Schneide zerspant wird, entsteht
Reibung zwischen der Schneide und der Seite des
Gewindeprofils, was eine schlechte Oberflachenqualitat
und moglicherweise Vibrationen verursacht.

Modifizierte Flankenzustellung (empfohlen)

Die modifizierte Flankenzustellung ist der
Flankenzustellung sehr ahnlich, aber der Winkel
zwischen der Schneidkante und der Seite des
Gewindeprofils kann zwischen 0,5° und 5° liegen.

Bei diesem Verfahren bleiben alle Vorteile der
Flankenzustellung erhalten, wéahrend die Nachteile, die
durch die Reibung zwischen der Schneidkante und
der Seite des Gewindeprofils entstehen, vermieden
werden. Die modifizierte Flankenzustellung ist das
empfohlene Verfahren fUr alle Gewindedrehoperationen
und eignet sich fUr alle Schneideinsatztypen.

Wechselseitige Flankenzustellung

Bei diesem Verfahren arbeiten die Schneiden abwechselnd,
d.h. der Schnitt wird jedes Mal von einer anderen

Seite der Schneide ausgefuhrt. Dieses Verfahren kann

die Werkzeugstandzeit erheblich erhéhen, da zwei
Schneiden an der Gewindeherstellung beteiligt sind. Der
standige Wechsel der Spanabfuhrrichtung kann zu einer
schlechten Oberflachenqualitéat fihren. Dieses Verfahren
wird in der Regel fUr sehr groBe Steigungen und fUr
Gewindeformen wie ACME und Trapeze verwendet.
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Schnitttiefe pro Schnitt und Anzahl der Schnitte

Zur Herstellung von Gewinden muss das Werkzeug
mehrere Schnitte entlang der Oberflache des Werkstlcks
ausfuhren. Die Parameter Tiefe pro Schnitt und Anzahl der
Schnitte spielen bei der Herstellung von Gewinden eine
sehr wichtige Rolle. Diese Parameter wirken sich direkt
auf den SchneidenverschleiB3, die Werkzeugstandzeit,

die Qualitat der Gewindeoberflache und die Stabilitét

der Gewindeherstellung aus. Die beiden gangigsten
Methoden zur Bestimmung der Tiefe pro Schnitt und

der Anzahl der Schnitte sind konstante Spanflache bei
abnehmender Tiefe pro Schnitt oder konstante Tiefe

pro Schnitt. Die Wahl der Methode hangt nicht von

den gewdhlten Zustellmethoden (radiale Zustellung,
Flankenzustellung, modifizierte Flankenzustellung,
wechselseitige Flankenzustellung) ab, die in Kapitel 2.12
beschrieben werden. Die Parameter Tiefe pro Schnitt und
Anzahl der Schnitte hdngen von der Art der Ausristung,
der Werkzeugauskragung, der Maschinenstabilitat,

dem WerkstUckstoff, der Schneidengeometrie

und der erforderlichen Gewindetiefe ab.

Konstante Spanflache durch Verringerung
der Tiefe pro Schnitt (empfohlen)

Dies ist die gangigste, allgemein empfohlene Methode,

da sie in den meisten Fallen eine hohe Produktivitat
sicherstellt. Das Prinzip dieser Methode besteht darin,
dass die anfangliche Schnitttiefe beim ersten Schnitt

am groBten ist und dann bei jedem Schnitt allmahlich
abnimmt, um den Materialabtrag innerhalb einer
konstanten Spanflache sicherzustellen. Die Berechnung der
Schnitte ist so ausgelegt, dass der letzte Schnitt, der als
Schlichtdurchgang vorgesehen ist, 0,05 - 0,1 mm (0,0019
- 0,0039 Zoll) betragt. Diese Methode stellt eine konstante
Belastung der Schneide und einen gleichmaBigen
Verschleil sicher, was die Standzeit der Werkzeuge erhoht.

Formel zur Berechnung der
Schnitttiefe pro Schnitt

L ___@p
Aap) _\I“a'_1 x Jc

wenn

Aap(i) — Zustellung pro Durchgang

i — Schnitt

ap — Schnitttiefe gesamt

Na — Anzahl der Schnitte

C — Konstanter Wert: fir 1. Schnitt: C=0,3; fir 2.

Schnitt: C=1; fir 3. Schnitt und mehr: C =i - 1

Fir Beispiel 1
Steigung - 1,25 mm Schnitttiefe gesamt:
ap=0,78 mm Anzahl der Schnitte: na = 6

Berechnung der Schnitttiefe fur
1. Schnitt: far C=0,3

0.78
Aap) = o1 x 0.3=0.19

Schnitttiefe fur 1. Schnitt: 0,19 mm

Berechnung der Schitttiefe fur
2. Schnitt: fur C=1

0.78

Aappe) = =n x 1 =0.35

Schnitttiefe fur 2. Schnitt: 0,35-0,19=0,16 mm

Berechnung der Schnitttiefe fur
3. Schnitt: fur C=3-1=2

0.78
Aap3) = = x 2 =0.49

Schnitttiefe fur 3. Schnitt: 0,49-0,35=0,14 mm
Berechnung der Schnitttiefe flr
4. Schnitt: fur C=4-1=3

0.78
Aapu) = = x{3=0.6

Schnitttiefe fur 4. Schnitt: 0,6-0,49=0,11 mm

Berechnung der Schnitttiefe fur
5. Schnitt: fir C=5-1=4

0.78
Aags) = JaT x J34=0.7

Schnitttiefe flr 5. Schnitt: 0,7-0,6=0,1 mm

Berechnung der Schnitttiefe fur
6. Schnitt: fur C=6-1=5

0.78
Aape) = = x 5 =0.78

Schnitttiefe fur 6. Schnitt: 0,78-0.7=0,08 mm
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Konstante Schnitttiefe pro Schnitt

Bei dieser Methode wird unabhangig von der Anzahl der
Durchgénge eine konstante Tiefe pro Durchgang festgelegt
(mit Ausnahme des letzten Durchgangs). Der letzte
Durchgang fir die Schlichtbearbeitung wird mit 0,05 - 0,1
mm (0,0019 - 0,0039 Zoll) empfohlen. Diese Methode ist
weniger produktiv als die vorherige, da sie eine groBere
Anzahl von Durchgangen erfordert und in der Regel bei
Problemen mit der Spankontrolle angewendet wird. Die
Spandicke ist bei jedem Durchgang konstant, aber die
Spanflache ist bei den folgenden Durchgangen groBer.

Die Werkzeugbelastung und die Abspanrate werden bei
jedem Durchgang zunehmend belastet. Bei der Herstellung
eines 60°-Gewindes mit einer konstanten Tiefe von

0,25 mm pro Durchgang wird beim zweiten Durchgang
beispielsweise dreimal mehr Werkstlckstoff abgetragen
als beim ersten. Mit jedem weiteren Durchgang steigt die
Menge des abgetragenen Werkstlckstoffs exponentiell an.

Anzahl der Schnitte

Die optimale Anzahl der Durchgénge sollte in jedem
Einzelfall geprift werden, um eine maximale Effektivitat

zu erreichen. In jedem Fall sollte kein Durchgang weniger
als 0,05 mm (0,0019 Zoll) betragen. ISCARs Berater sind
geme bereit, die beste Losung fur die Gewindeherstellung
sowie den Produktionsprozess des Kunden zu ermitteln.
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Einschrankungen beim Gewindedrehen mit Standard-NOTCH-GRIP-Schneideinséitzen

In der folgenden Liste ist 6 die groBte Steigung. Einschrankungen bei der Herstellung

von ACME-Gewinden

Beschrankungen fiir 60°-Gewinde - " -
- — - FLA-2 Einschrénkungen bei der
FLT-2- Einschrankungen bei der Herstellung von Innengewinden
Schneideinsatze Herstellung von Innengewinden Mindest-
. ) « I:Iindﬁst- Gewindeginge Kerndurchmesser
Gewindegénge CITCUICTITIES Sl pro Zoll NenngewindegroBe | Zoll mm
pro Zoll NenngewindegroBe Zoll mm 6 21/2 21333 59.06
6 1-7/8 1.695 | 43.05 8 21/4 2125 | 53.98
7 1-3/4 1.595 40.51 10 2 1900 48.96
8 1-5/8 1490 | 37.85 12 1-3/4 1667 | 42.34
9 1-9/16 1442 | 36.63 14 1-5/8 1554 | 39.47
LU 1-172 1.392 | 35.36 16% 1-1/2 1438 | 36.53
11 1-7/16 1.339 34.01 * 16 Steigung ACME-Gewinde und feiner kénnen geliefert werden,
12 1-3/8 1.285 32.64 vorausgesetzt der Kerndurchmesser ist 1438 oder groBer.
13 1-5/16 1.229 31.22
14 1-1/4 1173 29.79
16 1-1/4 1.182 30.02
18 1-1/8 1.065 27.05
20 1-1/8 1.071 27.20
24 1-1/16 1.017 25.83 Es kann ein zweiter Freiwinkel an die
* 24 TPI und feiner kénnen mit einem Schneideinsatz der Serie #2 Hauptschneide geschliffen werden, um gréBere
hergestellt werden, vorausgesetzt, der Kerndurchmesser ist — Steigungen (Bsp: mehrgéngige Gewinde)
1000 oder groBer. herstellen zu kénnen.

Fur Sondergewinde oder solche, die nicht in den Tabellen
aufgefiihrt sind, kdnnen modifizierte Standardeinsatze

** Nur fur FLT-4.

* 16 Steigung ACME-Gewinde und feiner kénnen hergestellt werden,
vorausgesetzt, der Kerndurchmesser ist 1370 oder groBer.

hergestellt werden. Angebot auf Anfrage.
Einschrankungen bei der
FLA-3,4 & 6 Herstellung von Innengewinden
Kerndurchmesser Nenndurchmesser Mindest-
Gewindegénge Kerndurchmesser
pro Zoll NenngewindegroBe Zoll mm
2% 5 4.500 114.30
2-1/2%* 4-1/2 4.100 104.14
Gewindegénge 3 4 3.665 93.09
~— proZoll —» 4 3-1/2 3.250 82.55
5 3 2.800 71.12
FLT-3 & 4 Einschrankungen bei der 6 2.1/2 2333 59.26
Schneideinsatze Herstellung von Innengewinden 3 2.1/4 2195 2308
o « ';’I"“dﬁSt' 10 2 1900 | 48.26
Ge“;’;?: ;g’:\lnge NenngewindegroBe ez":"”"c m::':er 12 1-5/4 1.667 42.34
ox 3 5729 69.32 14 1-5/8 1.554 39.47
4-1/2%* 2-7/8 2.634 66.90 167 1172 1438 | 3653
. . * 16 Steigung ACME-Gewinde und feiner kénnen geliefert werden,
5 2-3/4 2.534 64.36 vorausgesetzt der Kerndurchmesser ist 1438 oder groBer.
6 2-1/2 2.320 58.93 ** Nur fur FLA-6.
7 2-1/4 2.095 53.21 Hinweis: ACME-Schneideinsitze mit positivem Spanwinkel werden fir
8 2 1.865 47.37 rostbestandige Stahle und hoch hitzebestandige Legierungen empfohlen.
9 1-15/16 1817 46.15 Angebot auf Anfrage.
10 1-7/8 1.767 44.88
11 1-13/16 1.714 43.54
12 1-3/4 1.660 42.16 90°/W
13 1-5/8 1.542 39.17
14 1-9/16 1.485 37.72 J — ./J'SQ
rickseitiger Freiwinkel f
16* 1-7/16 1.370 34.80

Hinweis: Die Werkzeughalter sind so konstruiert, dass der

Schneideinsatz in einem Winkel von 3° positioniert ist, um einen seitlichen
Freiwinkel zu schaffen.

Member IMC Group
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Einschrankungen bei der

TGS Herstellung von Innengewinden
Mindest-
Gewindeginge Kerndurchmesser
pro Zoll NenngewindegroBe Zoll mm
8 1-3/4 1.600 40.64
10 1-5/8 1.505 38.23
12 1-1/2 1.400 35.56
16 1-1/4 1.175 29.85
20 1-1/16 1.002 25.45
FLTB-3A & 4A Y Einschrankungen bei d_er
erstellung von Innengewinden
Mindest-
Gewindeginge Kerndurchmesser
pro Zoll NenngewindegroBe Zoll mm
4* 2-1/2 2.200 55.88
5 2-1/4 2.010 51.05
6 2 1.800 45.72
8 1-3/4 1.600 40.64
10 1-5/8 1.505 38.23
12%* 1-1/2 1.400 35.56

* Nur fUr FLTB-4A-Schneideinsatze
** Gewinde mit 16 oder 20 Gewindegangen pro Zoll kénnen hergestellt
werden, vorausgesetzt der Kerndurchmesser ist is 1.375 oder groBer.

Einschrankungen bei der

FLTB-3B & 4B )
Herstellung von Innengewinden
Mindest-
Gewindeginge Kerndurchmesser
pro Zoll NenngewindegroBe Zoll mm
4 *2-7/8 2.575 65.41
5 2-3/4 2.510 63.75
6 2-3/8 1.175 29.85
8 2-1/8 1.975 50.17
10 1-7/8 1.755 44.58
12 1-5/8 1.525 38.74
16 1-1/2 1.407 35.74
20 1-7/16 1.378 35.00

* Nur fUr FLTB-4B-Schneideinsétze

American Standard Buttress-Bezeichnungen

Wird nur die Bezeichnung BUTT verwendet, handelt es
sich um ein "ziehendes" Gewinde (AuBengewinde zieht)
mit der Freiflache 45° voran und der Druckflanke (7°) nach.

Bei der Bezeichnung PUSH-BUTT handelt es sich
um ein StoBgewinde (AuBengewinde schiebt) mit der
Lastflanke (7°) voran und der 45 Freiflanke nach.

Wann immer maoglich, sollte diese Beschreibung durch
eine vereinfachte Ansicht mit den Gewindewinkeln

auf der Zeichnung des Produkts, welches das
Buttress-Gewinde aufweist, bestatigt werden.

Berlicksichtigen Sie immer, dass die Position des

Klemmhalters und die Richtung des Vorschubs den
Anstellwinkel des Schneideinsatzes bestimmen.

AuBen-Buttress-Gewinde (45° Anstellwinkel)

Rotation gegen den Uhrzeigersinn

n

[ R TRVANANAN N

ZEPOTV P
RHWSP_& ... )
45° Anschnit -
FLTB-2RB - 5

FLTB-5RB LH Halter FLEL

FLTB-4RB RH Halter FLSR

Der 45°-Freiwinkel dieses Buttress-Gewindes wird in dieser Anwendung
zum Anstellwinkel.

Innen-Buttress-Gewinde (45° Anstellwinkel)

H Rotation gegen den Uhrzeigersinn

AAAAAA Rechte
Bohrstange

" Q A_-FLER

LH wWsP

45" Anschnitt
FLTB-2LB
FLTB-3LB
FLTB-4LB

Die 45-Freiflache dieses Buttress-Gewindes wird in dieser Anwendung
zum Anstellwinkel.

American Standard Buttress

1/2d play p
nut
i ¢ 0.1632 P 0,0627 P

1 RN
%/
N
0,0S!GP ;\/ J’
i e %

03P
V

P e N ) %

1/2d2 play

>‘ 0,1632 P

1/2 di play Schraube

Anwendungsgebiete: Fittings und Rohrkupplungen
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Zielgerichtete Kuihlschmierstoff-Zufuhrung

Hochdruckkihlung wird seit Langem in der Metallzerspanung
eingesetzt und ist in der heutigen Zeit immer wichtiger.

ISCAR war einer der ersten Hersteller von
Zerspanungswerkzeugen, der auf die Bedurfnisse des
Marktes reagierte und Werkzeuge fUr den Einsatz von
Ultrahoch- und Hochdruckkiihlung entwickelte und
produzierte. Hochdruckkuhlung wurde zundchst hauptséchlich
flr schwer zu bearbeitende Werkstoffe wie Titan, Inconel

und andere hitzebestandige Legierungen eingesetzt.

Danach hat sich herausgestellt, dass damit
Standzeiten, Produktivitdt und Spanform bei der
Bearbeitung von rostbestandigem Stahl und
legiertem Stahl maximiert werden kénnen.

Jet-Hochdruckwerkzeuge (JHP) sind vor allem in der Luft- und
Raumfahrt sowie in der medizinischen Industrie von Bedeutung.

Der Einsatz von Hochdruckkihlung nimmt zu, da die
Hersteller nach Maéglichkeiten suchen, die Zerspanungszeit zu
verkUrzen, die Zuverlassigkeit des Bearbeitungsprozesses zu
verbessern und langere Werkzeugstandzeiten zu erreichen.
ISCARs JHP-Werkzeuge bieten all diese Vorteile.

Warum?

Die FlieBgeschwindigkeit des Kihimittels erhoht
sich, wenn der Kihimittelkanal kleiner ist.

Beim Austritt aus der Kihimitteldlse des Werkzeugs
ist die Geschwindigkeit sehr hoch, Ubt starke Krafte auf
die Spéne aus und erzeugt dadurch kurze Spéne.

Hoch hitzebesténdige Legierungen erzeugen wahrend
der Bearbeitung eine sehr hohe Temperatur. Durch
die effektive Ableitung der Temperatur werden die
Spane weniger dehnbar und brechen leichter.

Bei der Bearbeitung hoch hitzebestandiger Legierungen entstehen
sehr hohe Temperaturen. Verwendet man herkémmliche Kihlung,
verhindern Spane, dass das Kuhimittel die Schnittzone erreicht.

Bei konventioneller Kiihlung verhindert der Span normalerweise,
dass das Kuhimittel die Spanflache des Schneideinsatzes

in der Schnittzone erreicht. Bei JHP-Werkzeugen wird

der Kihimittelstrom genau zwischen die Spanflache

des Schneideinstzes und den flieBenden Span geleitet.

Dies flhrt zu einer langeren Standzeit der Werkzeuge

und zu einem wesentlich zuverlassigeren Prozess.

Die Austritte der Kihimittelkanéle von JHP-Werkzeugen
sind in unmittelbarer Néhe der Schneidkanten,
was folgende Vorteile mit sich bringt:

Kirzere Bearbeitungszeit - die Schnittgeschwindigkeit
kann bei der Bearbeitung von Titan und hitzebesténdigen
Legierungen um bis zu 200 % erhdht werden.

Langere Standzeit - die Standzeit erhéht sich nicht nur bei
Titan und hitzebestéandigen Legierungen, sondern auch bei
hitzebesténdigen und legierten Stéhlen um bis zu 100 %.
Verbesserte Spankontrolle - selbst bei den

z&éhesten und problematischsten Werksttickstoffen

kénnen kleine Spane erzeugt werden.

Sehr effektive Kiihlung der Schneidkante, wodurch die
Resistenz gegenuber Temperaturschwankungen erhoht wird.
Sicherer und stabilerer Prozess. JHP-Werkzeuge

bieten eine vorteilhafte Zerspanleistung, auch unter
Anwendung von StandardkUhimitteldruck.

Hinweis: Innere Kihimittelzufuhr bietet verbesserte
Werkzeugstandzeiten, Spankontrolle und
Produktivitétsvorteile, wenn Kihimittel unter hohem Druck
zugefuhrt wird. Darlber hinaus bietet der Standarddruck
von 10-15 bar eine bessere Zerspanleistung im

Vergleich zu Ergebnissen mit externer Kihlung.

Externe Kiihlun Innnere Innere
-Standarddrucg Kiihimittelzufuhr | Kiihimittelzufuhr
- Standarddruck - Hochdruck
e ;
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e Gooing -Low
nnen- Cooling -

Standzeit

Allgemein

Bis zu 30 bar: niedriger Kuihimitteldruck (LP) kann die
Werkzeugstandzeit verbessern und hat normalerweise

keinen Einfluss auf die Spankontrolle

30 - 120 bar; Hochdruck (HP), der am haufigsten
verwendete Druckbereich fur JHP-Werkzeuge.

Er erhoht die Werkzeugstandzeit, erhéht die
Schnittgeschwindigkeiten und verbessert die Spankontrolle
120 - 400 bar - Ultrahochdruck (UHP) erfordert eine

spezielle Werkzeugkonstruktion zur Nutzung des

zusatzlichen Drucks. Geringflgige Erhdhung der
Werkzeugstandzeit im Vergleich zum HP-Bereich.

ISCARs Standard-JHP-Werkzeuge sind flr bis zu 300 bar
ausgelegt. Ultra-Hochdruck wird in der Regel fur Titan

und hoch hitzebesténdige Legierungen eingesetzt.

ISCAR bietet Hunderte von Sonderwerkzeugen fr
Ultrahochdruck einsetzbar flr viele verschiedene Anwendungen.
Druck und Durchflussmenge

Jedes JHP-Werkzeug ist flr eine bestimmte, vom Druck
abhéngige Durchflussrate ausgelegt. Die Durchflussraten flr
jedes Werkzeug sind in ISCARs Gesamtkatalogen flir rotierende
und nicht rotierende Werkzeuge sowie ISCARs elektronischen
Online-Katalog, dem E-Katalog, aufgefihrt. Der Anwender
sollte sich vergewissern, dass die Pumpe den erforderlichen
Volumenstrom liefern kann, um optimale Ergebnisse zu
erzielen. Auf dem Pumpendatenblatt ist in der Regel die
maximale Durchflussrate fur jeden Druckbereich angegeben.
Spéne und Kuhimitteldruck

Ab einem bestimmten Druck, der vom jeweiligen Werkzeug
und dem WerkstUckstoff abhangt, beginnt der Kihimittelstrom
die Spéne zu brechen. Wenn die Spane nicht brechen,

sollte der Druck erhéht werden, bis die Spankontrolle

erreicht ist. Oberhalb dieses Drucks werden die Spane mit
zunehmender Druckerhéhung immer kleiner. Es ist maglich,
die GroBe der Spane zu kontrollieren, indem man den Druck
verandert, um die gewlnschte SpangroBe zu erreichen.

240 bar 10 bar 180 bar
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USER GUIDE

Der schnelle und einfache Weg zur Auswahl der am besten geeigneten Werkzeuglosung

Die Stlickkosten fur ein Bauteil, das mit dem Werkzeug bearbeitet wird, sind ein wichtiges Thema, und
der indirekte Einfluss des Werkzeugs auf die Senkung der Stlckkosten kann betrachtlich sein.

Obwohl das Werkzeug nur ein kleiner Teil des Fertigungsprozesses ist, kann es das einzige Hindernis

flr eine Werkzeugmaschine sein, schneller zu arbeiten und die Bearbeitungszeit zu verkirzen. Um die
Produktivitat zu steigern und die Kosten pro Teil zu senken, muss das effizienteste Werkzeug ausgewanlt
und eingesetzt werden. FUr eine optimale Werkzeugauswahl wird die Anwendung folgender Analyse
empfohlen: Anwendung - Werkzeugkonfiguration - Werkzeugmaterial - wirtschaftliche Uberlegungen:

Gewindeart

v

Gewindeprofil / -norm

&

Steigung / TPI

&

Bearbeitungsdurchmesser

&

Kihlung

&

Werkzeugaufnahme

&

Auskragung
8%

Werkzeugkonfiguration

Schneidengeometrie

N

Werkzeugdesign

8%
Werkzeugmaterial

Schneidstoffsorte

N2
Wirtschaftliche Uberlegung

Wirtschaftlichkeit

ISCAR
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Zu beachtende Punkte

Anwendung
Gewindeart e |st ein AuBen- oder ein Innengewinde erforderlich?

N2

e \/oll- oder Teilprofil erforderlich?

e Wie ist das Gewindeprofil (rechteckig, spitz
zulaufend, trapezoid oder andere Formen)?

e Wie ist die Gewindenorm?

Gewindeprofil / -norm

y
Steigung / TPI ¢ Wie ist die Steigung / TPI?
Bearbeitungsdurchmesser e Wie ist der Bearbeitungsdurchmesser?

e \erflgt die Gewindemaschine Uber gute

EZ2oE g skt oder weniger gute Stabilitat?

Kiihlun e \Welche Art von Kihlung ist verfligbar (externe Kihlung,
¢ innere Kuhlmittelzufuhr, Méglichkeit fir Hochdruckkihlung)?
NG
Werkzeugaufnahme e \Welche Werkzeugaufnahme ist verfligbar?
N2
Auskraaun e Wie groB ist die Auskragung des bendtigten Werkzeugs?
gung (Diese Frage bezieht sich in der Regel auf Innengewinde)

Werkzeugkonfiguration

e Welche Schneidengeometrie wird fur die

SIS BB Gewindebearbeitung empfohlen?

v

e Wie ist die bevorzugte Ausrichtung des
Schneideinsatzes im Werkzeug?

Werkzeugmaterial

e Welche Schneidstoffsorte ist fur die
Gewindebearbeitung am besten geeignet?

Werkzeugdesign

Schneidstoffsorte

Wirtschaftliche Uberlegung
Wirtschaftlichkeit ¢ Wieviele Schneidkanten hat der Schneideinsatz?

Member IMC Group
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m Zu beachtende Punkte - ISCAR-Empfehlungen

B Anwendung

D Gewindeart e |st ein AuBen- oder ein Innengewinde erforderlich?

Z ISCARs Produktlinien bieten Werkzeugldsungen sowohl fir AuBen- als auch fir Innengewinde nach den meisten

— Normen. Die Aufteilung der ISCAR-Linien nach Gewindearten ist in der folgenden Tabelle dargestellt.

; Linie AuBengewindebearbeitung Innengewindebearbeitung

LU ISCAR - Laydown-Linie flir

(D die Gewindebearbeitung v v
PENTACUT V
SWISSCUT V
CUT-GRIP V V
PICCOCUT V
MINICHAM V

CHAMGROOVE V

Anwendung
e \oll- oder Teilprofil erforderlich?
e Wie ist das Gewindeprofil (rechteckig, spitz
zulaufend, trapezoid oder andere Formen)?
e Wie ist die Gewindenorm?

Gewindeprofil / -norm

Je nach den Antworten auf die Fragen in diesem Abschnitt kann geprtft werden, welche der
Werkzeuglinien die Anforderungen an das Gewindeprofil / die Gewindenorm erfullen.

Werkzeuglinie fur Teilprofile

Standard
Linie 55°-Teilprofil 60°-Teilprofil
CUT-GRIP V v
PENTACUT \ v
SWISSCUT %
B-Typ vV vV
ISCAR - Laydown-Linie fiir M-Typ V V
die Gewindebearbeitung Spanformertyp G V V
Mehrzahn-Typ V V
Gewindelinie flr die Bearbeitung von Vollprofilen gemaB Gewindenorm
Gewindestandard
Linie / Sublinie I1SO- UN NPT |Whitworth| NPTF | BSPT |STACME | ACME |API RD | API
CUT-GRIP \Y v V V V
PENTACUT v \Y \Y V V
SWISSCUT v
B-Typ \ \Y V \Y V
ISCAR - Laydown- M-Typ V V V V v
Linie fiir die Spanformertyp G V V V Vv V Vv V V V V
Gewindebearbeitung Ve 8iYe) V \ \
Mehrzahn-Typ V V V V V
Gewindestandard
Linie / Sublinie TR PG SAGE | ABUT UNJ MJ BUT EL RND
ISCAR - Laydown- [SlsElpielilElgYeXe} V V V V V V V V \
Linie fiir die
Gewindebearbeitung WSTEITHETR L/ L/ i

ISCAR
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L]
s
Anwendung D
Steigung / TPI e Wie ist die Steigung / TPI? L
Anhand der nachstehenden Tabellen kbnnen Sie prifen, welche Werkzeuglinien die gewiinschte Steigung/TPI erzeugen kénnen. D
55°-Teilprofil - fur die Herstellung von AuBengewinden Z
Linie / Steigung (mm) v |275] .| 4| a5 .. [ 5] .. |6 ].[]7]. |8 ;
CUT-GRIP < > LI
PENTACUT @)
SWISSCUT
B-Typ < >
ISCAR - Laydown- M-Typ <>
Linie fiir die Spanformertyp <>
. ’ -« > <t >
Gewindebearbeitung G
Mehrzahn-Typ < > | | | |
Linie/Steigung TPI 8 | .. 14 | .. | 16 | .. | 48 | .. 54

CUT-GRIP
PENTACUT
SWISSCUT | | | |
B-Typ
ISCAR - Laydown- M-Typ

Linie fiir die Spanformertyp
Gewindebearbeitung

A
v

A
\

A
\

A
\

A
\/

Mehrzahn-Typ

60° Teilprofil - fir die Herstellung von AuBengewinden

Linie / Steigung (mm) o 03] .. J045] .. JO5] ... [15] ... [17] ... [175] .. [ 8
CUT-GRIP < >
PENTACUT HE
SWISSCUT

\/

A
v

B-Typ < >
M-Typ
Spanformertyp
G

ISCAR - Laydown-
Linie fiir die
Gewindebearbeitung

A

A
\

Linie / Steigung (mm) 5.5 6 9
CUT-GRIP
PENTACUT

SWISSCUT

w
w
(4]
(3]
[$,]
-

A
y

B-Typ
ISCAR - Laydown- M-Typ

Linie fiir die Spanformertyp
Gewindebearbeitung G

Mehrzahn-Typ | | | |

A
\

A
\

A
\
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LL]
L
% Vollprofil - fiir die Bearbeitung von AuBengewinden
LLI Linie / Steigung 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5 0.6 0.7 0.75 0.8
CUT-GRIP ISO ISO ISO
0O PENTACUT IS0 IS0 ISO
Z SWISSCUT ISO ISO ISO ISO
e ISO
; ISCAR - Laydown- M-Typ ISO
Linie fiir die Spanformertyp
ISO ISO ISO ISO ISO ISO ISO ISO
LL] Gewindebearbeitung G
(D Mehrzahn-Typ ISO
Linie / Steigung 1 1.25 15 1.75 2 2.5 3 3.5 4
CUT-GRIP ISO- ISO- ISO- ISO 1ISO ISO ISO ISO ISO
PENTACUT ISO- ISO- ISO- ISO ISO
SWISSCUT ISO- ISO-
ISO- ISO- ISO- ISO ISO
ISCAR - Laydown- M-Typ ISO- ISO- ISO- ISO ISO ISO ISO ISO | ISO--
Linie fiir die Spanformertyp i i ISO- MJ ISO- MJ ISO- TR ISO- TR
Gewindebearbeituna G ISO- MJ | ISO- MJ ™ ISO TR SAGE ISO SAGE ISO SAGE
Mehrzahn-Typ | ISO- ISO- ISO ISO
Linie / Steigung 4.5 5 5.5 6 7 8 9 10
CUT-GRIP ISO-
ISCAR - Laydown- Spa”foéme“yp IS0- | 10-TR | 1s0- | ISO-TR | TR
Linie fiir die ISO-TR
Gewindebearbeitung izl SAGE ISO- SAGE TR ISO- TR TR TR
Vollprofil - fiir die Bearbeitung von AuBengewinden
Linie / TPI 3 3.5 4 4.5 5 6 7 8
CUT-GRIP UN NPT
5 B-Typ UN NPT
= M-Typ UN NPT
£3 UN N
! UN UN Whitworth Whitworth
=l Spanformertyp T Whitworth UN Whitworth | o) S UN NPT
S § G STACME Whitworth STACME ABUT EL Whitworth STACME
§ £ API RND API BUT EL RND UNJ ABUT
. 2 API RD RND
c o Whitworth ) Whitworth )
< :
8 % Mehrzahn-Typ ABUT Whitworth ABUT Whitworth
= Mehrzahn-Typ UN NPT
Linie / TPI 9 10 11 11.5 12 13 14 16
UN UN
UN . UN . UN
. Whitworth NPT . UN Whitworth .
Whitworth BSPT Whitworth NPT BSPT Whitworth
UN
PENTACUT Whitworth UN
NPT BSPT
UN i o UN
Q2 B-Typ UN . Whitworth NPT UN UN Whitworth .
-E Whitworth BSPT NPT BSPT Whitworth
2o UN UN
QO 3 . q UN
= = M-Typ Whitworth NPT UN UN Whitworth Whitworth
338 BSPT NPT BSPT
S a UN
s o UN . UN
o . UN Whitworth :
[T
%=1 Spanformertyp|  UN L o UNNPT | Whitworth NPT NpTE | Whitworth
3= ) STACME Whitworth UN UNJ STACME
T 3 G Whitworth NPTF STACME BSPT
- 8 UNJ ABUT | BSPT UNJ UNJ ABUT STACME UNJ PG
< API RD RND ABUT
(8] UNJ
= Mehrzahn-Ty NPT UN Uil UN
s Whitworth

ISCAR
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Ll
LL
Vollprofil - fiir die Bearbeitung von AuBengewinden %
Linie / TPI 18 19 20 22 24 2 27 28 Ll
UN . UN
. Whitworth | UN UN UN . 0O
Whitworth ) . . NPT Whitworth
NPT BSPT Whitworth Whitworth | Whitworth BSPT Z
PENTACUT UN NPT Wgtsvg}”h UN UN Whitworth ;
B-Typ UNNPT |Whitworth | UN UN LL]
OGP MTyp | UNNPT | Whitworth | UN UN @)
Linie fiir die Spanformert Wh'LtJ " rth | Whitworth Wh'LtJ h rth . UN UN NPT | UN BSPT
Gewindebearbeitung RIS/ RIS 10 IR ' i
: G NPTNPTE| BSPT | UNJpg | Whitworth Whl'jmmh Whitworth | NPTF UNJ
UNJ PG ABUT
Linie / TPI 32 36 40 44 48 56 72
CUT-GRIP UN
ISCAR - Laydown- Spanformert UN UN UN
Linie fiir die P G YOI Whitworth | Whitworth | Whitworth | UNUNJ | UN UNJ UN UN
Gewindebearbeitung UNJ UNJ UNJ

55°-Teilprofil - fiir die Herstellung von Innengewinden

Linie / TPI w45 | 5[ [55] .78 ].]9[..]1n
CUT-GRIP &
PICCOCUT
MINICHAM
CHAMGROOVE -«

B-Typ

ISCAR - Laydown- M-Typ < >
Linie fiir die Spanformertyp

Gewindebearbeitung
Mehrzahn-Typ | | < > | |<—>

Linie / TPI v |14 |15 .. 16]..]18]..[48]..[50]..]54
CUT-GRIP >
PICCOCUT
MINICHAM | |J—
CHAMGROOVE

A
\

A
\ 4
A

\

B-Typ >

ISCAR - Laydown- M-Typ <t >
Linie fiir die Spanformertyp| _
Gewindebearbeitung -

\/

Mehrzahn-Typ | | | | | | |

Member IMC Group




USER GUIDE

60°-Teilprofil fir die Herstellung von Innengewinden

Linie / Steigung (mm) o |05 .. Jo9] .. [125] .. J175] .. [ 2| .. 23] ..] 3
CUT-GRIP <
PICCOCUT

MINICHAM

CHAMGROOVE

A\

»

A

A
A\

B-Typ
ISCAR - Laydown- M-Typ

Linie fiir die Spanformertyp
Gewindebearbeitung G

Mehrzahn-Typ | | | | | | > | | | |
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A
\

Linie / Steigung (mm) v |85 .. | 58 | .. |51 . | 55 | .. 6 9
CUT-GRIP >
PICCOCUT
MINICHAM

CHAMGROOVE

B-Typ

v

ISCAR - Laydown- M-Typ
Linie fiir die Spanformertyp
Gewindebearbeitung

\/
A
\ 4

Mehrzahn-Typ | | | <

\

Vollprofil - Werkzeuglésung fiir die Bearbeitung von Innengewinden

Linie / Steigung (mm) 035| 04 |045| 05 | 06 | 0.7 | 0.75| 0.8 1 125| 15 [1.75| 2 2.5
PICCOCUT ISO- ISO- ISO- | ISO- | ISO-
ISO- ISO-
B-Typ ISO- | ISO- MU ISO- Y ISO- | ISO-
M-Typ ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO-
ISO-
ISCAR - Laydown- ISO-
MR TR SPanformertyp| (o | 1a6, | 150 | is0- | is0- | 1S0- | 1S0- | 180- | 'S0 |89 | 'my [iso- | M | iso-
. . G MJ | MJ TR
Gewindebearbeitung TR SAGE
ISO-
Mehrzahn-Typ TR
Mehrzahn-Typ ISO- ISO- ISO-
Linie / Steigung (mm) 3 3.5 4 4.5 5 5.5 6 7 8 9 10 16 18 20
B-Typ ISO-
M-Typ ISO-
ISO- ISO-
ISCA.R. Lflydf)wn Spanformertyp = liso-| 1 |iso- ISO- ISO- ISO- ™
Linie fiir die G TR TR
. . SAGE SAGE
Gewindebearbeitung 50
Mehrzahn-Typ ISO- TR- TR | TR | TR | TR | PG | PG | PG
Mehrzahn-Typ | ISO-

ISCAR
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LL]
LL]
Vollprofil - fiir die Bearbeitung von Innengewinden mit ISCARs Laydown-Linie %
Linie / TPI 3 4 4.5 5 6 7 8 9 LLI
B-Typ UN NPT N
M-Typ RND UN NPT BRND Z
. . , UN Whitworth j—
UN Whitworth UN Whitworth | UN Whitworth NPT STACME
Spanformertyp STACME . STACME STACME . . ;
& STACME ACME API UN Whitworth ACME APl | ACME ABUT UN Whitworth [ ACME UNJ | UN Whitworth |_|_|
RND BUT EL EL RND BT/
RD RND @)
STACME UN ACME
Mehrzahn-V | \oME ABUT | ABUT .
UN NPT
Mehrzahn-Typ API RD
Linie / TPI 10 11 11.5 12 13 14 16 18
. UN Whitworth . UN Whitworth
BTyp | UNWhitwortn| Vhitworth NPT UN NPT Bgpr | N Whitworth | “\ o ot
BSPT UNJ
UNJ UNJ
Whitworth UN Whitworth .
M-Typ e NPT UN NPT BSPT | UN Whitworth UN
UN Whitworth UN Whitworth Umﬂhﬁg}fh UN Whitworth | o
Spanformertyp| STACME | UN Whitworth UN NPT NPTE STACME UN BSPT STACME NPT NPTF
G ACME ABUT BSPT ACME UNJ STACME ACME UNJ UNY
API RD RND ABUT ACME UNJ ABUT
UN
Mehrzahn-Ty .
P ik Whitworth |~ O
Mehrzahn-Typ API RD Whitworth NPT UN Whitworth UN
Linie / TPI 19 20 22 24 26 27 28 32
Whitworth | UN Whitworth UN Whitworth UN Whitworth
B-Typ BSPT UNJ UNJ UNJ UNUNJ
M-Typ Whitworth | UN Whitworth
Spanformertyp| Whitworth | UN Whitworth . UN Whitworth . UN Whitworth [ UN Whitworth
G BSPT | UNJABUT | ‘Vhitworth UNJ Whitworth | UN NPT NPTF ~gopr UNJ
Linie / TPI 36 40 44 48 64
Spanformertyp G UN Whitworth Whitworth UN
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Anwendung
Bearbeitungsdurchmesser o Wie ist der Bearbeitungsdurchmesser?

In den nachstehenden Tabellen sind die empfohlenen maximal mdglichen Werksttckdurchmesser fiir
die AuBengewindebearbeitung und die empfohlenen minimal mdglichen Bohrungsdurchmesser fUr die
Innengewindebearbeitung auf Grundlage der ISCAR-Linien zur Gewindeherstellung angegeben.

AuBengewindebearbeitung

Linie / Anwendung Bis zu 920 mm Bis zu @50 mm Bis zu 9250 mm Unbegrenzt
CUT-GRIP ° ° O °
PENTACUT V \Y ° O
SWISSCUT V ° O )

ISCAR - Laydown-Linie fiir die v . v N

Gewindebearbeitung

V - empfohlen (1. Wahl); e - geeignet (2. Wahl); o - bedingt geeignet (optional)

Innengewindebearbeitung

Linie / Anwendung Ab @2,4 mm Ab @4 mm Ab @7 mm Ab @8 mm Ab @12,5 mm Ab @20 mm

cur.gpip GEPI-Linie 0 v

TIPI-Linie

PICCOCUT \ V \ \% \

v

v
MINICHAM . o o 0 0
CHAMGROOVE * v o

ISCAR - Laydown-
Linie fiir die (0] (0] V V
Gewindebearbeitung

V - empfohlen (1. Wahl); e - geeignet (2. Wahl); o - bedingt geeignet (optional)

Anwendung

e \lerflgt die Gewindemaschine Uber gute

iz geas e oder weniger gute Stabilitat?

Die Standzeit des Werkzeugs kann insbesondere bei instabilem Gewindeprozess durch die Positionierung und Klemmung
des Schneideinsatzes im Plattensitz des Halters verlangert werden. ISCAR empfiehlt bei unterbrochenen Schnitten,

zu erwartenden Vibrationen usw. ein Klemmsystem mit héherer Steifigkeit zu verwenden. Fir AuBengewinde kénnen

Sie die unten stehende Tabelle verwenden, fir Innengewinde wenden Sie sich bitte an einen ISCAR-Berater.

AuBengewindebearbeitung

Linie / Anwendung Instabile Bearbeitungen
CUT-GRIP
PENTACUT

ISCAR - Laydown-Linie fiir die
Gewindebearbeitung
SWISSCUT

Linie / Anwendung Stabile Bearbeitungen

ISCAR




USER GUIDE

e Welche Art von Kuhlung ist verflgbar (externe Kihlung,
innere Kuhlmittelzufuhr, Mdglichkeit fir Hochdruckkihlung)?

N2

Werkzeugaufnahme e Welche Werkzeugaufnahme ist verfigbar?

Kuhlung

ISCAR empfiehlt, bei der Gewindebearbeitung immer Kihimittel zu verwenden. Dies hangt jedoch auch von der Art der
verflgbaren Maschine ab. Die ISCAR-Empfehlung flr die Kihimittelprioritat ist in der nachstehenden Tabelle aufgeflhrt.
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Bl EIED K MBI 2 S Innere Kiihimittelzufuhr Ungiinstige Kiihlstrahlausrichtung
Zufiihrung
Empfohlen (1. Wahl) Geeignet (2. Wahl) Optional

Die Wahl der Werkzeugaufnahme hangt, wie die Wahl des Kuhimittels, von der Art der verfligbaren Maschine ab. ISCAR bietet
eine breite Palette von Werkzeugen mit verschiedenen Aufnahmen und Kihimethoden gemaRl der Gewindelinie, wie in der
Tabelle unten aufgefuhrt.

Halter zum AuBengewindedrehen

ISCAR - Laydown-

CUT-GRIP PENTACUT SWISSCUT Linie fiir die
Gewindebearbeitung

Schaftwerkzeuge ohne innere

Kuhimittelzufuhr v v v v
Schaftwerkzeuge mit innerer N
Kuhimittelzufuhr

Schaftwerkzeuge mit zielgerichteter

Kuhimittelzufuhr v v v v
Schaftwerkzeuge mit zielgerichteter N N N
Kuhimittelzufuhr von unten

Schaftwerkzeuge mit abgesetztem N

Gewindekopf ohne innere Kihimittelzufuhr
Werkzeuge mit CAMFIX-Schnittstelle V V
Auswechselbare Adapter mit
zielgerichteter Kihimittelzufuhr
Auswechselbare Adapter mit

innerer Kihimittelzufuhr v v
Auswechselbare Adapter ohne v Vv
innere Kihimittelzufuhr

Schneidentrager V V
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Halter fir die Bearbeitung von Innengewinden

ISCAR - Laydown-
CUT-GRIP PICCOCUT CHAMGROOVE Linie fiir die

Gewindebearbeitung

Gewindebohrstangen ohne
innere Kihimittelzufuhr
Gewindebohrstangen mit
innerer Kihimittelzufuhr
Werkzeuge mit CAMFIX-
Schnittstelle
Auswechselbare
Gewindekopfe mit innerer V
Kuhimittelzufuhr
Auswechselbare
Gewindekdpfe ohne V
innere Kihimittelzufuhr
Rechtwinklige Halter V
Hochprézisionshalter mit
innerer Kihimittelzufuhr
Multifunktionshalter V
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Anwendung
e Wie groB ist die Auskragung des bendtigten
Auskragung Werkzeugs fur die Gewindebearbeitung? (Diese
Frage bezieht sich meist auf Innengewinde)

Die Gewindewerkzeuge sind aus Stahl oder Vollhartmetall hergestellt. Bei der Gewindebearbeitung mit groBer
Auskragung ist ein Werkzeugsystem mit hoher Steifigkeit erforderlich, um eine stabile Produktion sicherzustellen.

Wenn die Auskragung 4 x Werkzeugdurchmesser betragt, empfiehlt ISCAR die Verwendung von Vollhartmetallwerkzeugen,
um die Leistung aufgrund ihrer hohen Steifigkeit zu verbessern.

Jede ISCAR-Linie fUr die Bearbeitung von Innengewinden umfasst Werkzeuge aus Stahl und Vollhartmetall sowie
AVC-Gewindeschneidkdpfe flr Wisperline-Anti-Vibrationshalter.

i Maximale
Werkzeugmaterial Auskragung F Auskragung |
Stahlwerkzeug Bis zu 3x Werkzeugdurchmesser L N
B——— o8
Vollhartmetallwerkzeug 4 - 7x Werkzeugdurchmesser fWerkzeugqurch hesser

ISCAR
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Werkzeugkonfiguration
e \Welche Schneidengeometrie wird flir die
Gewindebearbeitung empfohlen?

Schneidengeometrie

Die Spankontrolle ist bei der Gewindeherstellung sehr wichtig, um zu verhindern, dass sich die Spane um das Werkzeug
wickeln und die Maschine angehalten werden muss, um die Spéne aus der Schnittzone zu entfernen. DarUber hinaus
verursachen nicht gebrochene Spéne eine schlechte Oberflachenqualitét des Werkstucks. Aus diesem Grund empfiehlt
ISCAR in den meisten Fallen die Auswahl von Schneideinsatzen mit einem Spanformer, der die Spane so formt, dass sie in
kleine Segmente brechen, oder die Auswahl von Schneideinsatzen mit einem Spanteiler, der die Sp&ne aus der Schnittzone
abflhrt. Fur spréde Werkstoffe wie Gusseisen oder fur kleine Schnitttiefen kdnnen auch Schneideinsétze ohne Spanwinkel
verwendet werden. In den nachstehenden Tabellen sind die Geometrien der Schneideinsétze fir jede Gewindelinie aufgeflihrt.
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Verfligbare Schneidengeoemtrie fiir die Herstellung von Innengewinden

Produktlinien Spanformer Spanformer

CUT-GRIP V
PICCOCUT V
MINICHAM V
CHAMGROOVE V

B-Typ V

ISCAR - Laydown- M-Typ v
Linie fiir die Spanformertyp G V

Gewindebearbeitung Mehrzahn-Typ \%
Mehrzahn-Typ V

Verfligbare Schneidengeometrie fiir die Herstellung von AuBengewinden

Produktlinien Mit Spannflache Spanformer Spanformer
CUT-GRIP V V
PENTACUT V
SWISSCUT \Y
B-Typ V
ISCAR - Laydown- M-Typ vV
Linie fiir die Spanformertyp G \Y
Gewindebearbeitung Mehrzahn-Typ \
Mehrzahn-Typ \

Werkzeugkonfiguration
e Wie ist die bevorzugte Ausrichtung des
Schneideinsatzes im Werkzeug?

Werkzeugdesign

Was ist effektiver - tangentiale Kliemmung oder Laydown-Klemmung? Dies fuhrt oft dazu, dass der Anwender bei der Wahl des
richtigen Schneidwerkzeugs zogert, wenn es Gewindeschneidwerkzeuge mit Laydown-Klemmung und tangential geklemmten
Schneideinsatzen gibt.

Im Allgemeinen wird bei der Herstellung von Gewinden mit groBen Durchmessern (@200 mm und mehr) und/oder bei der
Verwendung von duktilen Werkstoffen Laydown-Klemmung empfohlen, da diese Losung ein stérungsfreies, einfaches und
effizientes AbflieBen (Evakuieren) der Spane ermdglicht. In anderen Fallen wird tangentiale Klemmung empfohlen.

In jedem Fall sollte die Frage, ob die Fraser mit tangentialen oder mit Laydown-Schneideinsatzen verwendet werden sollen,
konkret geklart werden. Die ISCAR-Anwendungsspezialisten beraten Sie gerne Uber die beste Wahl.

Member IMC Group
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Werkzeugmaterial
e \Welche Schneidstoffsorte ist flr die
Gewindebearbeitung am besten geeignet?

Schneidstoffsorte

Die Auswahl einer Schneidstoffsorte hangt stark mit der Schneidengeometrie eines Werkzeugs und anderen Faktoren
zusammen. Die folgenden Tabellen zeigen die richtige Wahl: Sie veranschaulichen die Position einer Sorte im
Anwendungsbereich geman der Norm ISO 513 und charakterisieren die Eigenschaften der Sorte im Vergleich

zu anderen Sorten.

Die Tabellen enthalten zusammenfassende Daten Uber die Anwendung der Giteklassen in Form von Klassifizierungsnummern
aus der Norm ISO 513 sowie die Verflgbarkeit der einzelnen Giteklassen pro Gewinde-Werkzeuglinie.

Es gibt Haupt- und Komplementér-Schneidstoffsorten. Die Hauptsorten sind bei der Bearbeitung einer bestimmten Klasse
von WerkstUckstoffen gangiger, aber in bestimmten Fallen konnen die Komplementarsorten auch effektiv sein. In Situationen,
in denen ein aus einer Hauptsorte hergestelltes Produkt nicht verfigbar ist, stellt eine Komplementarsorte eine akzeptable
Alternative dar.

Werkstiickstoff
- Hoch -
Al Gusseisen NE-Metalle ~hitzebestindige Geg‘;‘;“’fer
Legierungen
Werkstoffbereich
5| lc28 P30 - P50 M30 - M40 N10 - N30 S20- 825
< 1c228 P25 - P50@ M30 - M40®@ K20 - K50 N20 - N40 S25 - S30
NI 1c528 P25 - P45 M30 - M40 S15- 830
o IC928 P20 - P50
£ IC50M P20 - P30
% IC250 P15 - P35@ M20 - M40
7 IC08 M10 - M30 N10 - N25() $10 - S30
o IC508 P20 - P40 M20 - M30 K20 - K30 N10 - N30 S10 - S40 H10 - H20
§ IC808 P15 - P30 M20 - M30 K20 - K300 S10 - S25@ H20 - H30@
1C908 P15 - P30 M20 - M30@ K20 - K300 S10 - S25@ H20 - H30@
5| 1806 S15 - S2500
! 1c1007 P10 - P30@ MO5 - M20() K20 - K400 S05 - S209 HO5 - H15(0
*["1c1008 P20 - P50 M20 - M40 K15 - K40 NO5 - N25 S15- 25 H20 - H30

() Empfohlen; @ Geeignet

Gewindewerkzeuglinie fiir Teilprofile nach verfiigbaren Schneidstoffsorten

Verfiigbare Schneidstoffsorten

Linie
CUT-GRIP
PENTACUT
SWISSCUT

B-Typ

55°-Teilprofil 60°-Teilprofil

IC08, 1C908 IC08, IC908
IC908 IC908
IC1008

IC908 IC08, IC908

ISCAR - Laydown- M-Typ

IC50M, IC250, IC808, 1C908, IC1007

IC50M, I1C250, IC508, 1C808, 1C908, IC1007

Linie fiir die
Gewindebearbeitung

Spanformertyp G

IC228, IC50M, 1C250, IC508, IC908, IC1007

1C228, IC50M, 1C250, ICO8,
IC508, 1C908, 1C1007

Mehrzahn-Typ
PICCOCUT

MINICHAM
CHAMGROOVE

IC50M, 1C250 IC50M, 1C250, 1C908
IC228, 1C908 1C228, 1C908
IC508 IC508
IC528 IC528

ISCAR




USER GUIDE

Werkzeuglinie fiir die Gewindebearbeitung von Vollprofilen per Schneidstoffsorten

Linie

Verfiigbare Schneidstoffsorten - Gewindenorm

BUT EL
(Buttres RND (Extreme
Casing) [(Rund DIN 405) API Line Casing) UNJ MJ PG
ISCAR - Laydown- OB
Linie fur die IC228, IC50M ||002§£ | Ic2s0
(TG LT O 8 Spanformertyp | IC50M, ' ’ IC50M, X ' IC08,
G 10250 10908 IC250, 1C508, 10250, 10908 IC250, 1C908 | IC508, IC908 10908
' IC908 ’ 1C908, IC806
IC806,
IC1007
Werkzeuglinie fiir die Gewindebearbeitung von Vollprofilen per Schneidstoffsorten

Linie

CUT-GRIP

PENTACUT

SWISSCUT

ISCAR - Laydown-
Linie fiir die

Verfiigbare Schneidstoffsorten - Gewindenorm

I1SO- UN (UN, UNC, UNF, UNEF) | Whitworth (BSW, BSF, BSP)
IC08, 1C908 IC08, 1C808, IC908 IC08, 1C908
IC908 IC908 IC908
IC1008
B-Typ IC908 IC908 IC908
M-Typ IC50M, G250, I1C508, IC50M, G250, I1C808, IC50M, 1C250, I1C508,
IC808, 1C908, IC1007 1C908, IC1007 IC808, 1C908, IC1007

Spanformertyp
G

1C228, IC50M, 1C250, 1C08,
IC508, 1C908, 1C1007, 1C928

IC228, IC50M, 1C250, 1C08,
IC508, 1C908, IC1007

1C228, IC50M, 1C250,
IC508, 1C908, 1C1007

Gewindebearbeitung

Mehrzahn-Typ

Mehrzahn-Typ

PICCOCUT

1C228, IC50M, 16250, 1C908 IC50M, 1C250, IC908
1C228, 1C250, IC950,
10908, 101007 IC50M, IC908 IC908
IC908

Werkzeuglinie fiir die Gewindebearbeitung von Vollprofilen per Schneidstoffsorten

Verfiigbare Schneidstoffsorten - Gewindenorm

BSPT
Linie NPT NPTF (British Standard Pipe) API RD (Rund)
CUT-GRIP IC08, 1C908 IC08, 1908
PENTACUT IC908 IC908
B-Typ IC908 IC908
ISCAR - Laydown- [IRRVEY T il IC808, 10908, IC1007
Linie fiir die 10908, 161007
. ’ Spanformertyp| 16228, IC50M, 1250, IC50M, 1C250, I1C508, IC50M, 1C250,
Gewindebearbeitung I 10508, 1C908, IC1007 | 'COOM: 10250,1C908 IC908, IC1007 IC508, 10908
Mehrzahn-Typ IC908 |C908
Werkzeuglinie fiir die Gewindebearbeitung von Vollprofilen per Schneidstoffsorten
Verfiigbare Schneidstoffsorten - Gewindenorm
ABUT TR
STACME SAGE (American (Trapezformig
ISCAR - Laydown- Linie (STUB ACME) ACME (Sagengenwinde) Buttress) nach DIN 103)
Linie fiir die IC228, IC50M,
(PO Ry ywpapmen) Spanformertyp| 1228, IC80M, | w5 10908 | Ic250, o908 | GO 1280, |y ios0e,
G IC250, 1C908 IC08, 1C908
IC908, 11007
IC50M, 1C250, IC228, IC50M,
Mehrzahn-Typ IC250, 1C908 IC250, 1C908 10908 G250, 10908

Member IMC Group
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Wirtschaftliche Uberlegung
Wirtschaftlichkeit ¢ Wieviele Schneidkanten hat der Schneideinsatz?

Der Parameter fiir die Anzahl der Schneidkanten ist eine wirtschaftliche Uberlegung.
Je mehr Schneidkanten ein Schneideinsatz hat, desto geringer sind die Kosten pro Schneidkante.

Beispiel fiir einen schnellen und einfachen Weg zur Auswahl der am besten geeigneten Werkzeuglésung

Anforderungen

M100x1.75 gemaB ISO-Standard

AuBengewinde

Teilprofil

Bohrstange aus AlSI 316 rostbestéandigem Stahl

Die Gewindeschneidmaschine verflgt Gber gute Stabilitat, Hochdruckkthlung und Aufnahme flr Schaftwerkzeuge
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Gewindeart | e Ist ein AuBen- oder ein Innengewinde erforderlich?
Linie AuBengewindebearbeitung
ISCAR - Laydown-Linie flr die Gewindebearbeitung V
PENTACUT V
SWISSCUT V
CUT-GRIP V

Schlussfolgerung: ISCARs Linien Laydown, PENTACUT, SWISSCUT und CUT-GRIP koénnen AuBengewinde herstellen.
Nur diese Linien sind relevant.

e \/oll- oder Teilprofil erforderlich?

e Wie ist das Gewindeprofil (rechteckig, spitz
zulaufend, trapezoid oder andere Formen)?

e Wie ist die Gewindenorm?

Gewindeprofil / -norm

Gewlnschtes Teilprofil des Gewindes M100x1,75 - dreieckige Gewindeform mit Winkel 60°

Standard
Linie 60°-Teilprofil
CUT-GRIP V
PENTACUT V
SWISSCUT V
B-Typ V
ISCAR - Laydown- M-Typ V
Linie fiir die Spanformertyp v
Gewindebearbeitung G
Mehrzahn-Typ V

Schlussfolgerung: CUT-GRIP, PENTACUT, SWISSCUT und ISCARs Laydown-Linie (B-Typ, M-Typ, G-Typ und Mehrzahn-Typ)
kdnnen dreieckige Gewinde mit einem Winkel von 60° herstellen.

ISCAR
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Anwendung
Steigung / TPI e Wie ist die Steigung / TPI?

Anhand der nachstehenden Tabelle kdnnen Sie prufen, welche Werkzeuglinien eine gewilnschte Steigung von 1,75 mm
herstellen kdnnen.

Linie / Steigung (mm) o |03 .. ]045] .. JO5] .. [15] .. [17] .. [175] .. | 3
CUT-GRIP <
PENTACUT | |«
SWISSCUT < -]
B-Typ
M-Typ

Spanformertyp
G

\

\J
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ISCAR - Laydown-
Linie fiir die
Gewindebearbeitung

A

A
A\

Schlussfolgerung: ISCARs Linien CUT-GRIP, PENTACUT- und Laydown (B-Typ, M-Typ und G-Typ) flr die Gewindebearbeitung
koénnen das gewlinschte Gewinde herstellen. Nur diese Linien sind relevant.

Anwendung
Bearbeitungsdurchmesser e Wie ist der Bearbeitungsdurchmesser?

Der Stangendurchmesser betragt 100 mm.
Die nachstehende Tabelle zeigt die empfohlenen Gewindelinien flr die Herstellung des gewlnschten Gewindes.

Linie / Anwendung Bis zu 9250 mm Hinweis
CUT-GRIP ° Optional
PENTACUT . Geeignet (2. Wahl)

ISCAR - Laydown-Linie fiir die
Gewindebearbeitung
Die Empfehlung von ISCAR hangt vom Bearbeitungsdurchmesser ab.
Schlussfolgerung: Die von ISCAR empfohlene Gewindelinie nach Priorit&t:
1. Wahl! - ISCAR Laydown-Linie
2. Wah! - PENTACUT
3. Wahl - CUT-GRIP

V Empfohlen (1. Wahl)
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Anwendung

e \erfligt die Gewindemaschine Uber gute
oder weniger gute Stabilitat?

Bearbeitungsstabilitat

Linie / Anwendung Instabile Bearbeitungen

PENTACUT
ISCAR - Laydown-Linie fiir die Gewindebearbeitung

CUT-GRIP I

Linie / Anwendung Stabile Bearbeitungen

Schlussfolgerung: GemaB den ISCAR-Empfehlungen hat sich die Priorisierung der Werkzeuglinien fir die Gewindebearbeitung
gegenlber dem vorherigen Abschnitt nicht gedndert.

Anwendung
e Welche Art von Kuhlung ist verflgbar (externe Kihlung,

NI innere Kthlmittelzufuhr, Maglichkeit fiir Hochdruckkiihlung)?
N
Werkzeugaufnahme | e \Welche Werkzeugaufnahme ist verflgbar?
AR BT .I.(uhlschmlerstoff- Innere Kiihimittelzufuhr Ungiinstige Kiihistrahlausrichtung
Zufithrung
Empfohlen (1. Wahl) Geeignet (2. Wahl) Optional
PENTACUT ISCAR - I._aydown-L||.1|e fir die
Gewindebearbeitung

Schaftwerkzeuge mit N N v

zielgerichteter Kuhimittelzufuhr

Schlussfolgerung: GemaB den ISCAR-Empfehlungen hat sich die Priorisierung der Werkzeuglinien fir die Gewindebearbeitung
gegenlber dem vorherigen Abschnitt nicht gedndert.

Werkzeugkonfiguration
¢ \Welche Schneidengeometrie wird flr die

Auskragung Gewindebearbeitung empfohlen?
Produktlinien Mit Spannflache Spanformer Spanformer
Vv V
PENTACUT V
ISCAR - Laydown- B-Typ v
Linie fiir die M-Typ V
Gewindebearbeitung Spanformertyp G \

Schlussfolgerung: Die von ISCAR empfohlene Gewindelinie nach Prioritat:

1. Wahl - ISCAR Laydown-Linie, Schneideinsatz B-Typ oder M-Typ

2. Wahl - PENTACUT-Linie oder ISCAR Laydown-Linie, Schneideinsatz G-Typ
3. Wahl - CUT-GRIP

ISCAR




USER GUIDE

L]
s
Werkzeugmaterial Q
) e Welche Schneidstoffsorte ist fur die
Schneidstoffsorte . . . L]
Gewindebearbeitung am besten geeignet? Q
Werkstiickstoff Z
- Hoch . —
A Gusseisen NE-Metalle hitzebestindige Ge*s'f;::ter ;
Legierungen L
Werkstoffbereich (D
IC28 P30 - P50 M30 - M40 N10 - N30 S20 - S25
| 1C228 P25 - P50@ M30 - M40@ K20 - K50 N20 - N40 S25 - S30
(9]
ﬁ IC528 P25 - P45 M30 - M40 S15 - S30
1C928 P20 - P50
e IC50M P20 - P30
2[ || 1c2s0 | Pi5-pas M20 - M40
o
g 1C08 M10 - M30 N10 - N25(1 S10 - S30
g 1C508 P20 - P40 M20 - M30 K20 - K30 N10 - N30 S10 - S40 H10 - H20
@ 1C808 P15 - P30 M20 - M30 K20 - K30 S10 - S25@ H20 - H30@)
| 1C908 P15 - P30 M20 - M30@ K20 - K30@ S10 - S25@ H20 - H30@)
[J]
E| 1c806 S15 - 2501
T
1C1007 P10 - P30@ MO5 - M20(" K20 - K40(" S05 - S20@) HO5 - H15(1
1C1008 P20 - P50 M20 - M40 K15 - K40 NO5 - N25 S15 - §25 H20 - H30
() Empfohlen; @ Geeignet
Verfiigbare Schneidstoffsorten
Linie 60°-Teilprofil
CUT-GRIP IC08, 1C908
PENTACUT IC908
B-Typ IC08, 1C908
ISCAR - Laydown-Linie fiir die M-Typ IC50M, 1C250, IC508, 1C808, IC908, IC1007
in rbeitun
Gewindebearbeitung Spa”foéme“yp 1C228, IC50M, IC250, IC08, IC508, 10908, IC1007

Schlussfolgerung: Die von ISCAR empfohlene Gewindelinie nach Prioritat:

1. Wahl - ISCAR Laydown -Linie, Schneideinsatz M-Typ

2. Wahl - PENTACUT, ISCAR Laydown-Linie, Schneideinsatz B-Typ oder G-Typ
3. Wahl CUT-GRIP

Wirtschaftliche Uberlegung
¢ Wieviele Schneidkanten hat der Schneideinsatz?

Wirtschaftlichkeit

ISCAR-Laydown-Schneideinsatze haben 3 Schneidkanten.
PENTACUT-Schneideinséatze haben 5 Schneidkanten.
CUT-GRIP-Schneideinsatze haben 2 Schneidkanten.

Schlussfolgerung: Die Entscheidung fUr eines der ausgewahlten Werkzeuge basiert nicht nur auf den technischen Parametern
des Werkzeugs, sondern auch auf anderen wichtigen Faktoren wie Lagerverfugbarkeit, Kosten, Lieferbedingungen usw.

Member IMC Group
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Schnittwerte

Die wichtigsten Schnittparameter bei der
Gewindebearbeitung sind die Schnittgeschwindigkeit
(Ve) und der Vorschub pro Umdrehung (f). Wenn

der Vorschub pro Umdrehung (f) ein konstanter
Wert ist, welcher der Gewindesteigung entspricht,
dann wird die Schnittgeschwindigkeit (vc) von
verschiedenen Faktoren beeinflusst.

Dabei ist zu beachten, dass eine hartere Schneidstoffsorte
eine héhere VerschleiBfestigkeit aufweist und eine hdhere
Schnittgeschwindigkeit ermoglicht, wahrend eine zéhere
Schneidstoffsorte mit ihrer hdheren Schlagfestigkeit

fUr eine niedrigere Schnittgeschwindigkeit vorgesehen

ist, aber einen hdheren Vorschub ermoglicht.

Es besteht auch ein Zusammenhang zwischen

der Standzeit der Schneideinsatze und der
Schnittgeschwindigkeit, welcher sich in groben Zigen
mit dem nachstehenden Diagramm beschreiben l&asst.
Standzeit

Schnittgeschwindigkeit

Dieses Diagramm stellt die sinnvollsten
Schnittgeschwindigkeiten dar. Die Geschwindigkeiten
im oberen und unteren Bereich missen nicht
unbedingt den gleichen Zusammenhang aufweisen.

Der Faktor Zerspanbarkeit sollte berticksichtigt werden, da
die Zerspanbarkeit jedes Werkstlickstoffs unterschiedlich
ist und selbst derselbe Werkstlckstoff sich in seiner
Zerspanbarkeit erheblich unterscheiden kann (z. B.
werden bei der Herstellung von Gewinden in einem
Werkzeugstahl unterschiedliche Schnittbedingungen fur
gegluhten, vorgehéarteten und gehérteten Stahl herrschen).
Daher unterscheiden sich auch die spezifische Kraft,

die bendtigt wird, um einen Spanabschnitt abzutragen,
sowie die Belastung, die auf einen Schneideinsatz wirkt.

Der Werkzeugkorper ist ebenfalls wichtig. Eine

robuste Konstruktion des Kdrpers, die Position des
Schneideinsatzes im Werkzeug sowie eine zuverlassige
Klemmmethode des Schneideinsatzes stellen die
Bearbeitung unter hohen Schnittdaten sicher.

Andere Einschréankungen wie instabile
Bearbeitungsbedingungen und groBe Auskragungen,
unsachgemaBe Werkstlickspannung, Spiel in der
Maschinenachse, dinnwandige Werksttcke und
unterschiedliche Harte der Werkstlicke konnen zu einer
Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit fuhren.

Auch die Werkzeugmaschine und die
Werkzeugaufnahme sind ein wichtiger Faktor.
Schlechte Maschinenbedingungen und eine nicht
ausreichende Werkzeughalter-Steifigkeit schaffen ein
zusatzliches Hindernis flr héhere Schnittdaten.

Die genannten Argumente sind sehr allgemein und
zweifellos jedem, der sich mit der Zerspanung beschaftigt,
bekannt. Sie zeigen deutlich die komplexe Abhangigkeit
der Schnittdaten von verschiedenen Attributen. Wie

kann man von allgemeinen zu spezifischen Aspekten
Ubergehen und die Start-Parameter festlegen?

Die folgenden Empfehlungen wurden von
ISCAR-Spezialisten entwickelt und gelten
dementsprechend fir ISCAR-Produkte.

Vorschub (f)

Der Vorschub pro Umdrehung (f) ist immer ein konstanter
Wert, welcher der Gewindesteigung entspricht.

Zum Beispiel:

Um ein Gewinde mit einer Steigung von 2 mm herzustellen,
betragt der Vorschub 2 mm (mm pro Umdrehung).

Um ein Gewinde mit 14 TPI herzustellen, betragt der
Vorschub 1,8 mm (mm pro Umdrehung). In diesem

Fall ist die Definition des Wertes des Vorschubs

pro Umdrehung (F) erforderlich, um einen Wert

von TPl in Steigung in mm umzurechnen.

25.4

WzLB mm

Anwendbare Formeln
1 Zoll = 25,4 mm

25.4 .
P = Steigung (mm)
Schnittgeschwindigkeit (vc)

Die Start-Schnittgeschwindigkeit kann nach
folgender Formel definiert werden:

vc = Ks x Vo

wenn

Ve — Start-Schnittgeschwindigkeit
Ks — Stabilitatsfaktor

Vo — Basis-Schnittgeschwindigkeit

Der Stabilitatsfaktor (Ks) wird anhand der nachfolgend
geschatzten Bearbeitungsstabilitat definiert.

Flr regulére Stabilitat: Ks=1

FUr instabile Bearbeitungen wie: lange Auskragung,
schlechte Klemmung usw.: Ks=0,7

Die Basis-Schnittgeschwindigkeit (vo) ist in der
nachstehenden Tabelle je nach Schneidstoffsorte

und WerkstUckstoff angegeben.
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Schneidstoff
- < IC228 1C908 IC808 IC1007
% o % g Schnittgeschwindigkeit
Q £ [ g
9E £ |%
Werkstiickstoff Eigenschaft RZ| T = | m/min| SFM | m/min | SFM | m/min | SFM | m/min | SFM
<025%C|  Geglht | 420 | 125 | 1 |60-100 | 200-330 | 115-190 | 380-620 | 125-205 | 410-670 | 135-230 | 440-750
Unlegierter Stahl  >0.25% C| _ Gegluht | 650 | 190 | 2 | 60-95 | 200-310 | 110-180 | 360-590 | 120-195 | 390-640 | 130-220 | 430-720
und Stahiguss, <055 % C|  Vergltet | 850 | 250 | 3 | 50-90 |160-300 | 100-175 | 330-570 | 105-185 | 340-610 | 120-210 | 390-690
Automatenstahl " | Gegltnt | 750 | 220 | 4| 45-85 |150-280] 90-165 | 800540 | 96-175 | 810-670 110200 [ 360-660
= Vergitet | 1000| 300 | 5 | 45:85 |150-280 | 90-165 | 300-540 | 95-175 | 310-570 | 110-200 | 360-660
- Geglint | 600 | 200 | 6 | 50-95 | 160-310| 100-180 | 330-590 | 105-195 | 340-640 | 120-215 | 390-710
m%dg?aﬁgfg:;f?g 930 | 275 | 7 | 40-756 | 130-250| 75-140 | 250-460 | 80-150 | 260-490 | 90-170 | 300-560
Legierungeantaie) Vergitet 1000 300 | 8 | 35-70 | 110-230| 70-135 | 230-440 | 75-145 | 250-480 | 85-160 | 280-520
1200 350 | 9 | 35-70 | 110-230| 70-135 | 230-440 | 75-145 | 250-480 | 85-160 | 280-520
Hoch legierter Stahl, Stahiguss|  Gegliht | 680 | 200 | 10| 40-65 |130-210| 80-120 | 260-390 | 85-130 | 280-430 | 95-145 | 310-480
und Werkzeugstahl Vergitet | 1100| 325 |11| 2550 | 80-160 | 50-100 | 160-330 | 55-105 | 180-340 | 60-120 |200-390
Rostbestandiger Stahl miigﬁzﬁgé . | 680 | 200 |12] 3570 | 110-230 | 70-130 | 230-430 | 75-140 | 260-460 | 85-185 |280-510
und Stahiguss Martensitisch | 820 | 240 | 13| 45-60 | 150200 | 85-110 | 280-360 | 90-120 | 300-390 | 100-130 | 330-430
Rostbestandiger Stah Austenitsch, | 6oq | 180 [ 14| 45-75 [ 150250 | 90-140 | 300-460 | 95-150 | 310-490 | 110-170 | 360-560
und Stahlguss Duplex
FEmiLEen Y 180 |15| 65-85 |210-280125-160 | 410-520 | 135-170 | 440-560 | 150-190 | 490-620
perlitisch
Grauguss (GG) Perltisch /
o 260 |16 4565 |150-210| 90-120 |300-390 | 95-130 | 310-430 | 110-145 | 360-480
martensitisch
B —— Ferritisch 160 |17] 35-70 |110-230| 70-130 | 230-430 | 75-140 | 250-460 | 85-155 | 280-510
Perltisch 250 | 18| 30-60 |100-200| 60-115 | 200-380 | 65-125 | 210-410 | 70-140 | 230-460
—— Forrtisch 130 |19] 30-35 |100-110| 60-70 |200-230 | 65-75 |210-250 | 70-85 |230-280
Perltisch 230 |20| 30-75 | 100-250 | 60-145 | 200-480 | 65-155 | 210-510 | 70-175 | 230-570
PR Nicht aushartbar 60 |21 50-195 | 160-640 | 100-365 |330-1200| 105-390 |340-1280| 120-440 [390-1440
Aushartbar 100 | 22| 40-115 [130-380 | 80220 | 260-720 | 85-235 | 280-770 | 95265 |310-870
oo s |Nchtaushéribar 75 | 23[105-215]340-710 | 200-400 |660-1310| 215-430 |710-1410| 240-480 [790-1570
» Aushartbar 90 |24 [105-150] 340-490 | 200-280 | 660-920 | 215-300 | 710-980 | 240-335 [790-1100
Aluminiumguss-
Legierungen ) ) HOC,h .
>12%Si | hitzebestandige 130 | 25]105-150| 340-490 | 200-280 | 660-920 | 215-300 | 710-980 | 240-335 [790-1100
Legierungen
~1 % Pb | Automatenstahl 110 | 26| 40-135 | 130-440 | 80255 | 260-840 | 85-275 | 280-900 | 95-305 [310-1000
Kupferlegierungen Messing 90 |27 40-135 | 130-440 | 80-255 | 260-840 | 85275 | 280900 | 95-305 [310-1000
Elektrolytkupfer 100 | 28] 40-130 [130-440 | 80255 | 260-840 | 85-275 | 280-900 | 95-305 [310-1000
Duroplaste, Shf)re—
Harte |29 | 40-130 | 130-430 | 80-250 | 260-820 | 85-265 | 280-870 | 95-300 |310-980
. . Faserkunststoffe D70
Nicht-Eisen Shore
Hartgummi Harte |30 40-130 | 130-430 | 80-250 | 260-820 | 85-265 | 280-870 | 95-300 |310-980
D55
o Basie Geglint 200 |31| 25-30 | 80-100 | 4560 | 150-200 | 5065 | 160-210| 55-70 |180-230
—_— Gehartet 280 |32| 1525 | 5080 | 3550 |110-160 | 3555 | 110-180| 40-60 |130-200
hitzebestandige Geglint 250 |33| 10-15 | 3050 | 20-30 | 70-100 | 20-30 | 70-100 | 25-35 | 80-110
Legierungen (NJ'O%(;ZS Gehrtet 350 |34| 510 | 2030 | 1525 | 50-80 | 1525 | 50-80 | 18-30 | 60-100
Gegossen 320 |35| 510 | 2030 | 1525 | 50-80 | 1525 | 50-80 | 18-30 | 60-100
Rein 400 | 190 | 36| 75-90 |250-300| 140-170 | 460-560 | 150-180 | 490-590 | 170-205 | 560-670
Titanlegierungen Alpha- und Beta-| 1 oo | 540 57| 25.35 | 80-110 | 50-70 |160-230| 55-75 |180-250| 60-85 |200-280
Leg., gehartet
Conarioter St Gehértet 55 HRC|38| 25-30 | 80-100 | 4560 |150-200| 5065 |160-210| 55-70 |180-230
Gehrtet 60 HRC|39| 25-30 | 80-100 | 45-60 |150-200| 5065 |160-210| 55-70 |180-230
Schalenhartguss Gegossen 400 |40| 25-30 | 80-100 | 45-60 |150-200| 50-65 |160-210| 55-70 |180-230
Gusseisen Gehértet 55 HRC|41| 25-30 | 80-100 | 45-60 |150-200| 50-65 |160-210| 55-70 |180-230

() Werkstuickstoff-Ubersicht siehe Seiten 443-472.
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| Aufbauschneidenbildung | Schneideinsatzbruch | Vorzeitiger VerschleiB | Plastische Verformung |

Vibration

Problemlésung

USER GUIDE

Ursache

Abhilfe

UbermaBige Hitze in der Schnittzone
Ungeeignete Schneidstoffsorte
Unzureichende Kuhimittelzufuhr
Schnitttiefe zu groB3
Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Vorderer Radius zu klein

e Drehzahl verringern / Schnitttiefe reduzieren
/ gefertigten Durchmesser prtifen
e Beschichtete Sorte wéahlen /
hartere Sorte wahlen
e Kuhimittel einsetzen
e Schnitttiefe reduzieren / Anzahl
der Schnitte erhdhen
e Schnittgeschwindigkeit reduzieren
e Mdoglichst Schneideinsatz mit
groBerem Radius verwenden

Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Schnitttiefe zu gering

Stark abrasiver WerkstUckstoff
Unzureichende KUhlmittelzufuhr
Falsche Unterlegplatte

Falsche Schneidstoffsorte
Schneideinsatz ist Uber Spitzenhthe

e Drehzahl reduzieren

Flankenzustellung modifizieren

/ Schnitttiefe vergréBeren

Beschichtete Schneidstoffsorte verwenden
KuhImittel einsetzen

Unterlegplatte neu wahlen

Durchmesser Uberprufen.

Spitzenhdhe Uberprifen

Falsche Schneidstoffsorte
Schlechter Spanfluss
Spitzenhdhe nicht korrekt

Durchmesser Uberprifen

e Zahere Schneidstoffsorte verwenden

e M-Typ / B-Typ Schneideinsétze verwenden
und modifierte Flankenzustellung verwenden

e Spitzenhdhe Uberprifen

Schneidkante zu kalt

Falsche Schneidstoffsorte
Unzureichende Kuhimittelzufuhr
Falsche Schnittgeschwindigkeit

Drehzahl erhéhen / Schnitttiefe erhdhen
Beschichtete Schneidstoffsorte verwenden
KUhlmittel einsetzen
Schnittgeschwindigkeit erhdhen

Werkstlckaufspannung nicht korrekt
Werkzeug-Zusammenbau nicht korrekt
Falsche Schnittgeschwindigkeit
Spitzenhdhe nicht korrekt

e Weiche Backen verwenden

e \Werkzeugauskragung prufen /
Antivibrations-Bohrstange verwenden

e Schnittgeschwindigkeit erhdhen

e Spitzenhdhe Uberprifen

Gewindeprofil nicht korrekt

Gewindeprofil nicht geeignet
Spitzenhdhe nicht korrekt
Falsche Steigung programmiert

e Werkzeug, Unterlegplatte und
Schneideinsatz neu wéahlen

e Spitzenhdhe einstellen

e CNC-Programm andern

ISCAR
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Ursache

Abhilfe

Schneidkante zu kalt
Schnitttiefe zu groB3

Falsche Schneidstoffsorte
Spitzenhdhe nicht korrekt
Schnitttiefe zu gering
Falsche Unterlegplatte
Werkzeug kragt zu weit aus

Drehzahl reduzieren

Schnitttiefe reduzieren / Anzahl

der Zustellschnitte erhéhen

Zahere Schneidstoffsorte verwenden
Durchmesser Uberprtfen
Spitzenhdhe einstellen

Schnitttiefe andern

Unterlegplatte neu wahlen
Werkzeugauskragung reduzieren /
Antivibrations-Bohrstange verwenden

Schlechte Oberflachengiite | Schneidenbruch beim ersten Schnitt |

Falsche Schnittgeschwindigkeit
UbermaBige Hitze in der Schnittzone
Schlechter Spanfluss

Unzureichende Kuhimittelzufuhr
Falsche Unterlegplatte

Werkzeug kragt zu weit aus
Spitzenhdhe nicht korrekt

Drehzahl erhdhen / reduzieren
Schnitttiefe andern

Einseitige Zustellung anwenden
Kuhimittel einsetzen
Unterlegplatte neu wahlen
Auskragung vermindern
Spitzenhdhe Uberprifen

Schlechter Spanfluss

UbermaBige Hitze in der Schnittzone
Falsche Schneidstoffsorte
Unzureichende Kihimittelzufuhr
Falsche Schneidstoffsorte
Zustellmethode nicht korrekt

e Drehzahl reduzieren / Schnitttiefe verandern

/ erzeugten Durchmesser prifen

e Beschichtete Sorte wahlen / erzeugten
Durchmesser prifen / M-/B-Typ-
Schneideinsatze verwenden

e Kuhimittel einsetzen

e Durchmesser Uberprifen

e Modifizierte Flankenzustellung 3-5°
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Gewindedrehen - Sonderanfrageformular

Projektinformation Kunde: Industrie: Land:

Kundenziel (Produktivitét, Wirtschaftlichkeit, usw.):

Angebot flr: [ | Schlicht-Schneideinsatz [ | Schrupp-Schneideinsatz | Halter [ | Bearbeitungskonzept
ISCAR-
Ansprechpartner: E-Mail: Tel:
Wettbewerber: Zielpreis: Jahresverbrauch:;
Gewinde Bezeichnung Steigung Standard Toleranzklasse:
Anzahl der
Gewindedurchmesser. _______Kernlochdurchmesser. Steigungsdurchmesser. Gewindegéange
Gewindelénge ['] Durchgangsbohrung ['] Sacklochbohrung
Sonderform

Fr nicht standardisierte Profile mlissen detaillierte Informationen bereitgestellt werden (Zeichnung, Abmessungen und Toleranzen)

Anwendung Bauteil Werkstlckstoff Harte
N
@ nd

Rechts
Rechtes Gewindedrehen |

e WLJ
—

Links
Linkes Gewindedrehen [

Il

RH J

OJ
S~

[ Vollprofil [ | Teilprofil L1 Semi-Teilprofil | Mehrschneidig
Zustellung:
[/ Radial [ 1 Abstufungen [ Flanke "I Modifizierte Flankenzustellung
Anlagen [ Zeichnung (] Modell [ Skizze [ Foto
Maschine Modell Schafttyp / -GroBe
Kihlung: [l Innen L] AuBen "] Keine Typ:

Bemerkungen:

ISCAR
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55°-Teilprofil (Whitworth)

Z
LL]
T ISCARTrHiREAD UTyp RE__ rox PDX_
LL ER/L-55° /3 —
D’_“ 55°-Teilprofil-Schneideinsatze N ‘FLDY T povf A Mittlore
fur die AuBenbearbeitung INSL { —Toleranzklasse
D von Gewinden Bos
L AN | e .,
| |G —»| r Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
D flr die AuBenbearbeitung
z M e t r i s c h
; Abmessungen Zaher «<— Harter
L HMEHBREBEE
(D Bezeichnung IC TPIX@ TPIN® INSL RE PDY PDX E_“) 5 § E_'S 3 1)
11ER A 55 6.35 48.00 16.00 11.00 0.05 08 09 [ .
16EL A 55 9.52 48.00 16.00 16.49 0.05 08 0.9 o | e
16ER A 55 9.52 48.00 16.00 16.49 0.05 08 09 o | o o
16EL AG 55 9.52 48.00 8.00 16.49 0.07 1.2 1.7 . °
16ER AG 55 9.52 48.00 8.00 16.49 0.07 1.2 1.7 ° ° o | o
16ERB AG 55 (1) 9.52 48.00 8.00 16.49 0.07 1.2 1.7 °
16ERM AG 55 (1) 9.52 48.00 8.00 16.49 0.07 1.2 1.7 o|o |00 e
16EL G 55 9.52 14.00 8.00 16.49 0.23 1.2 1.7 °
16ER G 55 9.52 14.00 8.00 16.49 0.23 1.2 1.7 ° °
16ERB G 55 (1 9.52 14.00 8.00 1649 023 12 17 °
16ERM G 55 (1) 9.52 14.00 8.00 16.49 0.23 1.2 1.7 o oo e
22EL N 55 12.70 7.00 5.00 22.00 042 1.7 25 .
22ER N 55 12.70 7.00 5.00 22.00 0.48 1.7 25 ° °
22UEIRL U 55 12.70 4.50 325 22.00 0.60 09 11.0 o | e
27ER Q 55 15.88 450 4.00 27.50 0.60 20 29 [ .
27UEIRL U 55 15.88 4.00 2.75 27.50 0.81 1.2 13.7 °
o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-WT, GEPI-WT, TIPI-WT.
e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.
() Mit gesintertem Spanformer
(2 Maximale Gewindegénge pro Zoll
@) Minimale Gewindegange pro Zoll
Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC
Z o I |
Abmessungen Zaher <— Harter
HMEREEE
Bezeichnung IC TPIX@ TPIN® INSL RE PDY PDX § 5 cj) 5 S o
11ER A 55 .250 48.00 16.00 433 .0020 .03 .04 o .
16EL A 55 375 48.00 16.00 649 .0020 .03 .04 o |0
16ER A 55 375 48.00 16.00 649 .0020 .03 .04 o |0 °
16EL AG 55 375 48.00 8.00 649 0027 .05 .07 o o
16ER AG 55 375 48.00 8.00 649 0027 .05 .07 ° ° o |0
16ERB AG 55 (1 375 48.00 8.00 649 0027 .05 07 °
16ERM AG 55 (1) 375 48,00 8.00 649 0027 05 07 o o 0|00
16EL G 55 375 14.00 8.00 649 .0091 .05 .07 o
16ER G 55 375 14.00 8.00 649 .0091 .05 .07 ° °
16ERB G 55 (1 375 14.00 8.00 649 0091 05 07 °
16ERM G 55 (1) 375 14.00 8.00 649 0091 05 07 o oo e
22EL N 55 .500 7.00 5.00 866 0165 .07 10 °
22ER N 55 .500 7.00 5.00 .866 0189 .07 10 o o
22UEIRL U 55 .500 4.50 3.25 .866 0236 04 43 oo
27ER Q 55 625 4.50 4.00 1.083 .0236 .08 RAl ° °
27UEIRL U 55 625 4.00 2.75 1.083 0319 .05 .54 °

o Unterlegplatten fur Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-WT, GEPI-WT, TIPI-WT.
* Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Maximale Gewindegéange pro Zoll

(3 Minimale Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP e SER/L-JHP-MC

ISCAR
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IR/L-55°
55°-Teilprofil-Schneideinsatze
fur die Innenbearbeitung

von Gewinden

Mittlere
Toleranzklasse

B.S.84

Abbildung zeigt Linksausflihrung
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Abmessungen Zaher <— Harter
M EEREEEEE

Bezeichnung IC TPIX@  TPIN® INSL RE PDY PX S|3|8|8|S8|8|3|&
06IR/L A 55 4.00 48.00 20.00 6.88 0.08 0.6 0.6 o
08IL A 55 5.00 48.00 16.00 824 0.08 0.6 0.7 °
08IR A 55 5.00 48,00 16.00 8.24 0.08 0.6 0.7 ° ° °
08UIRL U 55 5.00 18.00 12.00 8.24 0.10 09 4.0 [
11IL A 55 6.35 48.00 16.00 11.00 0.05 0.8 0.9 ° °
11IR A 55 6.35 48.00 16.00 11.00 0.05 0.8 0.9 ° ° ° °
16IR A 55 9.52 48.00 16.00 16.49 0.05 0.8 0.9 o o
16IL AG 55 9.52 48.00 8.00 16.49 0.07 1.2 1.7 °
16IR AG 55 9.52 48,00 8.00 16.49 0.07 12 1.7 ° °
16IRB AG 55 (1 9.52 48.00 8.00 16.49 0.07 1.2 1.7 °
16IRM AG 55 (1) 9.52 48.00 8.00 16.49 0.05 1.2 1.7 ° oo | o
16IL G 55 9.52 14.00 8.00 16.49 0.20 12 1.7 °
16IR G 55 9.562 14.00 8.00 16.49 0.23 1.2 17 ° ° °
16IRB G 55 (1 9.52 14.00 8.00 16.49 0.23 1.2 1.7 °
16IRM G 55 (1) 9.52 14.00 8.00 16.49 0.20 1.2 1.7 ° oo | o
22IR N 55 12.70 7.00 5.00 22.00 0.42 1.7 2.5 ° ° o
27IR Q 55 15.88 4.00 4,00 27.50 0.60 2.0 2.9 °

* Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

¢ \erwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsatze TIP-WT, GEPI-WT, TIPI-WT.

e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Maximale Gewindegénge pro Zoll

(3 Minimale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L ® C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ® PICIN-MGSIR/L * SIR/L

4 o | |
Abmessungen Zéher «— Harter
MHREREEIERE

Bezeichnung IC TPIX@ TPIN® INSL RE PDY PDX § S 3 § 5 5 S o
06IR/L A 55 167 48.00 20.00 271 .0031 02 .02 °
08IL A 55 197 48.00 16.00 324 .0031 02 .03 °
08IR A 55 197 48.00 16.00 .324 .0031 02 .03 ° ° °
O8UIRL U 55 197 18.00 12.00 324 .0039 .04 .16 o
11IL A 55 250 48.00 16.00 433 .0020 .03 .04 ° °
11IR A 55 250 48.00 16.00 433 .0020 .03 .04 ° ° ° °
16IR A 55 375 48.00 16.00 649 .0020 .03 .04 ° o
16IL AG 55 375 48.00 8.00 649 .0027 .05 .07 °
16IR AG 55 375 48.00 8.00 649 .0027 .05 .07 ° °
16IRB AG 55 (1 375 48.00 8.00 649 0027 05 07 °
16IRM AG 55 (1) 375 48,00 8.00 649 0020 05 07 ° oo | o
16IL G 55 375 14,00 8.00 649 .0079 .05 .07 °
16IR G 55 375 14.00 8.00 649 .0091 .05 .07 o | o o
16IRB G 55 (1 375 14.00 8.00 649 0091 05 07 °
16IRM G 55 (1 375 14.00 8.00 649 .0079 .05 .07 o o o o
22IR N 55 .500 7.00 5.00 .866 0165 07 10 ° ° °
27IR Q 55 625 4.00 4.00 1.083 .0236 .08 Ahl °

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-WT, GEPI-WT, TIPI-WT.
e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Maximale Gewindegénge pro Zoll

() Minimale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MGSIR/L ¢ MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L * SIR/L
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112

THREADING LINE

Lin

3.5
| [
PENTA 17-WT-RS/LS & z ‘
Prazisionsgeschliffene ) ’@\‘ f Vitiiore
Schneideinsétze mit f ' <) %
5 Schneidkanten zum 4 =
AuBengewindedrehen y
mit 55°- Teilprofil
e t r i s c
Abmessungen
0
o
o
Bezeichnung TPIX( TPIN® RE PDX [5)
PENTA 17-WTLOO3LS 72.00 16.00 0.03 0.80 °
PENTA 17-WTROO3RS 72.00 16.00 0.03 0.80 °
PENTA 17-WTLOOSLS 31.00 8.00 0.08 1.40 °
PENTA 17-WTROO8RS 31.00 8.00 0.08 1.40 °
e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.
() Maximale Gewindegange pro Zoll
2 Minimale Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge: NQCH-PCHR/L-S-JHP ¢ PCADRS/LS-JHP ® PCHRS/LS-17  PCHRS/LS-17-JHP ® Y-PCHRS-17  Y-PCHRS-17-JHP
r Yy J
THREADING LINE i001 —>‘ |-——— ’T’ ‘T’
PENTA 17-WT-RS/LS 4 ol | }»!( ﬁ\A»«
Prazisionsgeschliffene ", @\‘ Mittlore
Schneideinsétze mit f ) N4 —Tolmtesse
5 Schneidkanten zum K/ =
AuBengewindedrehen y 4ol <
mit 55°- Teilprofil
Z o | |
Abmessungen
S
o
Bezeichnung TPIX() TPIN®@ RE PDX S
PENTA 17-WTLOO3LS 72.00 16.00 0012 0315 °
PENTA 17-WTROO3RS 72.00 16.00 0012 0315 )
PENTA 17-WTLOOSLS 31.00 8.00 .0031 0551 °
PENTA 17-WTROO8RS 31.00 8.00 .0031 0551 °

Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.
() Maximale Gewindegénge pro Zoll
2 Minimale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: NQCH-PCHR/L-S-JHP ¢ PCADRS/LS-JHP ¢ PCHRS/LS-17 ¢ PCHRS/LS-17-JHP ® Y-PCHRS-17 ® Y-PCHRS-17-JHP

THREADING LINE

PENTA 24-WT
Flinfschneidige Prazisions-

i

< Mittlere
Schneideinsétze zur AuBenbearbeitung (‘- é %
mit einem Whitworth-55°- . l 4 e
Teilprofil und Spanformer [ =
55°-Teilprofil und Spanformer zum
AuBengewindedrehen (Whitworth)
e t r i s c
Abmessungen
3
TPIX@ TPIN® RE 3
24.00 8.00 0.15 °
PENTA 24A-WT-0.05 (1) 80.00 8.00 0.05 °

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.

e TPIN=6.4/D(inch) D-nomineller Gewindedurchmesser (inch)
() Ohne Spanformer

(2 Maximale Gewindegénge pro Zoll

(3 Minimale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ¢ PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ® PCHR/L-24 ¢ PCHR/L-24-JHP ¢ PCHR/L-24-JHP-MC

ISCAR




PENTA 24-WT ( -
Flnfschneidige Prazisions- /
Schneideinsétze zur AuBenbearbeitung .
mit einem Whitworth-55°-

Teilprofil und Spanformer

55°-Teilprofil und Spanformer zum
AuBengewindedrehen (Whitworth)

i

Mittlere
Toleranzklasse

B.S.84

Abmessungen

Bezeichnung TPIX@ TPIN® RE

PENTA 24A-WT-0.15 (1 24.00 8.00 .0059
PENTA 24A-WT-0.05 () 80.00 8.00 0020
® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.
e Maximale Gewindesteigung 0.187xD
() Ohne Spanformer
2 Maximale Gewindegénge pro Zoll

(3 Minimale Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge: HMSDV PEN e HSTBS-PEN e PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ® PCADR/L-JHP e PCHBR/L ® PCHR/L-24 ¢ PCHR/L-24-JHP

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

e o [C908

ISCARTHAEAD —
CcUT=SE 0028 G T \\“‘3-‘
TIP-WT

Prazisionsgeschliffene,
zweiseitige 55°-Teilprofil-
Schneideinsatze mit Spanformer

TIP-Schneideinsatze sind 1,6 mm
langer als GIP im gleichen Plattensitz.

Abmessungen Zaher <— Harter
© =3
Bezeichnung cw RE @ Eckenradiustoleranz (+/-) TPIX® TPIN® 3] 3
TIP 2WT-0.05 (1 2.40 0.05 0.030 54.00 12.00 ° °
TIP 4WT-0.15 () 4.00 0.15 0.030 19.00 7.00 ° °
TIP 5WT-0.25 (1) 5.50 0.25 0.030 12.00 6.00 °

e Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

* Maximale Gewindesteigung 0.187xD

Toleranzklassen flr Innen- und AuBengewinde: B.S.84 mittlere Toleranz

e D-Gewindedurchmesser (inch)

M) TPIN (minimale Gewindegénge pro Zoll) = D/6.4

(2 Eckenradiustoleranz (+/-)

(3 Maximale Gewindegénge pro Zoll

4) Minimale Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: C#-GHDR/L ® CGHN 26-M ¢ CGHN 32-DGM ¢ CGHN 32-M ¢ CGHN-D ¢ CGHN-DG ® CGHN-S ® CGPAD ¢ CGPAD-JHP
o GHDR/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) ¢ GHGR/L ¢ GHMPR/L ¢ GHMR/L ® GHSR/L
® GHSR/L-JHP-SL « NQCH-GHSR/L-JHP

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTrHREAD

CUTGHIF

+.001 697 Ref. N"‘\}! :%!w

TIP-Schneideinsétze sind .063” mm
langer als GIP im gleichen Plattensitz.

TIP-WT

Prazisionsgeschliffene,
zweiseitige 55°-Teilprofil-
Schneideinsatze mit Spanformer

Y4 o | I

Z
[
T
T
C
O
L
A
=
=
il
O

Abmessungen Zaher <— Harter
g | 8
Bezeichnung Ccw RE @ Eckenradiustoleranz (+/-) TPIX® TPIN® 5] (&)
TIP 2WT-0.05 (1) 094 002 0012 54.00 12.00 ° °
TIP 4WT-0.15 (1 157 006 0012 19.00 7.00 ° °
TIP 5WT-0.25 (1) 217 010 0012 12.00 6.00 °

o Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

* Maximale Gewindesteigung 0.187xD

Toleranzklassen flr Innen- und AuBengewinde: B.S.84 mittlere Toleranz

® D-Gewindedurchmesser (inch)

M) TPIN (minimale Gewindegénge pro Zoll) = D/6.4

(2) Eckenradiustoleranz (+/-)

@) Maximale Gewindegénge pro Zoll

4 Minimale Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: C#-GHDR/L ® CGHN 26-M ¢ CGHN 32-DGM ¢ CGHN 32-M ® CGHN-D ® CGHN-DG ¢ CGHN-S ¢ CGPAD ¢ CGPAD-JHP

e GHDR/L (kurzer Plattensitz) ® GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) ¢ GHGR/L ¢ GHMPR/L ¢ GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

ISCARTHREAD i
cUTGEE +0.025 10 Ref. k\\‘w ﬁ\AN
GEPI-WT =

Zweischneidige, prézisionsgeschliffene v

55°Teilprofil-Schneideinsétze
fur Innengewinde,
Mindestbohrungsdurchmesser 11,5 mm

Abmessungen Zéaher <— Harter

CW RE RETOL® PNA BW TPN®@ TPX® TPIN® TPIX®
2.50 0.05 0.030 55.0 1.80 0.470 2.540 10.00 54.00
o Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

* Maximale Gewindesteigung 0.167xD, TPI min D/6.0

Toleranzklassen flir Innen- und AuBengewinde: B.S.84 mittlere Toleranz

() Eckenradiustoleranz (+/-)

) Minimale Gewindesteigung (mm)

() Maximale Gewindesteigung (mm)

4 Minimale Gewindegange pro Zoll

6) Maximale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-GEAIR/L  E-GEHIR / E-GHIR ® GEAIR/L ® GEHIMR/L ® GEHIMR/L-SC  GEHIR/L ® GEHIR/L-SC ® GEHSR ® GEHSR/L-SL

® 1C08
® 1C908

ISCAR




ISCARTHREAD

CUTGHIF

+.001 394 Ref. N\.\w ‘j?l'v

114 Ref.

GEPI-WT

Zweischneidige,
prazisionsgeschliffene 55°-Teilprofil-
Schneideinsétze mit Spanformer,
Mindestbohrungsdurchmesser .453”

Abmessungen Zéher <— Harter

Bezeichnung CW RE RETOL( PNA BW TPN (mm)@  TPX (mm)®  TPIN® TPIX®)

GEPI 2.5-WT0.05 098 002 0012 55.0 071 470 2.540 10.00 54.00

* Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

¢ Maximale Gewindesteigung 0.167xD, TPI min D/6.0

Toleranzklassen fUr Innen- und AuBengewinde: B.S.84 mittlere Toleranz

() Eckenradiustoleranz (+/-)

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

@) Maximale Gewindesteigung (mm)

4 Minimale Gewindegénge pro Zoll

5) Maximale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-GEAIR/L e GEAIR/L ® GEHIMR/L ® GEHIMR/L-SC ® GEHIR/L ® GEHIR/L-SC ®* GEHSR ¢ GEHSR/L-SL

® (IC08
® IC908
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ISCARTHREAD
Y/ + s l

CUTGrir 20025 (& SUDZZE m
g ||\ ~ iy Mittlere

TIPI-WT 157 Ref. Toleranzklasse

Prazisionsgeschliffene, zweiseitige - B84

55°-Teilprofil-Schneideinsétze mit C‘;W 55 Ty

Spanformer, Mindestbohrungsdurchmesser l RE

20 mm (Innenbearbeitung)

Abmessungen Zéher «— Harter

==}

(=] (=3

Bezeichnung Ccw RE RETOL™ TPN®@ TPIX® TPIN® S 3
TIPI 3.4WT-0.10 340 0.10 0.030 0950 27.00 8.00 ° °
TIPI 5.4WT-0.20 5.40 0.20 0.030 1670 15.00 5.00 °

e Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

¢ Maximale Gewindesteigung 0.187xD, TPI min D/5.25 D=Gewindedurchmesser (maximale Steigung<=CW).
(1) Eckenradiustoleranz (+/-)

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

() Maximale Gewindegénge pro Zoll

4 Minimale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-GAIR/L e GAIR/L ® GHIR/L (W=1.9-6.4) ® GHIR/L-SC (W=2-4.8)

ISCARTrHiREAD
3

2y VT +.001 €M~ P m
o - i
TIPI'WT 8 \ 618 Ref. L Toleranzklasse
Zweischneidige, prézisionsgeschliffene - BS.84
55°Teilprofil-Schneideinsatze mit Spanformer CW’;%
fiir die Innengewindebearbeitung, i ‘re
Mindestbohrungsdurchmesser .787"

Abmessungen Zéaher <— Harter

(==}

=] o

Bezeichnung oW RE RETOL® TPN (mm)@ TPIX® TPING 8 3
TIPI 3.4WT-0.10 134 .004 .0012 .950 27.00 8.00 o o
TIPI 5.4WT-0.20 213 .008 .0012 1.670 15.00 5.00 °

e Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.
¢ Maximale Gewindesteigung 0.187xD, TPI min D/5.25 D=Gewindedurchmesser (maximale Steigung<=CW).
() Eckenradiustoleranz (+/-)
2 Minimale Gewindesteigung (mm)
@) Maximale Gewindegange pro Zoll
4 Minimale Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge: AVC-GAIR/L ¢ GAIR/L ® GHIR-SC (W=.079-.138)
| I n
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ISCARTHREAD

MINICHAM

UMGR-A55

Mini-Schneideinsatz mit 55°-Teilprofil
flr Whitworth-Innengewinde,
Mindestbohrungsdurchmesser

5,2 mm

y

V)

Abbildung zeigt RechtsausfUhrung

Toleranzklasse

e

Mittlere

B.S.84

Bezeichnung WF PNA

TPIX(

Abmessungen

TPIN®

TPN®

TPX#

DMIN

UMGR 4.0-A55 2.70 55.0

40.00

24.00

0.500

1.400 5.20

® (IC508

() Maximale Gewindegénge pro Zoll
@ Minimale Gewindegénge pro Zoll
(3 Minimale Gewindesteigung (mm)
@) Maximale Gewindesteigung (mm)
Werkzeuge: MGUHR

ISCARTrinEAD
MINICHAM

y

UMGR-A55

Mini-Schneideinsatz mit 55°-Teilprofil
far Whitworth-Innengewinde,
Mindestbohrungsdurchmesser .205”

V)

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

Toleranzklasse

[

Mittlere

B.S.84

Bezeichnung WF PNA

TPIX)

Abmessungen

TPIN®

TPN (mm)®

TPX (mm)@

DMIN

UMGR 4.0-A55 106 55.0

40.00

24.00

.500

1.400

205

® IC508

() Maximale Gewindegénge pro Zoll
2 Minimale Gewindegénge pro Zoll
() Minimale Gewindesteigung (mm)
4 Maximale Gewindesteigung (mm)

IS THREALD

InNnEALw

CHAMGROOVE

GIQR/L-WT

Schneideinsétze mit Teilprofil

flr die Innenbearbeitung

von Whitworth-Gewinden,
Mindestbohrungsdurchmesser 8 mm

Toleranzklasse

Abbildung zeigt Linksausfihrung

L

Mittlere

B.S.84

Abmessungen

=2}

N

L RE PNA PDPT® WF DMIN TPIN® TPIX® 8
7.78 0.05 55.0 1.50 4.80 8.00 16.00 50.00 °
10.68 0.05 55.0 2.00 6.70 11.00 11.00 50.00 °

Auch zum Gewindefrasen durch Kreisinterpolation geeignet.

e TPImin D/5.9

* D-Gewindedurchmesser (maximale Steigung<=W).

e Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten siehe Seiten 104-105.
(1) Maximale radiale Zustellung bei Mindestbohrungsdurchmesser
2 Minimale Gewindegénge pro Zoll

(8 Maximale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: MG ¢ MGCH

ISCAR



ISCARTHREAD

CHAMGROOVE

GIQR/L-WT
Schneideinsétze flr

die Innenbearbeitung
mit Whitworth-Teilprofil,
Mindestbohrungsdurchmesser .31”

e

Mittlere
Toleranzklasse

B.S.84

Abbildung zeigt Linksausflhrung

Abmessungen

Z
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1T
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O
T
A
=
=
[
O

©
N
L RE PNA PDPT( WF DMIN TPIN® TPIX® 5
.306 .002 55.0 .059 189 315 16.00 50.00 o
420 .002 55.0 079 264 433 11.00 50.00 °
Auch zum Gewindefrasen durch Kreisinterpolation geeignet.
e TPI min D/5.9
e D-Gewindedurchmesser (maximale Steigung<=W).
e Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten siehe Seiten 104-105.
(1) Maximale radiale Zustellung bei Mindestbohrungsdurchmesser
2 Minimale Gewindegénge pro Zoll
() Maximale Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge: MG ¢ MGCH
ISCARTHiREAD
| OAL- 1y X ﬁ
PICCOCUT o E———=}poowws a
— L Mittere
PICCO-55°-WHITWORTH- . =— OHN—»{

Toleranzklasse
GEWINDE - \TIEDK 77777 v B.S.84
55°-Schneideinsatze fir die 4 & WF ! \J\% ,,,,,,, I i
X

Innenbearbeitung von Gewinden

Abmessungen
&

Bezeichnung DCONMS  TPIX™ TPIN® HC CF PDX WF a OHN® OAL DMIN 3
PICCO R 005.5548-15 5.00 48.00 24.00 0.40 0.06 05 1.90 4.40 15.0 30.00 4.80 o
PICCO R 006.5548-15 6.00 48.00 24.00 0.40 0.06 05 2.30 5.30 15.0 30.00 6.00 °
PICCO R 006.5524-15 6.00 24.00 16.00 0.81 0.12 08 2.30 5.30 15.0 30.00 6.00 o
PICCO R 007.5524-15 7.00 24.00 16.00 0.81 0.12 0.8 2.80 6.30 15.0 30.00 7.00 [J

¢ Alle Mini-Gewindedreh-Bohrstangen haben scharfe Schneidkanten.

e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Maximale Gewindegange pro Zoll

2 Minimale Gewindegénge pro Zoll

() Mindest-Auskragung

Werkzeughalter: PICCO ACE e PICCO/MG PCO

Z o | |
Abmessungen
&

Bezeichnung DCONMS  TPIX™ TPIN®@ HC CF PDX WF a OHN® OAL DMIN §
PICCO R 005.5548-15 97 48.00 24.00 016 .002 02 .075 A73 591 1.181 189 °
PICCO R 006.5548-15 .236 48.00 24.00 016 .002 02 091 209 591 1.181 .236 °
PICCO R 006.5524-15 .236 24.00 16.00 032 .005 .03 .091 209 591 1.181 .236 o
PICCO R 007.5524-15 276 24.00 16.00 032 .005 .03 110 248 591 1.181 276 °

e Alle Mini-Gewindedreh-Bohrstangen haben scharfe Schneidkanten.
e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

) Maximale Gewindegéange pro Zoll

(2 Minimale Gewindegénge pro Zoll

() Mindest-Auskragung

Werkzeughalter: PICCO ACE e PICCO/MG PCO

Member IMC Group
L 4 111]
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60°-Teilprofil

ISCARTHREAD

ER/L-60°
60°-Teilprofil-Schneideinsatze
fur die AuBenbearbeitung
von Gewinden

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
flr die AuBenbearbeitung

M e t g i S (o h

Z
(0
1T
T
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O
T
A
=
=
[
O

Abmessungen Zaher <— Harter

© = o © © © S

S| 3[L8 8|3 |88
Bezeichnung TPN@ TPX® TPIX® TPIN® INSL RE PDY PDX [ || ||| |Qe |
11EL A 60 0500 1500 4800 1600 11.00  0.05 08 0.9 °
11ER A 60 0500 1500 4800 1600 11.00 006 0.8 09 °
16EL A 60 0500 1500 4800 1600 1649  0.08 1.0 09 o | o °
16ER A 60 0500 1500 4800 1600 1649 008 1.0 0.9 ° o | o
16ERB A 60 (1) 0500 1500 4800 1600 1649 0.8 1.0 08 ° °
16ERM A 60 (1) 0500 1500 4800 1600 1649 0.5 08 09 e | o o [ o | o
16EL AG 60 0500 3000 4800 800 1649 006 12 1.7 o | o °
16ER AG 60 0500 3000 4800 800 1649 008 1.2 1.7 o | o | o | o | @ o | o
16ERB AG 60 (1) 0500 3000 4800 800 1649 006 12 1.7 °
16ERM AG 60 (1 0500 3000 4800 800 1649  0.08 1.2 1.7 o | o o | o | o | @
16EL G 60 1750 3000 1400 800 1649 022 1.2 1.7 ° °
16ER G 60 1750 3000 1400 800 1649 0.2 1.2 1.7 ° o | o o | o
16ERB G 60 (1) 1750 3000 1400 800 1649 022 12 17 °
16ERM G 60 (1 1750 3000 1400 800 1649 025 1.0 15 o | o o | o | o
22EL N 60 3500 5000 700 500 2200 042 17 25 ° °
22ER N 60 3500 5000 700 500 2200 042 1.7 25 o | o | o | o o | o
22ERM N 60 (1) 3500 5000  7.00 500 2200 032 1.7 25 o | o o | o | o
22UEIRL U 60 5500 8000 450 325 2200 028 06 06 ° °
27EL Q 60 5500 6000 450 400 2750 063 20 30 °
27ER Q 60 5500 6000 450 400 2750 063 2.0 3.0 o | o °
27UEIRL U 60 6500 9.000 400 275 2750 050 1.0 13.7 o | o

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze SCIR/L B/F -MTR/L, TIP-MT, GEPI-MT, TIPI-MT.
DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse auBen: 6g

ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse auBen: 2A

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

@) Maximale Gewindesteigung (mm)

4 Maximale Gewindegénge pro Zoll

) Minimale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L © MTET e SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTHREAD

ER/L-60°
60°-Teilprofil-Schneideinsatze
fUr die AuBenbearbeitung
von Gewinden

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
flr die AuBenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter
SCHRAUBE

MEHRERREEEE
Bezeichnung IC  TPN(mm)@ TPX (mm)® TPIX¥ TPIN® INSL RE PDY PDX [&|S|[8|8|8|8|8|5
11EL A 60 250 500 1,500 4800 1600 433  .0020 03 04 °
11ER A 60 250 500 1,500 4800 1600 433 0024 03 04 °
16EL A 60 375 500 1.500 4800 1600 649  .003f 04 04 o | o °
16ER A 60 375 500 1.500 4800 1600 649 0031 04 04 | e o | e o | e
16ERB A 60 (1 375 500 1,500 4800 1600 649 0031 04 03 ° °
16ERM A 60 (1 375 500 1.500 4800 1600 649  .0020 03 04 o | o oo | o
16EL AG 60 375 500 3,000 4800  8.00 649 0024 .05 07 o | o °
16ER AG 60 375 500 3.000 4800 800 649 0031 05 07 |e|e|e|e]|e o | o
16ERB AG 60 (1) 375 500 3,000 4800 8.0 649 0024 05 07 °
16ERM AG 60 (1 375 500 3,000 4800 800 649 0031 05 07 o | o e o |0 | e
16EL G 60 375 1.750 3,000 1400 800 649 0087 05 07 ° °
16ER G 60 375 1.750 3,000 1400 800 649 0087 05 0 | e o | o o | e
16ERB G 60 (1) 375 1.750 3,000 1400 800 649 0087 .05 07 °
16ERM G 60 (1 375 1.750 3,000 1400 800 649 0008 04 .06 o | e oo | o
22EL N 60 500 3,500 5,000 700 500 866 0165 07 10 ° °
22ER N 60 500 3,500 5.000 700 500 866 0165 07 10 |[e|e|e]| e o | e
22ERM N 60 (1) 500 3.500 5.000 7.00 5.00 866 0126 07 10 o | e o o | e
22UEIRL U 60 500 5.500 8.000 450 325 866 0110 02 02 ° °
27EL Q 60 625 5,500 6.000 450 400 1083 0248 .08 12 | e
27ER Q 60 625 5,500 6.000 450 400 1083  .0248 08 12 o | o °
27UEIRL U 60 625 6.500 9.000 400 275 1083 0197 04 54 o | e

e Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze SCIR/L B/F -MTR/L, TIP-MT, GEPI-MT, TIPI-MT.
e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse auBen: 6g

¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse auBen: 2A

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

@) Maximale Gewindesteigung (mm)

4) Maximale Gewindegénge pro Zoll

) Minimale Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® MTET e SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC
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ISCARTHREAD

IR/L-60°
60°-Teilprofil-Schneideinsatze
fur die Innenbearbeitung

von Gewinden

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fUr die Innenbearbeitung

=
GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zéher «<— Harter

< 2|28l |8|8]|8
Bezeichnung TPN@ TPX® TPIXY TPIN® INSL RE PDY PDX [ S | S | S| S |38 | S| 8|38 |5
06IL A 60 0500 1250 4800 2000 688 005 05 06 °
06IR A 60 0500 1250 4800 2000 68 005 05 06 | ® | @ °
06IRM A 60 (1) 0500 1250 4800 2000 68 005 05 0.6 °
08IL A 60 0500 1500 4800 1600 824 005 06 07 °
08IR A 60 0500 1500 4800 1600 824 005 05 07 | o | @ ° o | o
08IRM A 60 () 0500 1500 4800 1600 824 004 06 07 ° ° ° °
08UIRL U 60 1250 2000 1800 1200 824 010 08 40 °
11IL A 60 0500 1500 4800 1600 1100 005 08 09 o | o °
11IR A 60 0500 0500 4800 1600 11.00 005 08 09 o | o | o | @ o | o
11IRM A 60 (1 0500 1500 4800 1600 1100 005 07 09 ° o | o | o
16IL A 60 0500 1500 4800 1600 1649 005 07 08 ° °
16IR A 60 0500 1500 4800 1600 1649 005 07 08 o | o | o o | o
16IRB A 60 (1) 0500 1500 4800 1600 1649 004 08 08 °
16IRM A 60 (1) 0500 1500 4800 1600 1649 005 08 0.9 ° ° ° °
16IL AG 60 0500 3000 4800 800 1649 004 1.2 1.7 o | o o | o
16IR AG 60 0500 3000 4800 800 1649 004 12 1.7 o | o | o ° o | o
16IRB AG 60 (1) 0500 3000 4800 800 1649  0.03 1.2 1.7 °
16IRM AG 60 (1 0500 3000 4800 800 1649 0.5 1.2 1.7 ° ° ° ° °
16IL G 60 1750 3000 1400 800 1649 013 12 1.7 °
16IR G 60 1750 3000 1400 800 1649 013 12 1.7 o | o | o | @ o | o
16IRB G 60 (1 1750 3000 1400 800 1649 013 12 1.7 °
16IRM G 60 (1) 1750 3000 1400 800 1649 010 12 1.7 o | o o | o | o
22IL N 60 3500 5000 700 500 2200 022 17 25 °
22IR N 60 3500 5000 700 500 2200 022 17 25 o | o e | o
22IRM N 60 (1 3500 5000 700 500 2200 019 17 25 o | o o | o | o
27IL Q 60 5500 6000 450 400 2750 040 1.9 24 °
27IR Q 60 5500 6000 450 400 2750 040 1.9 2.4 ° °

¢ Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H

* ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B

M Mit gesintertem Spanformer

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

(3 Maximale Gewindesteigung (mm)

4 Maximale Gewindegénge pro Zoll

) Minimale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L

Member IMC Group
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ISCARTHREAD

IR/L-60°
60°-Teilprofil-Schneideinsatze
fur die Innenbearbeitung

von Gewinden

Abbildung zeigt Linksausflihrung
fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zéher «<— Harter
SCHRAUBE

TPN  TPX e 828|888
Bezeichnung IC  (mm)@ (mm)® TPIX¥ TPIN® INSL RE PDY PDX | S |[& [ S| S| 3|8 |38 |3 | &
06IL A 60 457 500 1250 4800 2000 271 0020 .02 02 °
06IR A 60 457 500 1.250 4800 2000 271 0020 .02 02 o | o °
06IRM A 60 (1 457 500 1250 4800 2000 271 0020 .02 02 °
08IL A 60 197 500 1500 4800 1600 .324 0020 .02 03 °
08IR A 60 197 500 1500 4800 1600 .324 0020 .02 03 | e | @ ° o | o
08IRM A 60 () 197 500 1500 4800 1600 324 0016 .02 03 ° ° ° °
08UIRL U 60 197 1250 2000 1800 1200 .324 0039 .03 16 °
11IL A 60 250 500 1500 4800 1600 433 0020 .03 04 o | o °
11IR A 60 250 500 500 4800 1600 433 0020 .03 04 o | o | o | @ o | o
11IRM A 60 (1 250 500 1500 4800 16.00 433 0020 .03 04 ° ° ° °
16IL A 60 375 500 1500 4800 1600 .649 0020 .03 03 ° °
16IR A 60 375 500 1500 4800 1600 .649 0020 .03 03 o | o | o o | o
16IRB A 60 (1) 375 500 1500 4800 1600 .649 0016 .03 .03 °
16IRM A 60 (1) 375 500 1500 4800 1600 649 0020 .08 04 ° ° ° °
16IL AG 60 375 500 3000 4800 800 .649 0016 .05 07 o | o o | o
16IR AG 60 375 500 3000 4800 800 649 0016 .05 07 o | o | o ° o | o
16IRB AG 60 (1) 375 500 3000 4800 800 649 0012 .05 07 °
16IRM AG 60 (1 375 500 3000 4800 800 649 0020 .05 07 ° ° ° ° °
16IL G 60 375 1750 3000 1400 800 649 0051 .05 07 °
16IR G 60 375 1750 3000 1400 800 649 0051 .05 07 o | o | o | @ o | o
16IRB G 60 (1 375 1750 3000 1400 800  .649 0051 .05 07 °
16IRM G 60 (1) 375 1750 3000 1400 800 649 0039 .05 07 o | o o | o | o
22IL N 60 500 3500 5000 7.00 500 .86 .0087 .07 10 °
22IR N 60 500 3500 5000 7.00 500 .86  .0087 .07 10 o | o e | o
22IRM N 60 (1 500 3500 5000 7.00 500 866 .0075 .07 10 o | o e | o | o
27IL Q 60 625 5500 6000 450 400 1083 0157 .07 .09 °
27IR Q 60 625 5500 6000 450 400 1083 0157 .07 .09 ° °

¢ Unterlegplatten flir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H

* ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B

M Mit gesintertem Spanformer

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

(3 Maximale Gewindesteigung (mm)

4) Maximale Gewindegénge pro Zoll

) Minimale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L * SIR/L

122 ISCAR




PENTA 17-MT-RS/LS y
Prézisionsgeschliffene g
60°-Teilprofil-Schneideinsatze f
mit 5 Schneidkanten fur die “__
AuBenbearbeitung von Gewinden }y

Abmessungen

Bezeichnung TPIN® TPIX@ TPN® TPX® RE PDX
PENTA 17-MTLOOSLS 8.00 36.00 0.700 3.000 0.08 1.40
PENTA 17-MTROO8RS 8.00 36.00 0.700 3.000 0.08 1.40
PENTA 17-MTLOO3LS 17.00 80.00 0.300 1.500 0.03 0.80
PENTA 17-MTROO3RS 17.00 80.00 0.300 1.500 0.03 0.80

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse auBen: 6g

¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse auBen: 2A

() Minimale Anzahl der Gewindegénge pro Zoll

2 Maximale Gewindegénge pro Zoll

@) Minimale Gewindesteigung (mm)

4 Maximale Gewindesteigung (mm)

Werkzeuge: NQCH-PCHR/L-S-JHP ¢ PCADRS/LS-JHP ¢ PCHRS/LS-17 ¢ PCHRS/LS-17-JHP ¢ Y-PCHRS-17 ¢ Y-PCHRS-17-JHP

=
GEWINDEDREHEN

e o o o (C1008

THREADING LINE

PENTA 17-MT-RS/LS ‘
Prézisionsgeschliffene ﬁ
60°-Teilprofil-Schneideinsatze f
mit 5 Schneidkanten fur die VL.
AuBenbearbeitung von Gewinden S

PDX

z o I |
Abmessungen
8
Bezeichnung TPIN® TPIX@ TPN (mm)® TPX (mm)@ RE PDX 15}
PENTA 17-MTLOOSLS 8.00 36.00 .700 3.000 .0031 .0551 °
PENTA 17-MTROO8RS 8.00 36.00 .700 3.000 .0031 0551 °
PENTA 17-MTLOO3LS 17.00 80.00 .300 1.500 .0012 .0315 o
PENTA 17-MTROO3RS 17.00 80.00 .300 1.500 .0012 .0315 [

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse auBen: 6g

¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse auBen: 2A

() Minimale Anzahl der Gewindegénge pro Zoll

2 Maximale Gewindegange pro Zoll

(3 Minimale Gewindesteigung (mm)

(@) Maximale Gewindesteigung (mm)

Werkzeuge: NQCH-PCHR/L-S-JHP ¢ PCADRS/LS-JHP © PCHRS/LS-17 © PCHRS/LS-17-JHP o Y-PCHRS-17 ¢ Y-PCHRS-17-JHP

Member IMC Group
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PENTA 24-MT
Prézisionsgeschliffene
60°-Teilprofil-Schneideinsatze

mit 5 Schneidkanten fur die
AuBenbearbeitung von Gewinden

e t r i S
Abmessungen
SCHRAUBE
=]
8
Bezeichnung TPN®@ TPX® RE &)
PENTA 24A-MT-0.05 (1) 0.250 3.000 0.06 o
PENTA 24-MT-0.05 0.250 3.500 0.05 o
PENTA 24A-MT-0.15 0.800 3.000 0.15 °
¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.
e TPX=0,175xD
e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse auBen: 6g
* ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse auBen: 2A
() Ohne Spanformer
2 Minimale Gewindesteigung (mm)
@) Maximale Gewindesteigung (mm)
Werkzeuge: PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L e PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ® PCHR/L-24 ¢ PCHR/L-24-JHP ¢ PCHR/L-24-JHP-MC
p vy
THREADING LINEUu ' ’T’ ‘T’
PENTA 24-MT I = v \
Prazisionsgeschliffene 4 w
60°-Teilprofil-Schneideinsatze (‘- ‘
mit 5 Schneidkanten fir die 1 ‘
AuBenbearbeitung von Gewinden '
Z o | |
Abmessungen
SCHRAUBE
-
Bezeichnung TPN (mm)®@ TPX (mm)® RE &)
PENTA 24A-MT-0.05 (1) .250 3.000 .0020 °
PENTA 24-MT-0.05 250 3.500 .0020 °
PENTA 24A-MT-0.15 .800 3.000 .0059 °

® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.

e TPX=0,175xD

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse auBen: 6g

¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse auBen: 2A

() Ohne Spanformer
2 Minimale Gewindesteigung (mm)
(@) Maximale Gewindesteigung (mm)

Werkzeuge: HMSDV PEN ¢ HSTBS-PEN e PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ¢ PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ® PCHR/L-24 ¢ PCHR/L-24-JHP

ISCAR




ISCARTHREAD

1

INNQOIVAL LINE
SCIR/L-22-MTR/MTL
60°-Teilprofil-Schneideinsatze
zur Gewindebearbeitung

Abbildung zeigt Linksausflhrung

M e t r [ s c h
Abmessungen Zéher <— Harter
(=] ~
S|s|2
Bezeichnung RE PDX TPN( TPX®@ TPIX®) TPIN® 1S o S
SCIL 22-MTL003 0.03 0.4 0.300 0.900 83.00 28.00 (] o (]
SCIR 22-MTR003 0.03 0.4 0.300 0.900 83.00 28.00 ° (] o
SCIL 22-MTL007 0.07 05 0.700 1.100 36.00 23.00 ° ° °
SCIL 22-MTR007 0.07 05 0.700 1.100 36.00 23.00 o
SCIR 22-MTL007 0.07 05 0.700 1.100 36.00 23.00 °
SCIR 22-MTR007 0.07 05 0.700 1.100 36.00 23.00 ° ° °
SCIL 22-MTLO10 0.10 0.8 0.900 1.700 28.00 15.00 o o o
SCIR 22-MTR010 0.10 0.8 0.900 1.700 28.00 15.00 ° ° °
e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.
e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse auBen: 6g
* ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse auBen: 2A
() Minimale Gewindesteigung (mm)
(2 Maximale Gewindesteigung (mm)
() Maximale Gewindegénge pro Zoll
4 Minimale Gewindegange pro Zoll
Werkzeuge: NQCH-SCHR/L-BF-JHP © NQCH-Y-SCHR-BF-JHP ¢ SCHR/L-22BF ¢ SCHR/L-22BF-JHP ¢ Y-SCHR-22BF ® Y-SCHR-22BF-JHP
ISCARTHiREAD -
y Yy _. |
SWISSCUT 14!‘”
SCIR/L-22-MTR/MTL
60°-Teilprofil-Schneideinsatze
zur Gewindebearbeitung
Z o | |
Abmessungen Zaher «<— Harter
(=] ~
S|z |8
Bezeichnung RE PDX TPN (mm)(") TPX (mm)@ TPIX® TPIN® (S =2 &}
SCIL 22-MTL003 0012 .02 .300 .900 83.00 28.00 ° ° °
SCIR 22-MTR003 0012 .02 .300 .900 83.00 28.00 ° ° °
SCIL 22-MTL007 .0027 02 .700 1.100 36.00 23.00 o o o
SCIL 22-MTR007 .0027 .02 .700 1.100 36.00 23.00 °
SCIR 22-MTL007 .0027 .02 .700 1.100 36.00 23.00 °
SCIR 22-MTR007 .0027 02 .700 1.100 36.00 23.00 o ° o
SCIL 22-MTLO10 .0039 .03 .900 1.700 28.00 15.00 ° ° °
SCIR 22-MTR010 .0039 .03 .900 1.700 28.00 15.00 ° ° °

e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse auBen: 6g

¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse auBen: 2A

() Minimale Gewindesteigung (mm)

2 Maximale Gewindesteigung (mm)

@) Maximale Gewindegange pro Zoll

4 Minimale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: NQCH-SCHR/L-BF-JHP © NQCH-Y-SCHR-BF-JHP ® SCHR/L-22BF ¢ SCHR/L-22BF-JHP ¢ Y-SCHR-22BF ® Y-SCHR-22BF-JHP

Member IMC Group
L 4 111]
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SWISSTU'T

EXTRA LONG
lsmn—ll--‘ Y
InRnEALy

SCIR/L-41-MTR/MTL _~
60°-Teilprofil-Schneideinsatze

zur Gewindebearbeitung f‘b

e t r i s c h
Abmessungen
SCHRAUBE
(==}
S
Bezeichnung RE PDX TPN® TPX@ TPIN® TPIX® HF® o
SCIL 41-MTLO006 0.06 0.90 0.400 1.500 17.00 64.00 0.2 °
SCIR 41-MTR006 0.06 0.90 0.400 1.500 17.00 64.00 0.2 °
SCIL 41-MTL020 0.20 1.60 1.500 2.500 10.00 17.00 0.2 °
SCIR 41-MTR020 0.20 1.60 1.500 2.500 10.00 17.00 0.2 °
e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.
e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse auBen: 6g
e ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse auBen: 2A
() Minimale Gewindesteigung (mm)
(2 Maximale Gewindesteigung (mm)
@) Minimale Gewindegénge pro Zoll
4 Maximale Gewindegénge pro Zoll
() Schneidkante unter Spitzenhéhe
Werkzeuge: SCHR/L-41BF
SWISSCUT "
EXTRA LONG 157 -~ ¥ 1.61 -
ISCARTHREAD TN eroh i
SCIR/L-41-MTR/MTL y v e
60°-Teilprofil-Schneideinsatze MTR 60
zur Gewindebearbeitung f‘b 12
MTL o \FE
4 o I |
Abmessungen
SCHRAUBE
(==}
S
Bezeichnung RE PDX TPN (mm)™" TPX (mm)@ TPIN® TPIX® HF® Q
SCIL 41-MTLO006 .0024 .0354 400 1.500 17.00 64.00 .008 o
SCIR 41-MTR006 .0024 0354 400 1.500 17.00 64.00 .008 o
SCIL 41-MTL020 .0079 .0630 1.500 2.500 10.00 17.00 008 °
SCIR 41-MTR020 .0079 .0630 1.500 2.500 10.00 17.00 .008 o

e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse auBen: 6g
e ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse auBen: 2A

() Minimale Gewindesteigung (mm)

2 Maximale Gewindesteigung (mm)

@) Minimale Gewindegénge pro Zoll

4 Maximale Gewindegénge pro Zoll

(8) Schneidkante unter Spitzenhéhe

Werkzeuge: SCHR/L-41BF

ISCAR




ISCARTHREAD
CUTGHIF

TIP-MT
Prazisionsgeschliffene,

. | v

+0.025 17.7 Ref. \\\\w ‘m!W
TIP_A-MT TIP_MT

zweiseitige 60°-Teilprofil-

Schneideinsatze mit Spanformer RE

Abmessungen Zéher «<— Harter

=
GEWINDEDREHEN

(=]

(==} o

Bezeichnung Ccw RE @ Eckenradiustoleranz (+/-) TPN®  TPIX®  TPIN®  TPX® 5] 3
TIP 2A-MT-0.05 (1) 2.40 0.05 0.030 0.450 56.00 12.00 2120 °
TIP 2MT-0.05 2.40 0.05 0.030 0.450 56.00 12.00 2120 ° °
TIP 2MT-0.14 2.40 0.14 0.030 1.110 23.00 12,00 2.120 ° °
TIP 4A-MT-0.15 (1) 4.00 0.15 0.030 1.270 20.00 7.00 3.630 °
TIP 4MT-0.15 400 0.15 0.030 1.270 20.00 7.00 3.630 °
TIP 4MT-0.20 4.00 0.20 0.030 1.600 16.00 7.00 3.630 ° °
TIP 5MT-0.25 550 025 0.030 1,950 13,00 5.00 5.100 ° °

® (a) TIP-Schneideinsatze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz.

e Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H, Toleranzklasse auBen: 6g

¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B, Toleranzklasse auBen: 2A

() Ohne Spanformer

(@ Eckenradiustoleranz (+/-)

(3 Minimale Gewindesteigung (mm)

4 Maximale Gewindegénge pro Zoll

) Minimale Gewindegénge pro Zoll

(6) Maximale Gewindesteigung(mm)

Werkzeuge: C#-GHDR/L ¢ CGHN 26-M ¢ CGHN 32-DGM ¢ CGHN 32-M ¢ CGHN-D ¢ CGHN-DG ® CGHN-S ¢ CGPAD ¢ CGPAD-JHP
e GHDR/L (kurzer Plattensitz) ® GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) ¢ GHGR/L ¢ GHMPR/L « GHMR/L ® GHSR/L
e GHSR/L-JHP-SL ¢ NQCH-GHSR/L-JHP

EENE NN A B
ISCARTHREAD "'m -
CUTGrHi~ 001 Ty~ 6% Ref T
TIP-MT TIP_A-MT TIP_MT
Prazisionsgeschliffene, v
zweiseitige 60°-Teilprofil- 60° {m
Schneideinsatze mit Spanformer RE o
z o 1 |
Abmessungen Zaher <— Harter
TPN TPX S =
Bezeichnung Ccw RE (@ Eckenradiustoleranz (+/-) (mm)®@ TPIX® TPING) (mm)® &) (&)
TIP 2A-MT-0.05 (1) 094 002 0012 450 56.00 12.00 2.120 °
TIP 2MT-0.05 094 .002 .0012 450 56.00 12.00 2120 ° o
TIP 2MT-0.14 094 .006 .0012 1.110 23.00 12.00 2120 ° o
TIP 4A-MT-0.15 () 157 006 0012 1.270 20.00 7.00 3630 °
TIP 4MT-0.15 157 .006 .0012 1.270 20.00 7.00 3.630 o
TIP 4MT-0.20 157 .008 .0012 1.600 16.00 7.00 3.630 ° °
TIP 5MT-0.25 217 010 .0012 1.950 13.00 5.00 5.100 ° °

e (a) TIP-Schneideinsatze sind .063” langer als GIP im gleichen Plattensitz.

o Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H, Toleranzklasse auBen: 6g

e ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B, Toleranzklasse auBen: 2A

() Ohne Spanformer

(@ Eckenradiustoleranz (+/-)

©) Minimale Gewindesteigung (mm)

4 Maximale Gewindegénge pro Zoll

8) Minimale Gewindegénge pro Zoll

(6) Maximale Gewindesteigung(mm)

Werkzeuge: C#-GHDR/L ® CGHN 26-M ¢ CGHN 32-DGM ¢ CGHN 32-M ¢ CGHN-D ® CGHN-DG ¢ CGHN-S ¢ CGPAD ® CGPAD-JHP
o GHDR/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) ¢ GHGR/L « GHMPR/L ® GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

Member IMC Group
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ISCARTHREAD I
[ 71 +0.025 10 Ref.

CUTGHIF © \\\\u ﬁxlvv

GEPI-MT Aot

Zweischneidige, prézisionsgeschliffene 3

60°-Teilprofil-Schneideinsétze

fur Innengewinde,
Mindestbohrungsdurchmesser 11,5 mm

Abmessungen Zéher «<— Harter

SCHRAUBE

IC08
1C908

Bezeichnung Cw RE RETOL( PNA BW TPN@ TPX® TPIN® TPIX®

GEPI 2.5-MT0.05 2.50 0.05 0.030 60.0 1.80 0910 2.540 10.00 28.00

o Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

* Maximale Steigung 0.187xD, TPI min D/5.35

e D=Gewindedurchmesser (Steigung max<=CW).

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H, Toleranzklasse auB3en: 6g
e ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B, Toleranzklasse auBen: 2A

() Eckenradiustoleranz (+/-)

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

(@) Maximale Gewindesteigung (mm)

4 Minimale Gewindegénge pro Zoll

8) Maximale Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: AVC-GEAIR/L ¢ E-GEHIR / E-GHIR ¢ GEAIR/L ® GEHIMR/L ® GEHIMR/L-SC ® GEHIR/L ® GEHIR/L-SC ¢ GEHSR ¢ GEHSR/L-SL

GEWINDEDREHEN

ISCARTrHREAD

CUTGHiF 4 R saling K{\‘E
Z:E 14 Ref.

GEPI-MT

Zweischneidige, prézisionsgeschliffene
60°-Teilprofil-Schneideinsétze

fur Innengewinde,
Mindestbohrungsdurchmesser 11,5 mm

Abmessungen Zéher «<— Harter

SCHRAUBE
2 | 8
Bezeichnung cw RE RETOL®  PNA  BW  TPN(mm)@ TPX (mm)®  TPIN® TPIX®) &) &)
098 002 0012 600 071 910 2.540 10.00 28.00 o o

* Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

* Maximale Steigung 0.187xD, TPI min D/5.35

¢ D=Gewindedurchmesser (Steigung max<=CW).

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H, Toleranzklasse auB3en: 6g
* ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B, Toleranzklasse auBen: 2A

() Eckenradiustoleranz (+/-)

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

() Maximale Gewindesteigung (mm)

@ Minimale Gewindegénge pro Zoll

6) Maximale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-GEAIR/L e GEAIR/L ® GEHIMR/L ® GEHIMR/L-SC e GEHIR/L ® GEHIR/L-SC ® GEHSR ¢ GEHSR/L-SL
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ISCARTHREAD
CUTGrir

TIPI-MT
Préazisionsgeschliffene, zweiseitige
60°-Teilprofil-Schneideinsatze mit

Spanformer flr die Innenbearbeitung,
Mindestbohrungsdurchmesser 20 mm

Abmessungen Zaher <— Harter

IC08
1C908

Bezeichnung CcW RE RETOL® TPN®@ TPIX® TPIN® TPX®)
TIPI 3.4MT-0.10 3.40 0.10 0.030 1.800 14.00 8.00 3.180
TIPI 5.4MT-0.20 5.40 0.20 0.030 3.190 8.00 5.00 5.100

e Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

e Maximale Steigung 0.205xD, TPI min D/4.8

e D=Gewindedurchmesser (Steigung max<=CW).

e TIPI-Schneideinséatze sind 1,6 mm l&nger als GIPI im gleichen Plattensitz.

DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H

¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B

(1) Eckenradiustoleranz (+/-)

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

() Maximale Gewindegénge pro Zoll

4 Minimale Gewindegénge pro Zoll

(6) Maximale Gewindesteigung (mm)

Werkzeuge: AVC-GAIR/L ¢ CGIN 26 ¢ GAIR/L ® GHIR/L (W=1.9-6.4) ¢ GHIR/L-C (W=4-6.4) ® GHIR/L-SC (W=2-4.8)
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ISCARTHREAD ) @

CUTGrir

TIPI-MT

Zweiseitige, prazisionsgeschliffene
Schneideinsatze mit

60°-Teilprofil und Spanformer,
Mindestbohrungsdurchmesser .787”

Abmessungen Zéher «<— Harter

==}

[==} (=3

Bezeichnung CcwW RE RETOL TPN (mm)®@ TPIX® TPINY TPX (mm)®) 8 3
TIPI 3.4MT-0.10 134 004 0012 1.800 14.00 8.00 3.180 D B
TIPI 5.4MT-0.20 213 008 0012 3190 8.00 6.00 5.100 ° °

e Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.
¢ Maximale Steigung 0.205xD, TPI min D/4.8

e D=Gewindedurchmesser (Steigung max<=CW).

¢ TIPI-Schneideinsétze sind .063” langer als GIPI im gleichen Plattensitz.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H

¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B

() Eckenradiustoleranz (+/-)

) Minimale Gewindesteigung (mm)

) Maximale Gewindegénge pro Zoll

4) Minimale Gewindegange pro Zoll

6) Maximale Gewindesteigung (mm)

Werkzeuge: AVC-GAIR/L ¢ CGIN 26 e GAIR/L ® GHIR-SC (W=.079-.138) ® GHIR/L (W=.078-.252) ® GHIR/L-C (W=.157-.252)

Member IMC Group
L 4 111]
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MITR 8-MT 30° 30° WE DIN13, IS0 66-1

Teilprofil-Schneideinsatze flr PDPT 1S0 965 (182)
die Innenbearbeitung von
metrischen ISO-Gewinden REO0.2

Abmessungen

GEWINDEDREHEN

Bezeichnung PDPT( RE L WF DMIN®@ TPN® TPX@

MITR 8-MT2-0.1 117 0.10 5.75 3.80 10.00 1.500 2.000
MITR 8-MT1-0.05 1.23 0.05 5.75 3.80 10.00 0.750 1.250
) Maximale radiale Zustellung bei Mindestbohrungsdurchmesser
@ Mindest-Durchmesser
() Minimale Gewindesteigung (mm)

@) Maximale Gewindesteigung (mm)
Werkzeuge: MIFHR

e o ]C908

134 ISCAR
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MITR 8-MT
Teilprofil-Schneideinsatze fur
die Innenbearbeitung von

O b A

30° 30° DIN13, SO 68-1,
PDPT 1SO 965 (182)

metrischen ISO-Gewinden ¥ REA \RE.008

Abmessungen

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

[}

o

[=23

PDPTI) RE L WF DMIN® TPN (mm)® TPX (mm)® &)
.046 .0039 226 .150 394 1.500 2.000 o
.048 .0020 226 150 .394 .750 1.250 °

(1) Maximale radiale Zustellung bei Mindestbohrungsdurchmesser
(2 Mindest-Durchmesser

() Minimale Gewindesteigung (mm)

@ Maximale Gewindesteigung (mm)

Werkzeuge: MIFHR

ISCARTRREAD

[

MINICHAM =

UMGR-A60 y
Mini-Schneideinsatz mit =
60°-Teilprofil fir Innengewinde, Q
Mindestbohrungsdurchmesser
5,2 mm

/

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

Abmessungen

Bezeichnung PNA WF DMIN TPN® TPX® TPIN® TPIX@

60.0 2.70 5.20 0.600 1250 20.00 40.00
e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H

¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B

() Minimale Gewindesteigung (mm)

2 Maximale Gewindesteigung (mm)

() Minimale Gewindegénge pro Zoll

4 Maximale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: MGUHR

® [ |C508

ISCARTHREAD

MINICHAM =

UMGR-A60 2 ’
Mini-Schneideinsatze \
mit 60°-Teilprofi, -
Mindestbohrungsdurchmesser

e

205" Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

Abmessungen

Bezeichnung PNA WF DMIN TPN (mm)® TPX (mm)®@ TPIN® TPIX®

60.0 106 205 600 1.250 20.00 40.00
e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H

e ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B

() Minimale Gewindesteigung (mm)

2 Maximale Gewindesteigung (mm)

@) Minimale Gewindegénge pro Zoll

4 Maximale Gewindegénge pro Zoll

® | |C508

Member IMC Group
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InnEALw

CHAMGROOVE

L%

GIQR/L-MT

Schneideinsétze mit 60°-Teilprofil flr
die Innenbearbeitung von Gewinden,
Mindestbohrungsdurchmesser

8 mm

Abbildung zeigt Linksausflhrung

Abmessungen

Z
[
T
T
C
O
L
A
=
=
il
O

=]

N

L RE PNA PDPT) WF DMIN® TPN® TPX® TPIN® TPIX® 8

7.78 0.06 600 1.50 480 8.00 0500 1.590 16.00 50.00 o

GIQR/L 11-MT-0.05 10.68 0.05 60.0 2.00 6.70 11.00 0.500 2.300 11.00 50.00 °

Auch zum Gewindefrasen durch Kreisinterpolation geeignet.

e Maximale Steigung 0.19xD

* D-Gewindedurchmesser

e Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten siehe Seiten 104-105.
e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H
¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B

() Maximale radiale Zustellung bei Mindestbohrungsdurchmesser
@) Mindest-Durchmesser

() Minimale Gewindesteigung (mm)

@ Maximale Gewindesteigung (mm)

8) Minimale Gewindegénge pro Zoll

(6) Maximale Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: MG ¢ MGCH

IS THREALD

InnEALw

CHAMGROOVE

GIQR/L-MT
60°-Teilprofil-Schneideinsatze

fr die Innenbearbeitung

von Gewinden,
Mindestbohrungsdurchmesser .31”

i

Abbildung zeigt Linksausflihrung

Abmessungen

TPN TPX &

L RE PNA  PDPT®  WF  DMIN®  (mm)® (mm)® TPIN®) TPIX®! o
.306 .002 60.0 .059 189 3156 .500 1.590 16.00 50.00 °
420 .002 60.0 .079 264 433 .500 2.300 11.00 50.00 °

Auch zum Gewindefrasen durch Kreisinterpolation geeignet.

e Maximale Steigung 0.19xD

* D-Gewindedurchmesser

e Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten siehe Seiten 104-105.
e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H
¢ ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B

() Maximale radiale Zustellung bei Mindestbohrungsdurchmesser
@ Mindest-Durchmesser

) Minimale Gewindesteigung (mm)

@) Maximale Gewindesteigung (mm)

8) Minimale Gewindegénge pro Zoll

(6) Maximale Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: MG ¢ MGCH

ISCAR




ISCARTrHREAD

OAL
& B ‘4* X r
PICCOCU?T T . x
PICCO R/L-60°-ISO- y mePX !
GEWINDE - PR ) e —
Schneideinsétze 60°-Teilprofil fir - A‘WF‘\L 4
Innengewinde, Dmin 2,4 mm < OHN —

<
GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher «<— Harter

g | 8
Bezeichnung DCONMS  HC CF  PDX WF a OHNM OAL DMIN TPN@ TPX® TPIN® TPIX®| < o
PICCO R 003.0105-8 4.00 0.27 0.04 03 0.30 2.30 8.0 2200 240 0500 0700 36.00 48.00 o
PICCO R 004.0105-10 4.00 027 009 04 100 300 100 2400 320 0500 0750 3600 48.00 °
PICCO R/L 004.0205-15 4.00 027 006 04 150 350 150 30,00 400 0500 0750 36.00 48.00 °
PICCO R/L 005.0205-15 5.00 0.27 0.06 04 1.90 4.40 150 30.00 500 0500 0750 36.00 48.00 o
PICCO L 005.0407-15 5.00 040 009 05 190 440 150 3000 500 0750 1.000 2400 36.00 °
PICCO R 005.0407-15 5.00 040 009 05 190 440 150 3000 500 0750 1.000 24.00 36.00 ° .
PICCO R 005.0407-20 5.00 0.40 0.09 05 1.90 4.40 200 3500 500 0750 1.000 2400 36.00 o
PICCO R/L 005.0510-15 5.00 055 012 06 190 440 150 3000 480 1000 1250 20.00 24.00 °
PICCO R 005.0510-20 5.00 055 012 06 190 440 200 3500 480 1000 1250 20.00 2400 °
PICCO R/L 006.0510-15 6.00 0.55 012 0.6 2.30 5.30 150 30.00 600 1000 1250 20.00 24.00 o
PICCO R 006.0510-22 6.00 055 012 06 230 530 220 3700 600 1000 1250 20.00 2400 °
PICCO R/L 006.0612-15 6.00 068 015 07 230 530 150 3000 600 1250 1500 16.00 20.00 °
PICCO R 006.0612-22 6.00 0.68 0.15 0.7 2.30 5.30 220 3700 600 1.250 1500 16.00  20.00 °
PICCO R/L 006.0815-15 6.00 081 018 08 230 530 150 3000 600 1500 1750 1400 16.00 °
PICCO R 006.0815-22 6.00 081 018 08 230 530 220 3700 600 1500 1750 1400 16.00 °
PICCO R/L 007.0815-15 7.00 081 018 08 270 630 150 3000 700 1500 1750 1400 16.00 °

e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H
e ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B

() Mindest-Auskraglange

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

@) Maximale Gewindesteigung (mm)

4 Minimale Gewindegénge pro Zoll

) Maximale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeughalter: PICCO ACE e PICCO/MG PCO

Member IMC Group
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ISCARTHREAD o =
-l ‘4* /ﬂ

PICCOCUT Ao i

PICCO R/L-60°-1SO-GEWINDE § o —eERX k

60°-Schneideinsétze mit . ;v%\ S pe—

innerer Kuhimittelzufuhr flir die - [ o A

Innenbearbeitung von Gewinden, < OHN— , , i

Mindestbohrungsdurchmesser .094” Abbildung zeigt Rechtsausfiirung

4 o [ |

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter
SCHRAUBE

TPN  TPX ] =
Bezeichnung DCONMS HC CF PDX WF a OHN® OAL DMIN (mm)@ (mm)® TPIN® TPIX® | & ]
PICCO R 003.0105-8 157 011 .002 .01 012 .091 315 .866 094 .500 .700 36.00 48.00 o
PICCO R 004.0105-10 157 011 004 02 039 118 394 945 126 500 750 3600  48.00 °
PICCO R/L 004.0205-15 157 011 002 02 059 138 591 1181 157 500 750 3600  48.00 °
PICCO R/L 005.0205-15 197 011 .002 .02 075 173 591 1.181 197 .500 .750 36.00 48.00 °
PICCO L 005.0407-15 197 016 004 02 075 173 591 1481 197 750 1000 2400  36.00 °
PICCO R 005.0407-15 197 016 004 02 075 173 591 1481 197 750 1000 2400  36.00 ° °
PICCO R 005.0407-20 197 016 .004 .02 075 178 787 1378 197 .750 1.000  24.00 36.00 o
PICCO R/L 005.0510-15 197 02 005 02 075 173 591 1181 189 1000 1250 2000  24.00 °
PICCO R 005.0510-20 197 02 005 02 075 173 787 1378 189 1000 1250 2000  24.00 °
PICCO R/L 006.0510-15 .236 022 .005 .02 091 .209 591 1.181 236 1.000 1.250  20.00 24.00 °
PICCO R 006.0510-22 236 022 005 02 091 209 .86 1457 236 1000 1250 2000  24.00 °
PICCO R/L 006.0612-15 236 027 006 .03 091 209 591 1181 236 1250 1500 1600  20.00 °
PICCO R 006.0612-22 .236 027 .006 .03 .091 .209 866 1457 236 1260 1500  16.00 20.00 o
PICCO R/L 006.0815-15 236 032 007 03 091 209 591 1181 236 1500 1750 1400  16.00 °
PICCO R 006.0815-22 236 032 007 03 091 209 86 1457 236 1500 1750 1400  16.00 °
PICCO R/L 007.0815-15 276 032 007 .03 406 248 591 1181 276 1500 1750 1400  16.00 °

e Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H
e ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B

() Mindest-Auskraglange

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

(@) Maximale Gewindesteigung (mm)

4 Minimale Gewindegénge pro Zoll

5) Maximale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeughalter: PICCO ACE e PICCO/MG PCO
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MULTIFUNCTION TOOLS

o [

PICCO-MFT
Vollhartmetallwerkzeuge zum
Bohren, Axial-Einstechen,
Innen- und AuBendrehen
sowie Gewindedrehen auf
Langdrehautomaten und
kleinen CNC-Maschinen

¥
DCONMS h6

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

Abmessungen

g
Bezeichnung DCONMS DMIN LU TPN@ TPX® TPIN® TPIX®  t a CF THL OAL PDY RE o
PICCO R-MFT60 6-4 LO8 6.00 400 80 0500 0750 3200 4800 046 390 0.6 73 3000 13 010 °
PICCO R-MFT60 6-4 L12 6.00 4.00 120 0500 0750 32.00 4800 046 3.90 0.06 116 34.00 12 0.20 o
PICCO R/L-MFT60 6-5 L10 6.00 500 100 0500 1.000 2400 4800 061 490 006 90 3200 14 010 °
PICCO R/L-MFT60 6-5 L15 (1) 6.00 500 150 0500 1.000 2400 4800 061 490 006 144 3700 14 030 °
PICCO R/L-MFT60 6-6 L18 (1) 6.00 6.00 180 0500 1.000 2400 4800 061 5.90 0.06 173 43.00 14 0.30 o
PICCO R-MFT60 6-6 L12 6.00 600 120 0500 1.000 2400 4800 061 590 006 110 3400 14 010 °
PICCO R/L-MFT60 8-7 L14 8.00 7.00 140 0750 1250 2000 3200 0.76 6.90 0.09 130  41.00 15 0.10 °
PICCO R-MFT60 8-7 8.00 700 210 0750 1250 2000 3200 076 690 009 200 5500 15 030 °
PICCO R/L-MFT60 8-8 L16 8.00 800 160 0900 1500 1600 2800 092 790 011 150 4300 15 010 °
PICCO L-MFT60 8-8 L24 (1) 8.00 800 240 0900 1500 1600 2800 092 790 041 280 5700 15 030 °
PICCO R-MFT60 8-8 L24 8.00 800 240 0900 1500 1600 2800 092 790 011 230 5100 15 030 °

e Anwendungsgebiete: Bohren; Plandrehen; Innenfasen; Innendrehen/Innenausdrehen; Innenformdrehen; AuBenfasen; AuBendrehen; Innen- und AuBen-60°-Gewindedrehen
(rechte und linke Ausfihrung)

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H, Toleranzklasse auBen: 6g

e ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B, Toleranzklasse auen: 2A

™) Auf Anfrage erhaltlich

) Minimale Gewindesteigung (mm)

@) Maximale Gewindesteigung (mm)

@ Minimale Gewindegéange pro Zoll

) Maximale Gewindegénge pro Zoll

Halter: PICCO/MG PCO

MULTIFUNCTION TOOLS _ T 3

PICCO-MFT ‘ —= N Im ’r

Vollhartmetallwerkzeuge QJ\L\ m

zum Bohren, Plandrehen, CE PDY «THLT I

Innen- und AuBendrehen 4 T DVIN

sowie Gewindedrehen auf i I} e =

Lar_wgdrehautomaten. und 60° M/ Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

kleinen CNC-Maschinen

4 o | |
Abmessungen
TPN  TPX S

Bezeichnung DCONMS DMIN LU (mm)@ (mm)® TPIN® TPIX®  t a CF THL OAL PDY RE o
PICCO R-MFT60 6-4 L08 236 167 315 .500 .750 3200 48.00 018 154 .002 287 1.181 .05 .0039 o
PICCO R-MFT60 6-4 L12 236 187 A72 .500 750 3200 48.00 018 154 .002 457 1.339 .05 .0079 °
PICCO R/L-MFT60 6-5 L10 236 197 394 .500 1.000 24.00 48.00 024 193 .002 .354 1.260 .06 .0039 o
PICCO R/L-MFT60 6-5 L15 (1) 236 197 .591 .500 1.000 24.00 48.00 024 193 .002 567 1.457 .06 0118 o
PICCO R/L-MFT60 6-6 L18 (1) 236 236 709 500 1.000 2400 4800 024 232 002 681 1693 .06 .0118 °
PICCO R-MFT60 6-6 L12 236 .236 AT2 .500 1.000 24.00 48.00 024 232 .002 433 1.339 .06 .0039 °
PICCO R/L-MFT60 8-7 L14 315 .276 .551 .750 12560 20.00 32.00 .030 272 .004 512 1.614 .06 .0039 [
PICCO R-MFT60 8-7 315 276 827 750 1250 2000 3200 030 272 004 787 2165 .06 0118 °
PICCO R/L-MFT60 8-8 L16 316 315 .630 .900 1500 16.00 28.00 .036 311 .004 591 1.693 .06 .0039 o
PICCO L-MFT60 8-8 L24 (1) 315 315 .945 900 1500 16.00 2800  .036 311 .004 906 2244 .06 0118 o
PICCO R-MFT60 8-8 L24 315 315 .945 .900 1500 16.00 28.00 .036 311 .004 .906 2.008 .06 .0118 o

e Anwendungsgebiete: Bohren; Plandrehen; Innenfasen; Innendrehen/Innenausdrehen; Innenformdrehen; AuBenfasen; AuBendrehen; Innen- und AuBen-60°-Gewindedrehen
(rechte und linke Ausflhrung)

e DIN 13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Toleranzklasse innen: 6H, Toleranzklasse auBen: 6g

e ANSI/ASME B1.1 - Toleranzklasse innen: 2B, Toleranzklasse auBen: 2A

(™) Auf Anfrage erhaltlich

2 Minimale Gewindesteigung (mm)

(@) Maximale Gewindesteigung (mm)

@ Minimale Gewindegéange pro Zoll

) Maximale Gewindegénge pro Zoll

Halter: PICCO/MG PCO

Member IMC Group
L 4 111]
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Vollprofil ISO

ISCARTHREAD

[t

69
DIN13, ISO 68-1,

) 1SO 965 (1&2)

Abbildung zeigt Rechtsausftihrung
fur die AuBenbearbeitung

ER/L-ISO

Schneideinsatze fur die
AuBenbearbeitung von
metrischen ISO-Gewinden
(DIN 13 12-1986 Klasse: 6G)

Z
[
T
T
C
O
L
A
=
=
il
O

Abmessungen Zaher <— Harter
SCHRAUBE

o | = | o o |wo|w|S

N8 (8|I(83[8|%
Bezeichnung IC TPO) RE INSL PDY PDX CICTh ||| |e|Q|Q|Q |
11EL 0.35 ISO 6.35 0.350 0.04 11.00 08 04 1 °
11ER 0.35 ISO 6.35 0.350 0.04 11.00 06 04 1 °
11ER 0.40 ISO 6.35 0.400 0.04 11,00 07 0.4 1 °
11ER 0.45 ISO 6.35 0.450 0.05 11.00 07 04 1 °
11EL 0.50 ISO 6.35 0.500 0.06 11,00 06 06 1 °
11ER 0.50 ISO 6.35 0.500 0.06 11.00 06 06 1 ° °
11ER 0.60 I1SO 6.35 0.600 0.07 11.00 06 06 1 °
11ER 0.70 ISO 6.35 0.700 0.11 11.00 06 06 1 °
11EL 0.75 ISO 6.35 0.750 0.08 11,00 06 06 1 °
11ER 0.75 ISO 6.35 0.750 0.11 11.00 06 06 1 °
11ER 0.80 ISO 6.35 0.800 0.12 11.00 06 06 1 °
11EL 1.00 ISO 6.35 1.000 0.15 11.00 07 07 1 °
11ER 1.00 ISO 6.35 1.000 0.15 11.00 0.7 0.7 1 °
11ER 1.25 ISO 6.35 1.250 0.16 11.00 08 0.9 1 °
11EL 1.50 ISO 6.35 1,500 0.19 11,00 08 0.9 1 °
11ER 1.50 ISO 6.35 1,500 0.19 11.00 1.0 08 1 ° °
11ER 1.75 I1SO 6.35 1.750 0.22 11.00 1.1 08 1 °
16ER/L 0.35 ISO 9.52 0.350 0.04 16.49 06 0.4 1 °
16EL 0.40 ISO 9.52 0.400 0.05 16.49 0.7 0.4 1 °
16ER 0.40 ISO 9.52 0.400 0.05 16.49 06 04 1 °
16ER 0.45 ISO 9.52 0.450 0.05 16.49 06 0.4 1 °
16EL 0.50 ISO 9.52 0.500 0.07 16.49 06 05 1 °
16ER 0.50 I1SO 9.52 0.500 0.07 16.49 06 05 1 o | o o | o
16ERM 0.50 ISO 9.52 0.500 0.06 16.49 06 06 1 °
16ER 0.60 ISO 9.52 0.600 0.10 16.49 06 06 1 °
16EL 0.70 ISO 9.52 0.700 0.11 16.49 06 06 1 °
16ER 0.70 ISO 9.52 0.700 0.11 16.49 06 06 1 ° o | o
16EL 0.75 ISO 9.52 0.750 0.11 16.49 06 06 1 °
16ER 0.75 I1SO 9.52 0.750 0.11 16.49 06 06 1 o | o o | o
16ER 0.75 ISO 3M (1) 9.52 0.750 0.07 16.49 1.4 1.9 3 °
16ERM 0.75 ISO (2 9.52 0.750 0.08 16.49 0.6 06 1 R
16EL 0.80 ISO 9.52 0.800 0.12 16.49 06 06 1 °
16ER 0.80 ISO 9.52 0.800 0.12 16.49 1.0 06 1 ° o | o
16ERB 0.80 ISO (2 9.52 0.800 0.12 16.49 07 0.7 1 °
16EL 1.00 ISO 9.52 1.000 0.15 16.49 07 08 1 o | o °
16ER 1.00 ISO 9.52 1.000 0.15 16.49 1.0 0.7 1 oo | o | o o | o
16ER 1.00 ISO 3M (1) 9.52 1.000 0.07 16.49 1.7 25 3 °
16ERB 1.00 ISO 9.52 1.000 0.15 16.49 07 0.7 1 °
16ERM 1.00 ISO @ 9.52 1.000 0.11 16.49 0.7 0.7 1 o | o o | oo | @
16EL 1.25 ISO 9.52 1.250 0.16 16.49 08 0.9 1 o | o °
16ER 1.25 ISO 9.52 1.250 0.16 16.49 08 09 1 o | o o | o
16ERB 1.25 ISO (@ 9.52 1.250 0.16 16.49 08 0.9 1 °
16ERM 1.25 ISO (2 9.52 1.250 0.14 16.49 08 0.9 1 ° R
16EL 1.50 ISO 9.52 1.500 0.22 16.49 1.0 1.2 1 o | o o | o

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-ISO Klasse: 6G.
e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Mehrzahn

) Mit gesintertem Spanformer

() Gewindesteigung

@) Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L ® MTET e SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

ISCAR




Fortsetzung

ISCARTHREAD —
PDX

- e
‘ RE LI

IC 69
[ELONY DIN13, 1SO 68-1,
INSL 1SO 965 (182)
l Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

fur die AuBenbearbeitung

ER/L-ISO
Schneideinsatze flr die
AuBenbearbeitung von
metrischen ISO-Gewinden
(DIN 13 12-1986 Klasse: 6G)

=
GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter

o | = | o o |o|wo|S

NN 83[8|%8
Bezeichnung IC TPO) RE INSL PDY PDX CICTh ||| |e|Q|Q|Qo |
16ER 1.50 I1SO 9.52 1,500 0.19 16.49 09 1.2 1 o | oo | e o | o
16ER 1.50 ISO 2M (1) 9.52 1.500 0.18 16.49 15 2.3 2 °
16ERB 1.50 I1SO 9.52 1.500 0.19 16.49 08 1.0 1 °
16ERM 1.50 I1SO (@ 9.52 1,500 0.19 16.49 08 1.0 1 o | o e | e[ e e
16EL 1.75 ISO 9.52 1,750 0.26 16.49 11 1.4 1 °
16ER 1.75 ISO 9.52 1.750 0.26 16.49 1.0 1.2 1 ° o | o o | o
16ERB 1.75 I1SO 9.52 1.750 0.22 16.49 0.9 1.2 1 °
16ERM 1.75 ISO @ 9.52 1.750 0.25 16.49 0.9 1.2 1 ° o | o | o
16EL 2.00 ISO 9.52 2,000 0.25 16.49 1.0 1.3 1 ° ° °
16ER 2.00 ISO 9.52 2.000 0.26 16.49 1.0 1.3 1 o | o |0 | o o | o
16ER 2.00 ISO 2M (1) 9.52 2,000 0.09 16.49 1.8 2.9 2 °
16ERB 2.00 ISO (@ 9.52 2.000 0.25 16.49 0.9 1.2 1 °
16ERM 2.00 ISO (2 9.52 2,000 0.24 16.49 1.0 1.3 1 ° o | oo | e
16EL 2.50 ISO 9.52 2,500 0.32 16.49 11 15 1 °
16ER 2.50 ISO 9.52 2500 0.32 16.49 1.1 15 1 o | o o | o
16ERB 2.50 ISO 9.52 2.500 0.32 16.49 1.1 15 1 °
16ERM 2.50 ISO (2 9.52 2.500 0.30 16.49 1.1 15 1 ° o | o | o
16EL 3.00 ISO 9.52 3,000 0.44 16.49 1.2 16 1 °
16ER 3.00 ISO 9.52 3.000 0.44 16.49 1.2 1.6 1 o | o | o ° o | o
16ERB 3.00 ISO 9.52 3.000 0.44 16.49 1.2 16 1 °
16ERM 3.00 ISO @ 9.52 3.000 0.38 16.49 1.2 1.6 1 o | o e | oo e
16ERB 3.50 ISO 9.52 3,500 051 16.49 1.2 1.7 1 °
22ER 1.50 ISO 3M (1) 12.70 1.500 0.07 22,00 2.3 37 3 ° °
22ER 2.00 ISO 2M (1 12.70 2.000 0.25 22.00 20 30 2 °
22ER 2.00 ISO 3M (1 12.70 2.000 0.25 22,00 3.1 5.0 3 ° °
22EL 3.50 ISO 12.70 3,500 0.46 22.00 1.6 23 1 ° °
22ER 3.50 ISO 12.70 3,500 0.46 22.00 1.6 2.3 1 ° °
22ERM 3.50 ISO (@ 12.70 3.500 0.48 22.00 1.6 2.3 1 o | o
22EL 4.00 ISO 12,70 4,000 0.52 22.00 1.6 2.3 1 ° °
22ER 4.00 I1SO 12.70 4,000 0.52 22.00 1.6 23 1 o | o o | o
22ERM 4.00 ISO (@ 12.70 4,000 0.52 22.00 1.6 2.3 1 o | o
22ER 4.50 ISO 12.70 4,500 0.58 22.00 1.6 2.3 1 ° °
22EL 5.00 ISO 12.70 5,000 0.66 22.00 1.7 25 1 °
22ER 5.00 ISO 12.70 5,000 0.66 22.00 1.7 25 1 ° °
22UERL 5.50 ISO 12,70 5,500 0.80 22,00 1.9 11.0 1 °
22ER/L 6.00 ISO 12.70 6.000 0.87 22.00 1.8 27 1 °
22UERL 6.00 ISO 12.70 6.000 0.78 22.00 26 11.0 1 ° °
27ER 3.00 ISO 2M (1 15.88 3.000 0.38 27.50 2.9 4.6 2 °
27ER 5.50 I1SO 15.88 5,500 0.71 2750 2.0 29 1 °
27EL 6.00 ISO 15.88 6.000 0.78 27.50 20 29 1 °
27ER 6.00 ISO 15.88 6.000 0.78 27.50 2.0 29 1 ° ° °
27UERL 8.00 ISO 15.88 8.000 1.08 27.50 24 13.7 1 °

* Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

¢ Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-ISO Klasse: 6G.
e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Mehrzahn

) Mit gesintertem Spanformer

@) Gewindesteigung

4 Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L ¢ MTET e SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
(| I
L 4 111]




ISCARTHREAD —
PDX 5

ER/L-1SO i1 [Re I —{mmiiii
Schneideinsétze flr die T c 69
AuBenbearbeitung von M DIN13, 1SO 68-1,
metrischen ISO-Gewinden D=L 150965 (142)
(DIN 13 12-1986 Klasse: 6G) l ) ! .

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

flr die AuBenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher «<— Harter

o | = | o o |o|o|S

N (B3N (38[(B3|8[8|2
Bezeichnung IC TP mm® RE INSL PDY PDX CICTW ||| Q||| ||
11EL 0.35 ISO 250 350 0016 433 03 02 1 °
11ER 0.35 ISO 250 350 0016 433 02 02 1 °
11ER 0.40 ISO 250 400 0016 433 03 02 1 °
11ER 0.45 ISO 250 450 0020 433 03 02 1 °
11EL 0.50 ISO 250 500 0024 433 02 02 1 °
11ER 0.50 ISO 250 500 0024 433 02 02 1 ° °
11ER 0.60 ISO 250 600 0027 433 02 02 1 °
11ER 0.70 ISO 250 700 0043 433 02 02 1 °
11EL 0.75 ISO 250 750 0031 433 02 02 1 °
11ER 0.75 ISO 250 750 0043 433 02 02 1 °
11ER 0.80 ISO 250 800 0047 433 02 02 1 °
11EL 1.00 ISO 250 1.000 0059 433 03 03 1 °
11ER 1.00 ISO 250 1.000 0059 433 03 03 1 °
11ER 1.25 ISO 250 1.250 0063 433 03 04 1 °
11EL 1.50 ISO 250 1,500 0075 433 03 04 1 °
11ER 1.50 ISO 250 1,500 0075 433 04 03 1 ° °
11ER 1.75 I1SO 250 1.750 0087 433 04 03 1 °
16ER/L 0.35 ISO 375 350 0016 649 02 02 1 °
16EL 0.40 ISO 375 400 0020 649 03 02 1 °
16ER 0.40 ISO 375 400 0020 649 02 02 1 °
16ER 0.45 ISO 375 450 0020 649 02 02 1 °
16EL 0.50 ISO 375 500 0027 649 02 02 1 °
16ER 0.50 I1SO 375 500 0027 649 02 02 1 o | o o | o
16ERM 0.50 I1SO 375 500 0024 649 02 02 1 °
16ER 0.60 ISO 375 600 0039 649 02 02 1 °
16EL 0.70 ISO 375 700 0043 649 02 02 1 °
16ER 0.70 ISO 375 700 0043 649 02 02 1 ° o | o
16EL 0.75 ISO 375 750 0043 649 02 02 1 °
16ER 0.75 I1SO 375 750 0043 649 02 02 1 o | o o | o
16ER 0.75 ISO 3M (1) 375 750 0027 649 06 07 3 °
16ERM 0.75 ISO (2 375 750 .0031 649 02 02 1 o | o | o
16EL 0.80 ISO 375 800 0047 649 02 02 1 °
16ER 0.80 ISO 375 800 0047 649 04 02 1 ° o | o
16ERB 0.80 ISO 375 800 0047 649 03 03 1 °
16EL 1.00 ISO 375 1.000 0059 649 03 03 1 o | o °
16ER 1.00 ISO 375 1.000 0059 649 04 03 1 oo | oo o | o
16ER 1.00 ISO 3M (1) 375 1.000 0027 649 07 10 3 °
16ERB 1.00 ISO 375 1.000 .0059 649 03 .03 1 °
16ERM 1.00 I1SO 375 1.000 0043 649 03 03 1 o | o e | o | e | @
16EL 1.25 ISO 375 1.250 0063 649 03 04 1 o | o °
16ER 1.25 ISO 375 1.250 0063 649 03 04 1 o | o o | o
16ERB 1.25 ISO (@ 375 1.250 0063 649 03 04 1 °
16ERM 1.25 ISO (2 375 1.250 0055 649 03 04 1 ° o | o | o
16EL 1.50 ISO 375 1,500 0087 649 04 05 1 o | o o | o
16ER 1.50 ISO 375 1,500 0075 649 04 05 1 o | o | oo o | o
16ER 1.50 ISO 2M (1) 375 1.500 0071 649 06 .09 2 °
16ERB 1.50 ISO 375 1.500 0075 649 03 04 1 °
16ERM 1.50 I1SO 375 1.500 0075 649 03 04 1 o | o MR

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-ISO Klasse: 6G.
e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Mehrzahn

@ Mit gesintertem Spanformer

() Gewindesteigung

4 Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L « MTET e SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

144 ISCAR




Fortsetzung

ISCARTHREAD
ER/L-ISO P “re

Schneideinsatze fur die
AuBenbearbeitung von
metrischen ISO-Gewinden
(DIN 13 12-1986 Klasse: 6G)

DIN13, SO 68-1,
INSL 1SO 965 (182)
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l Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
fir die AuBenbearbeitung

Abmessungen Zaher «<— Harter

o | = | o o |o|o|S

N B3R (383|382
Bezeichnung IC TP mm® RE INSL PDY PDX CICTW [ | Q| Q|| Q|||
16EL 1.75 ISO 375 1.750 0102 649 04 05 1 °
16ER 1.75 ISO 375 1.750 0102 649 04 05 1 ° o | o o | o
16ERB 1.75 I1SO 375 1.750 .0087 649 04 05 1 °
16ERM 1.75 I1SO 375 1.750 0098 649 04 05 1 ° o | o | o
16EL 2.00 ISO 375 2,000 0098 649 04 05 1 ° °
16ER 2.00 ISO 375 2,000 0102 649 04 05 1 R o | o
16ER 2.00 ISO 2M (1) 375 2,000 0035 649 07 A1 2 °
16ERB 2.00 ISO 375 2,000 .0098 649 04 05 1 °
16ERM 2.00 ISO @ 375 2,000 0094 649 04 05 1 ° o | o | o | o
16EL 2.50 ISO 375 2.500 0126 .649 04 .06 1 °
16ER 2.50 I1SO 375 2.500 0126 649 04 .06 1 o | o o | o
16ERB 2.50 ISO 375 2,500 0126 649 04 06 1 °
16ERM 2.50 ISO (2 375 2.500 0118 649 04 06 1 ° o | o | o
16EL 3.00 ISO 375 3.000 0173 649 05 06 1 °
16ER 3.00 ISO 375 3.000 0173 649 05 .06 1 o | o | o ° o | o
16ERB 3.00 ISO (2 375 3.000 0173 649 05 06 1 °
16ERM 3.00 ISO @ 375 3.000 0150 649 .05 .06 1 o | o o | o | o | o
16ERB 3.50 ISO 375 3,500 0201 649 05 07 1 °
22ER 1.50 ISO 3M (1 500 1,500 0027 866 09 15 3 ° °
22ER 2.00 ISO 2M (1 500 2.000 .0098 866 08 12 2 °
22ER 2.00 ISO 3M (1 500 2,000 0098 866 12 20 3 ° °
22EL 3.50 ISO 500 3.500 0181 866 06 09 1 ° °
22ER 3.50 ISO 500 3,500 0181 866 06 .09 1 ° °
22ERM 3.50 I1SO @ 500 3,500 0189 866 06 09 1 o | o
22EL 4.00 ISO 500 4,000 0205 866 .06 .09 1 ° °
22ER 4.00 ISO 500 4,000 0205 866 06 09 1 o | o o | o
22ERM 4.00 I1SO @ 500 4,000 0205 866 06 .09 1 o | o
22ER 4.50 I1SO 500 4,500 0228 866 06 09 1 ° °
22EL 5.00 ISO 500 5,000 0260 866 07 10 1 °
22ER 5.00 I1SO 500 5,000 0260 866 07 10 1 ° °
22UERL 5.50 ISO 500 5,500 0315 866 07 43 1 °
22ER/L 6.00 ISO 500 6.000 0343 866 07 M 1 °
22UERL 6.00 ISO 500 6.000 0307 866 10 43 1 ° °
27ER 3.00 ISO 2M (1 625 3.000 0150 1.083 A1 18 2 °
27ER 5.50 I1SO 625 5,500 0279 1.083 08 A1 1 °
27EL 6.00 ISO 625 6.000 0307 1.083 08 1 1 °
27ER 6.00 ISO 625 6.000 0307 1.083 08 A1 1 ° ° °
27UERL 8.00 ISO 625 8.000 0425 1.083 09 54 1 °

¢ Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-ISO Klasse: 6G.
e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Mehrzahn

) Mit gesintertem Spanformer

(3 Gewindesteigung

@) Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L « MTET e SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTHREAD

PDX
IR/L-ISO RE
Schneideinsatze fur die IC

Innenbearbeitung von metrischen
ISO-Gewinden
(DIN 13 12-1986 Klasse 6H)

DIN13, 150 68-1,
) 1S0 965 (182)

Abbildung zeigt Linksausflihrung
fUr die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher «<— Harter
o | o | =] o o | ©o | © S

LI SIB K|S
Bezeichnung IC TP® RE INSL PDY PDX CICTh [ (| |Q|Q ||| |(Q| e
06IL 0.50 ISO 4,00 0.500 0.04 6.88 06 04 1 °
06IR 0.50 ISO 4.00 0.500 0.04 6.88 06 04 1 o | o °
06IL 0.75 ISO 4.00 0.750 0.06 6.88 06 05 1 °
06IR 0.75 ISO 4,00 0.750 0.06 6.88 06 05 1 ° °
06IL 1.00 ISO 4,00 1.000 0.05 6.88 06 06 1 °
06IR 1.00 ISO 4.00 1.000 0.05 6.88 06 06 1 o | o °
06IL 1.25 ISO 4,00 1.250 0.07 6.88 06 06 1 °
06IR 1.25 ISO 4.00 1.250 0.07 6.88 06 06 1 o | o °
08IL 0.50 ISO 5.00 0500 0.04 8.24 06 04 1 °
08IR 0.50 ISO 5.00 0500 0.04 8.24 06 04 1 o | o °
08IR 0.75 ISO 5,00 0.750 0.05 8.24 06 05 1 o | o °
08IL 1.00 ISO 5.00 1.000 0.07 8.24 06 06 1 °
08IR 1.00 ISO 5.00 1.000 0.07 8.24 06 06 1 o | o °
08IL 1.25 ISO 5.00 1.250 0.09 8.24 06 07 1 °
08IR 1.25 ISO 5.00 1.250 0.09 8.24 06 07 1 o | o °
08IL 1.50 ISO 5.00 1.500 0.10 8.24 06 07 1 °
08IR 1.50 ISO 5.00 1,500 0.10 8.24 06 07 1 o | o | o °
08IL 1.75 ISO 5.00 1.750 0.15 8.24 06 09 1 °
08IR 1.75 ISO 5.00 1,750 0.15 8.24 06 09 1 o | o °
08UIRL 2.00 ISO 5.00 2,000 0.14 8.24 08 43 1 °
11IL 0.35 ISO 6.35 0.350 0.04 11.00 08 03 1 °
11IR 0.35 ISO 6.35 0.350 0.04 11.00 08 03 1 °
11IR 0.40 ISO 6.35 0.400 0.03 11.00 08 04 1 °
11IL 0.50 ISO 6.35 0.500 0.04 11.00 08 06 1 °
11IR 0.50 ISO 6.35 0.500 0.04 11.00 08 06 1 o | o °
11IRB 0.50 ISO 6.35 0.500 0.04 11.00 08 06 1 °
11IRM 0.50 ISO 6.35 0.500 0.04 11.00 03 04 1 °
11IR 0.70 ISO 6.35 0.700 0.05 11.00 06 06 1 °
11IR/L 0.75 ISO 6.35 0.750 0.05 11.00 06 06 1 °
11IRB 0.75 ISO 6.35 0.750 0.05 11.00 0.1 06 1 °
11IRM 0.75 ISO 6.35 0.750 0.06 11.00 03 05 1 °
11IR 0.80 ISO 6.35 0.800 0.04 11.00 06 06 1 °
11IRB 0.80 ISO 6.35 0.800 0.04 11.00 06 06 1 °
11IL 1.00 ISO 6.35 1.000 0.07 11.00 06 07 1 °
11IR 1.00 ISO 6.35 1.000 0.07 11.00 06 07 1 ° o | e | o o | @
11IRB 1.00 ISO 6.35 1.000 0.07 11.00 06 06 1 °
11IRM 1.00 ISO () 6.35 1.000 0.05 11.00 06 07 1 o | o | o
11IR/L 1.25 ISO 6.35 1.250 0.09 11.00 08 08 1 °
11IRB 1.25 ISO 6.35 1.250 0.09 11.00 08 09 1 °
11IL 1.50 ISO 6.35 1,500 0.12 11.00 08 1.0 1 ° °
11IR 1.50 ISO 6.35 1,500 0.12 11.00 08 1.0 1 ° o | o | o o | @
11IRB 1.50 ISO 6.35 1.500 0.12 11.00 08 1.0 1 °
11IRM 1.50 ISO () 6.35 1.500 0.08 11.00 0.8 1.0 1 ° o | o
11IL 1.75 ISO 6.35 1.750 0.12 11.00 08 1.0 1 ° °
11IR 1.75 I1SO 6.35 1.750 0.12 11.00 08 1.0 1 °
11IRB 1.75 ISO 6.35 1,750 0.12 11.00 08 1.0 1 °
11IRM 1.75 ISO 6.35 1,750 0.15 11.00 06 09 1 °
11IL 2.00 ISO 6.35 2,000 0.15 11.00 08 09 1 °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* Toleranzklasse: 6H

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Mehrzahn

() Gewindesteigung

4 Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L © C#-SIR/L ¢ MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L ¢ SIR/L
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Fortsetzung
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ISCARTHREAD
IR/L-ISO

Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von metrischen
ISO-Gewinden

(DIN 13 12-1986 Klasse 6H)

INSL
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| ‘ RE
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DIN13, SO 68-1,
1SO 965 (182)

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

Y| e t r i s c h
Abmessungen Zéaher «<— Harter
o | o | =] o o | ©o | © S

LIS S IBNK[8[I|8|I8|8
Bezeichnung PO RE INSL PDY PDX CICTW | @ | e|e|Q|(e|le|le |||
11IR 2.00 ISO 2.000 0.15 11.00 08 0.9 1 ° ° ° ° °
11IRM 2.00 ISO 2,000 0.16 11.00 06 1.0 1 °
11IR 2.5 ISO 2,500 0.18 11.00 08 1.2 1 °
16IR 0.35 ISO 0.350 0.02 16.49 06 03 1 °
16IR/L 0.40 ISO 0.400 0.03 16.49 06 04 1 °
16IL 0.45 ISO 0.450 0.02 16.49 08 04 1 °
16IL 0.50 ISO 0500 0.04 16.49 06 06 1 °
16IR 0.50 ISO 0.500 0.04 16.49 06 06 1 o | o °
16IR 0.60 ISO 0.600 0.04 16.49 06 06 1 °
16IR 0.70 ISO 0.700 0.05 16.49 06 06 1 ° °
16IL 0.75 ISO 0.750 0.06 16.49 1.0 06 1 °
16IR 0.75 ISO 0.750 0.06 16.49 1.0 06 1 ° °
16IL 0.80 ISO 0.800 0.05 16.49 06 06 1 °
16IR 0.80 ISO 0.800 0.05 16.49 06 06 1 °
16IL 1.00 ISO 1.000 0.07 16.49 0.7 08 1 °
16IR 1.00 ISO 1,000 0.07 16.49 0.7 0.8 1 e[ o | @ ° °
16IR 1.00 ISO 3M (2 1.000 0.07 16.49 15 25 3 °
16IRB 1.00 I1SO (1 1.000 0.07 16.49 0.7 08 1 °
16IRM 1.00 ISO () 1.000 0.05 16.49 06 07 1 o | o o | o | o | @
16IL 1.25 ISO 1.250 0.09 16.49 08 09 1 ° ° °
16IR 1.25 ISO 1.250 0.09 16.49 08 09 1 o | o °
16IRB 1.25 ISO (1 1.250 0.09 16.49 0.7 08 1 °
16IRM 1.25 ISO (1) 1.250 0.06 16.49 08 09 1 ° o | o
16IL 1.50 ISO 1.500 0.12 16.49 0.9 1.2 1 o | o o | o
16IR 1.50 ISO 1.500 0.12 16.49 09 1.0 1 ° o (o | o ° °
16IR 1.50 ISO 2M () 1.500 0.10 16.49 15 2.3 2 °
16IRB 1.50 ISO (1) 1.500 0.12 16.49 0.9 1.2 1 °
16IRM 1.50 ISO () 1.500 0.08 16.49 08 1.0 1 o | o o | o | 0| @
16IL 1.75 ISO 1,750 0.12 16.49 09 1.2 1 °
16IR 1.75 ISO 1.750 0.12 16.49 0.9 1.2 1 o | o °
16IRB 1.75 ISO (1) 1.750 0.12 16.49 0.9 1.2 1 °
16IRM 1.75 I1SO () 1.750 0.10 16.49 0.9 1.2 1 ° o | o | o
16IL 2.00 ISO 2.000 0.16 16.49 0.9 1.2 1 ° °
16IR 2.00 ISO 2.000 0.16 16.49 09 1.2 1 ° ° ° o | o
16IR 2.00 ISO 2M (2 2,000 0.14 16.49 1.6 2.7 2 °
16IRB 2.00 ISO (1 2.000 0.14 16.49 1.0 1.2 1 °
16IRM 2.00 ISO () 2,000 0.11 16.49 1.0 1.3 1 ° o | o[ o | o
16IL 2.50 ISO 2,500 0.19 16.49 1.2 1.4 1 °
16IR 2.50 ISO 2.500 0.19 16.49 1.2 14 1 ° ° ° °
16IRB 2.50 ISO 2,500 0.19 16.49 1.2 15 1 °
16IRM 2.50 ISO () 2.500 0.14 16.49 1.1 15 1 ° o | o | o
16IL 3.00 ISO 3.000 0.21 16.49 1.1 1.5 1 °
16IR 3.00 ISO 3.000 0.21 16.49 1.1 15 1 ° ° o | o
16IRB 3.00 ISO (1 3.000 0.21 16.49 1.1 1.5 1 °
16IRM 3.00 ISO () 3,000 0.22 16.49 1.1 15 1 ° o | o | o | @
16IR 3.50 ISO 3,500 0.26 16.49 15 1.6 1 °
22IR 1.50 ISO 3M @ 1.500 0.1 22.00 2.3 37 3 ° °
22IR 2.00 ISO 2M @ 2,000 0.15 22.00 2.3 30 2 °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Toleranzklasse: 6H

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Mehrzahn

(3 Gewindesteigung

4 Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L © C#-SIR/L ¢ MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L ¢ SIR/L

Member IMC Group
L 4 111]
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GEWINDEDREHEN
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Fortsetzung

ISCARTHREAD
IR/L-ISO

Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von metrischen
ISO-Gewinden

(DIN 13 12-1986 Klasse 6H)

DIN13, 150 68-1,
) 1S0 965 (182)

Abbildung zeigt Linksausfliihrung
fur die Innenbearbeitung

Bezeichnung

22IR 2.00 ISO 3M @
22IL 3.00 ISO

22|L 3.50 ISO

22IR 3.50 ISO

22IL 4.00 ISO

22IR 4.00 ISO

22IL 4.50 ISO

22IR 4.50 ISO

22|L 5.00 ISO

22IR 5.00 ISO
22UIRL 5.50 ISO
22IR 6.00 ISO
22UIRL 6.00 ISO
27IR 3.00 ISO 2M @
27IR 5.50 ISO

27IR 6.00 ISO
27UIRL 8.00 ISO

Abmessungen Zaher <— Harter
o | o | =] o o |w|wow|S

LIV IS|BIKIB8IB|I8[8|%
TP® RE INSL PDY PDX CICTU | | QL || Q| QL | |Q|Q
2.000 0.13 22.00 3.1 5.0 3 o
3.000 0417 22.00 1.1 15 1 °
3.500 0.23 22,00 1.6 23 1 °
3.500 0.23 22.00 1.6 2.3 1 ° °
4,000 0.27 22,00 1.6 23 1
4,000 0.27 22,00 1.6 23 1 o | o °
4.500 0.31 22.00 1.6 2.3 1 °
4,500 0.31 22.00 1.6 23 1 ° °
5.000 0.32 22.00 1.7 25 1 ° °
5.000 0.32 22.00 1.7 25 1 ° °
5.500 0.36 22,00 2.3 11.0 1
6.000 0.40 22,00 1.7 25 1 °
6.000 0.40 22.00 2.1 11.0 1 °
3.000 0.21 27.50 3.1 46 2 °
5.500 0.36 27.50 1.8 2.5 1 ° °
6.000 0.45 27.50 1.9 2.4 1 ° °
8.000 0.50 27.50 2.5 13.8 1 °

Unterlegplatten flir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

L]
* Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
® Toleranzklasse: 6H

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

() Gewindesteigung

@) Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L « MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L

ISCAR




ISCARTHREAD oY —

PDX
IR/L-ISO

1 CRe [
Schneideinsatze flr die IC o
DIN13, ISO 68-1,
INSL ) iiﬁi 10 965 (182)

Innenbearbeitung von metrischen
ISO-Gewinden
(DIN 13 12-1986 Klasse 6H)

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zéaher «<— Harter
© | o | = o o | o|w|S

LIS | S IB|IK8[I3| 8|18
Bezeichnung IC TP mm® RE INSL PDY PDX CCTh [ @ | Q|e|L|[e|e|le|(e|e|e
06IL 0.50 ISO 157 500 0016 27 02 02 1 °
06IR 0.50 ISO 157 500 0016 271 02 02 1 o | o °
06IL 0.75 ISO 157 750 0024 271 02 02 1 °
06IR 0.75 ISO 157 750 0024 27 02 02 1 o | o °
06IL 1.00 ISO 157 1.000 0020 271 02 02 1 °
06IR 1.00 ISO 157 1.000 0020 271 02 02 1 o | o °
06IL 1.25 ISO 157 1.250 0027 27 02 02 1 °
06IR 1.25 ISO 157 1.250 0027 271 02 02 1 o | o °
08IL 0.50 ISO 197 500 0016 324 02 02 1 °
08IR 0.50 ISO 197 500 0016 324 02 02 1 o | o °
08IR 0.75 ISO 197 750 0020 324 02 02 1 o | o °
08IL 1.00 ISO 197 1.000 0027 324 02 02 1 °
08IR 1.00 ISO 197 1.000 0027 324 02 02 1 o | o °
08IL 1.25 ISO 197 1.250 0035 324 02 03 1 °
08IR 1.25 ISO 197 1.250 0035 324 02 03 1 o | o °
08IL 1.50 ISO 197 1.500 0039 324 02 03 1 °
08IR 1.50 ISO 197 1.500 0039 324 02 03 1 o | o | o °
08IL 1.75 ISO 197 1,750 0059 324 02 04 1 °
08IR 1.75 ISO 197 1.750 0059 324 02 04 1 o | o °
08UIRL 2.00 ISO 197 2,000 0055 324 03 A7 1 °
11IL 0.35 ISO 250 350 0016 433 .03 01 1 °
11IR 0.35 ISO 250 350 0016 433 03 01 1 °
11IR 0.40 ISO 250 400 0012 433 03 02 1 °
11IL 0.50 ISO 250 500 0016 433 03 02 1 °
11IR 0.50 ISO 250 500 0016 433 .03 02 1 o | o °
11IRB 0.50 ISO 250 500 0016 433 03 02 1 °
11IRM 0.50 ISO 250 500 0016 433 01 02 1 °
11IR 0.70 ISO 250 700 0020 433 02 02 1 °
11IR/L 0.75 I1SO 250 750 0020 433 02 02 1 °
11IRB 0.75 ISO 250 750 0020 433 0 02 1 °
11IRM 0.75 ISO 250 750 0024 433 01 02 1 °
11IR 0.80 ISO 250 800 0016 433 02 02 1 °
11IRB 0.80 ISO 250 .800 0016 433 .02 02 1 °
11IL 1.00 ISO 250 1.000 0027 433 02 03 1 °
11IR 1.00 ISO 250 1.000 0027 433 02 03 1 ° o | o | o o | o
11IRB 1.00 ISO 250 1.000 0027 433 02 02 1 °
11IRM 1.00 ISO (1) 250 1.000 .0020 433 02 03 1 o | o | o
11IR/L 1.25 ISO 250 1.250 0035 433 03 03 1 °
11IRB 1.25 ISO 250 1.250 0035 433 .03 04 1 °
11IL 1.50 ISO 250 1.500 0047 433 03 04 1 ° °
11IR 1.50 ISO 250 1,500 0047 433 03 04 1 ° o | o | o o | o
11IRB 1.50 ISO 250 1.500 0047 433 03 04 1 °
11IRM 1.50 ISO (1) 250 1.500 .0031 433 .03 04 1 ° o | o
11IL 1.75 ISO 250 1,750 0047 433 03 04 1 ° °
11IR 1.75 I1SO 250 1.750 0047 433 03 04 1 °
11IRB 1.75 ISO 250 1.750 0047 433 03 04 1 °
11IRM 1.75 ISO 250 1,750 0059 433 02 04 1 °
11IL 2.00 ISO 250 2,000 0059 433 03 04 1 °

e Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Toleranzklasse: 6H

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

) Mit gesintertem Spanformer

2 Mehrzahn

) Gewindesteigung

(@) Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L

Member IMC Group
L 4 111]




Fortsetzung

ISCARTHiREAL PDY
IR/L-ISO

Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von metrischen
ISO-Gewinden

(DIN 13 12-1986 Klasse 6H)

PDX

1 TR
IC oH
DIN13, 1SO 68-1,
INSL ) 1S0 965 (182)
L Abbildung zeigt Linksausfihrung

fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher «<— Harter
o | o | =] o o | ©o | © S

LIN|SIBNK[8[I|I8|I8|8
Bezeichnung IC TP mm® RE INSL PDY PDX CICTW || e |le|L|(e|le|le |||
11IR 2.00 ISO 250 2.000 0059 433 03 04 1 ° ° ° o | o
11IRM 2.00 ISO 250 2,000 0063 433 02 04 1 °
11IR 2.5 ISO 250 2,500 0071 433 03 05 1 °
16IR 0.35 ISO 375 350 .0008 649 02 01 1 °
16IR/L 0.40 ISO 375 400 0012 649 02 02 1 °
16IL 0.45 ISO 375 450 .0008 649 03 02 1 °
16IL 0.50 ISO 375 500 0016 649 02 02 1 °
16IR 0.50 ISO 375 500 0016 649 02 02 1 o | o °
16IR 0.60 ISO 375 600 0016 649 02 02 1 °
16IR 0.70 ISO 375 700 0020 649 02 02 1 ° °
16IL 0.75 I1SO 375 750 0024 649 04 02 1 °
16IR 0.75 ISO 375 750 0024 649 04 02 1 ° °
16IL 0.80 ISO 375 800 0020 649 02 02 1 °
16IR 0.80 ISO 375 800 0020 649 02 02 1 °
16IL 1.00 ISO 375 1.000 0027 649 03 .03 1 °
16IR 1.00 ISO 375 1.000 0027 649 03 03 1 o | o | o o | o
16IR 1.00 ISO 3M () 375 1.000 .0027 649 06 10 3 °
16IRB 1.00 I1SO (1 375 1.000 0027 649 03 03 1 °
16IRM 1.00 ISO () 375 1.000 0020 649 02 03 1 o | o o | o | 0| @
16IL 1.25 ISO 375 1.250 0035 649 03 04 1 ° ° °
16IR 1.25 ISO 375 1.250 0035 649 03 04 1 o | o °
16IRB 1.25 ISO (1 375 1.250 0035 649 03 03 1 °
16IRM 1.25 ISO () 375 1.250 .0024 649 03 04 1 o | o
16IL 1.50 I1SO 375 1,500 0047 649 04 05 1 o | o o | o
16IR 1.50 I1SO 375 1,500 0047 649 04 04 1 ° ° ° o | o
16IR 1.50 ISO 2M () 375 1.500 .0039 649 06 09 2 °
16IRB 1.50 ISO (1) 375 1.500 0047 649 04 05 1 °
16IRM 1.50 ISO () 375 1,500 0031 649 03 04 1 o | o o | o | o | @
16IL 1.75 I1SO 375 1,750 0047 649 04 05 1 °
16IR 1.75 ISO 375 1.750 0047 649 04 05 1 o | o °
16IRB 1.75 ISO (1) 375 1.750 0047 649 04 05 1 °
16IRM 1.75 I1SO () 375 1.750 .0039 649 04 05 1 ° o | o | o
16IL 2.00 ISO 375 2.000 0063 649 04 05 1 ° °
16IR 2.00 ISO 375 2.000 0063 649 04 05 1 ° ° ° o | o
16IR 2.00 ISO 2M (2 375 2,000 .0055 649 06 Al 2 °
16IRB 2.00 ISO (1 375 2.000 0055 649 04 05 1 °
16IRM 2.00 ISO () 375 2.000 0043 649 04 05 1 ° o | o[ o | o
16IL 2.50 ISO 375 2,500 0075 649 05 06 1 °
16IR 2.50 I1SO 375 2,500 0075 649 05 .06 1 ° ° o | o
16IRB 2.50 ISO 375 2,500 0075 649 05 06 1 °
16IRM 2.50 ISO () 375 2.500 .0055 649 04 06 1 ° o | o | o
16IL 3.00 ISO 375 3.000 0083 649 04 .06 1 °
16IR 3.00 ISO 375 3.000 0083 649 04 .06 1 ° ° o | o
16IRB 3.00 ISO (1 375 3.000 .0083 649 04 .06 1 °
16IRM 3.00 ISO () 375 3.000 0087 649 04 06 1 ° o | o | o | @
16IR 3.50 ISO 375 3,500 0102 649 06 06 1 °
22IR 1.50 ISO 3M @ 500 1.500 .0043 866 09 15 3 ° °
22IR 2.00 ISO 2M @ 500 2,000 0059 866 09 12 2 °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Toleranzklasse: 6H

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Mehrzahn

() Gewindesteigung

4 Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L ¢ SIR/L
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Fortsetzung

ISCARTHREAD PDY m

IR/L-ISO

Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von metrischen
ISO-Gewinden

(DIN 13 12-1986 Klasse 6H)

PDX

1 CRe ]
IC oH
DIN13, 150 68-1,
INSL ) 1SO 965 (182)

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter
o | o | =] o o | ©o | © S

LIS S IBNK|8[I|8|I8|8
Bezeichnung IC TP mm® RE INSL PDY PDX CICTW || |e|Q|(e|le|le|(Le|e|e
22IR 2.00 ISO 3M @ 500 2,000 0051 866 12 20 3 °
22IL 3.00 ISO 500 3.000 0067 866 04 06 1 °
22IL 3.50 ISO 500 3.500 0091 866 06 09 1 °
22IR 3.50 ISO 500 3,500 0091 866 .06 09 1 ° °
22IL 4.00 ISO 500 4,000 0106 866 06 .09 1
22IR 4.00 ISO 500 4,000 0106 866 06 09 1 o | o °
22IL 4.50 ISO 500 4,500 0122 866 .06 .09 1 °
22IR 4.50 ISO 500 4.500 0122 866 06 09 1 ° °
22IL 5.00 ISO 500 5,000 0126 866 07 10 1 ° °
22IR 5.00 ISO 500 5,000 0126 866 07 10 1 ° °
22UIRL 5.50 ISO 500 5,500 0142 866 09 43 1 °
22IR 6.00 ISO 500 6.000 0157 866 07 10 1 °
22UIRL 6.00 ISO 500 6.000 0157 866 .08 43 1 °
27IR 3.00 ISO 2M @ 625 3.000 .0083 1.083 12 18 2 °
27IR 5.50 I1SO 625 5,500 0142 1.083 07 10 1 ° °
27IR 6.00 ISO 625 6.000 0177 1.083 07 09 1 ° °
27UIRL 8.00 ISO 625 8.000 0197 1.083 10 54 1 °

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

® Toleranzklasse: 6H

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

() Gewindesteigung

@) Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L * SIR/L

PENTA 24-ISO
Prazisionsgeschliffene,
finfschneidige Schneideinsétze

i

69

| DIN13,1S0 68-1, |

mit Vollprofil und Spanformer 150 965 (182)

zum AuBengewindedrehen 60°

RE 4
M e t r i s c h
Abmessungen

3
Bezeichnung TP RE &)
PENTA 24-0.5-1SO 0.500 0.08 °
PENTA 24-0.75-1SO 0.750 0.1 °
PENTA 24-0.8-1SO 0.800 0.12 °
PENTA 24-1.0-I1SO 1.000 0.14 °
PENTA 24-1.25-1SO 1.250 0.18 °
PENTA 24-1.5-1SO 1.500 0.22 °
PENTA 24-1.75-1SO 1.750 0.25 °
PENTA 24-2.0-I1SO 2,000 0.28 °

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.

e DMIN(mm)=5.435xTP

() Gewindesteigung

Werkzeuge: PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ® PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ® PCHR/L-24 ¢ PCHR/L-24-JHP ¢ PCHR/L-24-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]




Z THREADING LINE ‘T’ 4T>

|_|J PENTA 24-I1SO }!f ‘"g!W

I Prézisionsgeschliffene, ™

finfschneidige Schneideinsatze " DIN13, 150 68-1, |

LL mit Vollprofil und Spanformer 150 965 (182)

D’_" zum AuBengewindedrehen

O

LI—I 4 o | |

% Abmessungen

% 2
Bezeichnung TP mm(® RE o

(D PENTA 24-0.5-1SO 500 .0031 °
PENTA 24-0.75-1SO 750 .0043 °
PENTA 24-0.8-1SO .800 .0047 °
PENTA 24-1.0-ISO 1.000 .0055 °
PENTA 24-1.25-1SO 1.250 .0071 °
PENTA 24-1.5-1SO 1.500 .0087 °
PENTA 24-1.75-1SO 1.750 .0098 °
PENTA 24-2.0-ISO 2.000 0110 °

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.

* DMIN(mm)=5.435xTP

(1) Gewindesteigung

Werkzeuge: HMSDV PEN e HSTBS-PEN e PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ¢ PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ® PCHR/L-24 ¢ PCHR/L-24-JHP

IS THNEALD

! ‘47 22.0 -
oan mm '
ISSTUT ' ©
INNQWAL LINE 7.0 i
1 ° b9

SCIR-22-MTR-ISO

Prézisionsgeschliffene Vollprofil- RE CDX Pi50 663 189) "
Gewindeschneideinsétze X‘L@O
povh  dow 7
M e t r i s (o h
Abmessungen
g
Bezeichnung TP CcwW CDX@ RE PDY )
SCIR 22-MTR-0.3ISO 0.300 1.00 3.00 0.03 0.2 °
SCIR 22-MTR-0.4I1SO 0.400 1.00 3.00 0.04 0.2 °
SCIR 22-MTR-0.5I1SO 0.500 1.00 3.00 0.06 0.3 °
SCIR 22-MTR-0.75ISO 0.750 1.00 3.00 0.10 0.4 °
SCIR 22-MTR-1.0ISO 1.000 1.50 4.00 0.14 0.6 °
SCIR 22-MTR-1.5ISO 1.500 2.00 4.00 0.20 0.8 o

) Gewindesteigung
@ Maximale Schnitttiefe
Werkzeuge: NQCH-SCHR/L-BF-JHP ¢ NQCH-Y-SCHR-BF-JHP ¢ SCHR/L-22BF ® SCHR/L-22BF-JHP ® Y-SCHR-22BF ¢ Y-SCHR-22BF-JHP

152 ISCAR




ISCARTHREAD

6g

DIN13, SO 68-1,
RE CDX 1SO 965 (182)

= .866 -
SWISSCU'T T /
INNOWVAL LINE .276 :
ANjo)

SCIR-22-MTR-ISO
Prazisionsgeschliffene Vollprofil-
Gewindeschneideinsatze

Abmessungen

Bezeichnung TP mm(® CW CDX®@ RE PDY
SCIR 22-MTR-0.3ISO .300 .039 118 0012 01
SCIR 22-MTR-0.4I1SO 400 .039 118 .0016 .01
SCIR 22-MTR-0.5I1SO .500 .039 118 .0024 .01
SCIR 22-MTR-0.751SO 750 .039 118 .0039 02
SCIR 22-MTR-1.0I1SO 1.000 059 157 .0055 .02
SCIR 22-MTR-1.51S0 1.500 079 157 0079 03

() Gewindesteigung

2 Maximale Schnitttiefe

Werkzeuge: NQCH-SCHR/L-BF-JHP ¢ NQCH-Y-SCHR-BF-JHP ¢ SCHR/L-22BF ¢ SCHR/L-22BF-JHP ¢ Y-SCHR-22BF ® Y-SCHR-22BF-JHP

GEWINDEDREHEN

® o o o o o||C1008

IS THREAL
CUTGHIr

+0.025 {I}:qﬂ 7.7 Ref @y ‘T’!
6
TIP-P-ISO VOLLPROFIL w -

Préazisionsgeschliffene, zweiseitige . — 150 965 (182)
Schneideinsatze mit Spanformer 7 60 =y/ cw
fur die AuBenbearbeitung von

metrischen ISO-Gewinden

Abmessungen Zaher <— Harter

2 | 8
Bezeichnung TP cw RE @ Eckenradiustoleranz (+/-) (&} &)
TIP 2P0.5-ISO 0.500 2.40 0.08 0.030 ° °
TIP 2P0.75-ISO 0.750 2.40 0.1 0.030 ° °
TIP 2P0.8-ISO 0.800 2.40 0.12 0.030 ° °
TIP 2P1.0-ISO 1.000 2.40 0.14 0.030 ° °
TIP 2P1.25-ISO 1.250 2.40 0.18 0.030 ° o
TIP 2P1.5-I1SO 1.500 2.40 0.22 0.030 ° °
TIP 2P1.75-I1SO 1.750 2.40 0.25 0.030 o L]
TIP 4P2.0-ISO 2.000 4.00 0.28 0.030 ° °
TIP 4P2.5-1SO 2.500 4.00 0.35 0.050 ° °
TIP 4P3.0-ISO 3.000 4.00 042 0.050 °
TIP 4P3.5-ISO 3.500 4,00 0.48 0.050 o
TIP 5P4.0-ISO 4,000 5.50 0.55 0.050 °
TIP 5P5.0-ISO 5.000 5.50 0.68 0.050 °

® (a) TIP-Schneideinsatze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz.

e Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

) Gewindesteigung

(@) Eckenradiustoleranz (+/-)

Werkzeuge: C#-GHDR/L ¢ CGHN-D ¢ CGHN-DG ¢ CGHN-S ¢ CGPAD ¢ CGPAD-JHP ¢ GHDR/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)
e GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) © GHGR/L ¢ GHMPR/L ¢ GHMR/L ¢ GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ¢ NQCH-GHSR/L-JHP

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTHREAD

CUTGHIF

<+
+.001 {]:344_697 Ref. @ ‘bﬂl'v
w -
DIN13, ISO 68-1,
< _ _ 1S0 965 (182)
60" & — P CW
RE

TIP-P-ISO VOLLPROFIL
Prazisionsgeschliffene, zweiseitige
Schneideinsétze mit Spanformer
fur die AuBenbearbeitung von

metrischen ISO-Gewinden

4 o | I

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter

2 | 8
Bezeichnung TP mm(! cw RE () Eckenradiustoleranz (+/-) =3 o
TIP 2P0.5-1SO 500 094 .0031 0012 . °
TIP 2P0.75-1SO 750 094 .0043 0012 ° °
TIP 2P0.8-ISO .800 094 .0047 0012 ° °
TIP 2P1.0-ISO 1.000 094 .0055 .0012 ° °
TIP 2P1.25-1SO 1.250 004 .0071 0012 ° °
TIP 2P1.5-1SO 1.500 094 .0087 0012 ° °
TIP 2P1.75-I1SO 1.750 .094 .0098 .0012 o o
TIP 4P2.0-I1SO 2.000 157 0110 0012 ° °
TIP 4P2.5-ISO 2.500 157 0138 .0020 ° °
TIP 4P3.0-ISO 3.000 157 .0165 .0020 [
TIP 4P3.5-1SO 3.500 157 0189 .0020 °
TIP 5P4.0-1SO 4.000 217 0216 .0020 °
TIP 5P5.0-1SO 5.000 217 0268 .0020 °

® (a) TIP-Schneideinsatze sind .063” langer als GIP im gleichen Plattensitz.

o Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

() Gewindesteigung

(@ Eckenradiustoleranz (+/-)

Werkzeuge: C#-GHDR/L ® CGHN-D ¢ CGHN-DG ® CGHN-S ¢ CGPAD ¢ CGPAD-JHP ¢ GHDR/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)
¢ GHGR/L ® GHMPR/L ® GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

PIcCOCUT OAL . =
PICCO ISO (Vollprofil) ‘mf E——ocows o r
Vollprofil-Schneideinsatze WOHNT»‘ i — o
4 FE ' T
a
WF‘I‘ & WB "
> e __/('
% iﬁ* Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
M e t r i s c h
Abmessungen
§
Bezeichnung TPM  DCONMS  WF a OAL OHN®@ WB PDX HC CF DMIN 12}
PICCO R/L 105.0510-15 1.000 5.00 1.90 4.40 30.00 15.0 3.30 0.6 0.54 0.12 4.80 °
PICCO R/L 106.0612-15 1.250 6.00 2.30 5.30 30.00 15.0 3.40 0.7 0.67 0.15 6.00 °
PICCO R/L 106.0815-15 1.500 6.00 2.30 5.30 30.00 15.0 3.40 08 0.81 0.18 6.00 o
PICCO R/L 107.0815-15 1.500 7.00 2.80 6.30 30.00 15.0 3.80 0.8 0.81 0.18 7.00 o
() Gewindesteigung
2 Mindest-Auskraglange
Werkzeughalter: PICCO ACE e PICCO/MG PCO
Z o | I
Abmessungen
S
Bezeichnung TP mm® DCONMS  WF a OAL OHN®@ WB PDX HC CF DMIN 3
PICCO R/L 105.0510-15 1.000 197 075 173 1.181 591 130 .02 021 .005 .189 o
PICCO R/L 106.0612-15 1.250 236 091 209 1.181 591 134 .03 026 .006 .236 .
PICCO R/L 106.0815-15 1.500 236 091 .209 1.181 591 134 .03 032 .007 .236 o
PICCO R/L 107.0815-15 1.500 276 110 248 1.181 591 150 .03 032 .007 276 [

() Gewindesteigung
(2) Mindest-Auskraglange
Werkzeughalter: PICCO ACE e PICCO/MG PCO

154 ISCAR




PICCOCUT ‘ OAL v
PICCO ISO (Feingewinde) L% DCONMS  x m ’F
Vollprofil-Schneideinsatze T o —~ o

fur Feingewinde pox N Y DIN13, 1SO 68-1,
> IS0 965 (182)

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

Abmessungen

=
GEWINDEDREHEN

(=]
o
Bezeichnung TP  DCONMS WF a OAL OHN®@ WB PDX HC CF DMIN 3
PICCO R/L 104.0205-15 0.500 5.00 1.50 3.50 30.00 15.0 240 04 0.27 0.06 4,00 o
PICCO R/L 105.0205-15 0.500 5.00 1.90 4.40 30.00 15.0 3.30 0.4 0.27 0.06 5.00 °
PICCO R/L 105.0407-15 0.750 5.00 1.90 4.40 30.00 16.0 3.30 0.5 0.40 0.09 5.00 [
PICCO R/L 106.0510-15 1.000 6.00 2.30 5.30 30.00 15.0 3.40 0.6 0.54 0.12 6.00 o
) Gewindesteigung
(2 Mindest-Auskraglange
Werkzeughalter: PICCO ACE e PICCO/MG PCO
Z o | |
Abmessungen
3
Bezeichnung TP mm®™ DCONMS  WF a OAL OHN®@ WB PDX HC CF DMIN 3
PICCO R/L 104.0205-15 500 197 .059 .138 1.181 591 094 .02 011 .002 157 o
PICCO R/L 105.0205-15 500 197 075 173 1.181 591 130 .02 011 .002 197 o
PICCO R/L 105.0407-15 .750 197 .075 173 1.181 591 130 .02 .016 .004 197 o
PICCO R/L 106.0510-15 1.000 .236 091 209 1.181 591 134 .02 .021 .005 236 °

) Gewindesteigung
(2 Mindest-Auskraglange
Werkzeughalter: PICCO ACE e PICCO/MG PCO

Member IMC Group




UN Vollprofil

IS THREAL
ER/L-UN T \%DEX

Schneideinséatze flr
die AuBenbearbeitung
von amerikanischen

. Ic
2A
PDY] L= PDY %7
7 R ANSI/ASME B1.1
INSL @ INSL )

UN-Vollprofil-Gewinden i
(UN, UNC, UNF, UNEF)

IC Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
e fUr die AuBenbearbeitung

M e t r i s (o h

Z
[
T
T
C
O
L
A
=
=
il
O

Abmessungen Zéher «<— Harter

528 =|8(88|8
Bezeichnung IC TPIG RE INSL PDY PDX CICT || (Q|Q|L(L|e|Q
11ER 56 UN 6.35 56.0 0.07 11.00 06 04 1 °
11ER 48 UN 6.35 480 0.08 11.00 06 06 1 °
11ER 44 UN 6.35 44.0 0.05 11.00 06 06 1 °
11EL 32 UN 6.35 32.0 0.10 11.00 06 06 1 °
11ER 32 UN 6.35 320 0.10 11.00 06 06 1 °
11ER 28 UN 6.35 280 0.10 11.00 06 07 1 ° °
11ER 24 UN 6.35 24.0 0.12 11.00 07 08 1 °
11EL 20 UN 6.35 200 0.15 11.00 08 09 1 °
11ER 20 UN 6.35 20.0 0.15 11.00 08 09 1 o | o °
11ER 18 UN 6.35 18.0 0.17 11.00 08 1.0 1 ° °
11ER 16 UN 6.35 16.0 0.18 11.00 09 1.1 1 o | o °
16ER 72 UN 9.52 72.0 0.05 16.49 07 04 1 °
16ER 64 UN 9.52 64.0 0.06 16.49 06 04 1 °
16ER 56 UN 9.52 56.0 0.05 16.49 07 04 1 °
16ER 48 UN 9.52 48.0 0.05 16.49 06 06 1 °
16EL 40 UN 9.52 40.0 0.10 16.49 06 05 1 °
16ER 40 UN 9.52 400 0.10 16.49 06 05 1 o | o °
16EL 36 UN 9.52 36.0 0.07 16.49 06 06 1 °
16ER 36 UN 9.52 36.0 0.08 16.49 06 06 1 °
16EL 32 UN 9.52 320 0.10 16.49 06 06 1 °
16ER 32 UN 9.52 32.0 0.10 16.49 06 06 1 ° o | o
16EL 28 UN 9.52 28.0 0.11 16.49 06 07 1 °
16ER 28 UN 9.52 28.0 0.11 16.49 0.6 0.7 1 o | o o | o
16ER 27 UN 9.52 27.0 0.13 16.49 07 07 1 ° °
16EL 24 UN 9.52 24.0 0.13 16.49 07 08 1 °
16ER 24 UN 9.52 24.0 0.13 16.49 07 08 1 o | o o | e
16ER 24 UN 2M 9.52 24.0 0.15 16.49 1.1 1.7 2 °
16ERB 24 UN () 9.52 24.0 0.13 16.49 07 08 1 °
16ERM 24 UN (1 9.52 24.0 0.1 16.49 07 08 1 ° o | o
16EL 20 UN 9.52 20.0 0.16 16.49 08 08 1 o | o °
16ER 20 UN 9.52 20.0 0.16 16.49 08 09 1 o | o o | o
16ERB 20 UN (1 9.52 200 0.16 16.49 08 09 1 °
16ERM 20 UN (1 9.52 20.0 0.14 16.49 08 09 1 ° oo | o
16EL 18 UN 9.52 18.0 0.17 16.49 07 08 1 ° °
16ER 18 UN 9.52 18.0 017 16.49 0.7 0.8 1 o | o o | o
16ER 18 UN 2M 9.52 18.0 0.20 16.49 15 22 2 °
16ERB 18 UN (1) 9.52 18.0 0.18 16.49 0.7 08 1 °
16ERM 18 UN (1 9.52 18.0 0.15 16.49 08 1.0 1 ° o | e | e
16EL 16 UN 9.52 16.0 0.23 16.49 1.1 1.2 1 ° °
16ER 16 UN 9.52 16.0 0.23 16.49 1.1 1.2 1 ° ° o | o
16ER 16 UN 2M (@ 9.52 16.0 0.09 16.49 15 23 2 °
16ERB 16 UN () 9.52 16.0 0.23 16.49 1.1 1.2 1 °
16ERM 16 UN (V) 9.52 16.0 0.19 16.49 09 1.1 1 ° o | o | e
16EL 14 UN 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 ° °

e Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Toleranzklasse: 2A

¢ Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsatze TIP-UN.
e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

) Mit gesintertem Spanformer

@ Mehrzahn

() Gewindegange pro Zoll

@) Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L ¢ MTET e SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

ISCAR




Fortsetzung

ISCARTHREAD

ER/L-UN 2 il
Schneideinsatze fur — ”

die AuBenbearbeitung PDY Eiiﬁm
von amerikanischen INSL SYASHEET.

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
fUr die AuBenbearbeitung

UN-Vollprofil-Gewinden i
(UN, UNC, UNF, UNEF)

M e t r i s c h

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

Abmessungen Zaher <— Harter

o | = | o w|o|o|S

N BIR8|B38[8|
Bezeichnung IC TPIC) RE INSL PDY PDX CIcTh |||l |Q|Q
16ER 14 UN 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 ° o | o
16ER 14 UN 2M @ 9.52 14.0 0.09 16.49 1.6 26 2 °
16ERB 14 UN (1) 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 °
16ERM 14 UN () 9.52 14.0 0.22 16.49 1.0 12 1 o | o | o
16EL 13 UN 9.52 13.0 0.24 16.49 1.0 12 1 °
16ER 13 UN 9.52 13.0 0.24 16.49 1.0 1.2 1 o | o °
16ERB 13 UN (1) 9.52 13.0 0.25 16.49 0.9 12 1 °
16ERM 13 UN (1 9.52 13.0 0.24 16.49 1.0 1.3 1 °
16EL 12 UN 9.52 12.0 0.27 16.49 1.1 1.2 1 ° °
16ER 12 UN 9.52 12.0 0.30 16.49 1.0 1.3 1 o | o o | o
16ER 12 UN 2M @ 9.52 12.0 0.27 16.49 2.2 3.4 2 °
16ERB 12 UN (1 9.52 12.0 0.27 16.49 0.9 1.2 1 °
16ERM 12 UN (1 9.52 12.0 0.25 16.49 1.1 14 1 o | o o | o | o
16ER 11.5 UN 9.52 115 0.27 16.49 1.2 15 1 ° °
16EL 11 UN 9.52 1.0 0.28 16.49 1.1 15 1 °
16ER 11 UN 9.52 11.0 0.29 16.49 1.1 15 1 ° °
16ERB 11 UN (1) 9.52 11.0 0.29 16.49 1.1 15 1 °
16EL 10 UN 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 15 1 ° °
16ER 10 UN 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 15 1 o | o o | o
16ERB 10 UN (1) 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 15 1 °
16ERM 10 UN 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 15 1 °
16ER 9 UN 9.52 90 0.35 16.49 1.3 1.6 1 °
16ERB 9 UN (1 9.52 9.0 0.35 16.49 1.3 16 1 °
16EL 8 UN 9.52 80 0.40 16.49 1.2 1.6 1 ° °
16ER 8 UN 9.52 80 0.40 16.49 1.2 16 1 ° o | o
16ERB 8 UN (1 9.52 8.0 0.43 16.49 1.2 1.6 1 °
16ERM 8 UN (1 9.52 8.0 0.4 16.49 1.2 1.6 1 ° °
22ER 13 UN 3M 12,70 13.0 0.28 22.00 30 49 3 °
22ER 12 UN 2M @ 12.70 12.0 0.27 22,00 2.2 34 2 °
22ER 12 UN 3M @ 12.70 12.0 0.27 22.00 3.2 5.2 3 o | o °
22ER 7 UN 12.70 7.0 047 22.00 1.6 23 1 ° °
22ER 6 UN 12.70 6.0 0.56 22.00 1.6 2.3 1 ° °
22ER 5 UN 12.70 50 0.67 22.00 1.7 25 1 o | o °
27ER 8 UN 2M @ 15.88 8.0 0.4 2750 3.1 49 2 °
27ER 4.5 UN 15.88 45 0.75 27.50 1.9 2.7 1 °
27ER 4 UN 15.88 40 0.85 27.50 07 08 1 o o |0 °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

o Toleranzklasse: 2A

* Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-UN.
e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

() Gewindegénge pro Zoll

(@) Anzahl Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L ® MTET e SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
(| I
L 4 111]




= ISCARTHREAD
PDX AER L,J
LL] ER/L-UN I u -
I Schneideinsatze fur Y Ic -
die AuBenbearbeitung PDY] L2 pov} e ——
LLl von amerikanischen INSL @ AX INSL ) ANSUASME B11
D: UN-Vollprofi--Gewinden l N\ I(; Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
D (UN, UNG, UNF, UNEF) — fur die AuBenbearbeitung
LI—I 4 o | |
% Abmessungen Zaher «<— Harter
; MRREPREEIEE
LIJ . N w0 N [=3 [Y2) (=<} (=23 ~—
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CIcTh [ |e (e |L|Q|Q
(D 11ER 56 UN 250 56.0 0027 433 02 02 1 °
11ER 48 UN 250 48,0 0031 433 02 02 1 °
11ER 44 UN 250 440 0020 433 02 02 1 °
11EL 32 UN 250 320 0039 433 02 02 1
11ER 32 UN 250 32,0 0039 433 02 02 1 °
11ER 28 UN 250 28,0 0039 433 02 03 1 ° °
11ER 24 UN 250 24.0 0047 433 03 .03 1 °
11EL 20 UN 250 20.0 0059 433 03 04 1 °
11ER 20 UN 250 200 0059 433 03 04 1 o | o °
11ER 18 UN 250 18.0 0067 433 03 04 1 ° °
11ER 16 UN 250 16.0 0071 433 04 04 1 o | o °
16ER 72 UN 375 720 0020 649 03 02 1 °
16ER 64 UN 375 64.0 0024 649 02 02 1 °
16ER 56 UN 375 56.0 0020 649 03 02 1 °
16ER 48 UN 375 480 0020 649 02 02 1 °
16EL 40 UN 375 40.0 0039 649 02 02 1 °
16ER 40 UN 375 40.0 0039 649 02 02 1 o | o °
16EL 36 UN 375 36.0 0027 649 02 02 1 °
16ER 36 UN 375 36.0 0031 649 02 02 1 °
16EL 32 UN 375 32,0 0039 649 02 02 1 °
16ER 32 UN 375 320 0039 649 02 02 1 ° o | o
16EL 28 UN 375 280 0043 649 02 03 1 °
16ER 28 UN 375 28,0 0043 649 02 03 1 o | o o | o
16ER 27 UN 375 27.0 0051 649 03 03 1 ° °
16EL 24 UN 375 240 0051 649 03 03 1 °
16ER 24 UN 375 24.0 0051 649 03 03 1 o | o o | o
16ER 24 UN 2M 375 24.0 0059 649 04 07 2 °
16ERB 24 UN (1) 375 240 0051 649 03 03 1 °
16ERM 24 UN () 375 24,0 .0043 649 03 03 1 ° o | o
16EL 20 UN 375 20.0 0063 649 03 03 1 o | o °
16ER 20 UN 375 20.0 0063 649 03 04 1 o | o o | o
16ERB 20 UN (1) 375 20.0 .0063 649 03 04 1 °
16ERM 20 UN (1) 375 200 0055 649 03 04 1 ° o | o | o
16EL 18 UN 375 18.0 0067 649 03 03 1 ° °
16ER 18 UN 375 18.0 0067 649 03 03 1 o | o o | o
16ER 18 UN 2M 375 18.0 0079 649 06 09 2 °
16ERB 18 UN (1) 375 18.0 0071 649 03 03 1 °
16ERM 18 UN () 375 18.0 .0059 649 03 04 1 ° o | o | o
16EL 16 UN 375 16.0 0091 649 04 05 1 ° °
16ER 16 UN 375 16.0 0091 649 04 05 1 ° ° o | o
16ER 16 UN 2M @ 375 16.0 .0035 649 .06 .09 2 °
16ERB 16 UN (1 375 16.0 0091 649 04 05 1 °
16ERM 16 UN (1) 375 16.0 0075 649 04 04 1 ° oo | o
16EL 14 UN 375 14.0 0091 649 04 05 1 ° °
16ER 14 UN 375 14.0 0091 649 04 05 1 ° o | o
16ER 14 UN 2M @ 375 14.0 .0035 649 06 10 2 °
16ERB 14 UN (1) 375 14.0 .0091 649 04 05 1 °

Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

Toleranzklasse: 2A

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-UN.
e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

(3 Gewindegange pro Zoll

(@) Anzahl Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L © MTET  SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

158 ISCAR




ISCARTHREAD

ER/L-UN
Schneideinsatze fur
die AuBenbearbeitung
von amerikanischen
UN-Vollprofil-Gewinden
(UN, UNC, UNF, UNEF)

[0
oA
ANSI/ASME B1.1

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
fUr die AuBenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter

o | = | o w|o|o|S

N BIR8|B|8[8|%
Bezeichnung IC TPIG) RE INSL PDY PDX CIcTh ||| |e|Q|Q
16ERM 14 UN () 375 14.0 .0087 649 04 05 1 ° o | e | o
16EL 13 UN 375 13.0 0094 649 04 05 1 ° °
16ER 13 UN 375 13.0 0094 649 04 05 1 o | o °
16ERB 13 UN (1) 375 13.0 .0098 649 04 05 1 °
16ERM 13 UN (1 375 13.0 0094 649 04 05 1 °
16EL 12 UN 375 12.0 0106 649 04 05 1 ° °
16ER 12 UN 375 12.0 0118 .649 04 .05 1 o |0 o | o
16ER 12 UN 2M @ 375 12.0 0106 649 09 13 2 °
16ERB 12 UN (1 375 12.0 0106 649 04 05 1 °
16ERM 12 UN (1 375 12.0 .0098 649 04 .06 1 o | o o | o | o
16ER 11.5 UN 375 11.5 0106 649 05 06 1 ° °
16EL 11 UN 375 11.0 0110 649 04 .06 1 °
16ER 11 UN 375 1.0 0114 649 04 06 1 ° °
16ERB 11 UN (1) 375 11.0 0114 649 04 .06 1 °
16EL 10 UN 375 10.0 0126 649 04 06 1 ° °
16ER 10 UN 375 10.0 0126 649 04 .06 1 o | o o | o
16ERB 10 UN (1) 375 10.0 0126 649 04 06 1 °
16ERM 10 UN 375 10.0 0126 649 04 .06 1 °
16ER 9 UN 375 90 0138 649 05 06 1 °
16ERB 9 UN (1) 375 9.0 0138 649 05 .06 1 °
16EL 8 UN 375 8.0 0157 649 05 06 1 ° °
16ER 8 UN 375 8.0 0157 649 05 .06 1 ° o | o
16ERB 8 UN (1 375 8.0 0169 649 05 06 1 °
16ERM 8 UN (1 375 80 0161 649 05 .06 1 ° °
22ER 13 UN 3M 500 13.0 0110 866 12 19 3 °
22ER 12 UN 2M @ 500 12.0 0106 866 09 13 2 °
22ER 12 UN 3M @ 500 12.0 0106 866 13 20 3 o | o °
22ER 7 UN 500 7.0 0185 866 .06 .09 1 ° °
22ER 6 UN 500 6.0 0220 866 06 09 1 ° °
22ER 5 UN 500 50 0264 866 07 10 1 o | o °
27ER 8 UN 2M @ 625 8.0 0161 1.083 12 19 2 °
27ER 4.5 UN 625 45 0295 1.083 07 A1 1 °
27ER 4 UN 625 40 0335 1.083 03 03 1 oo |0 °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

¢ Toleranzklasse: 2A

* Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-UN.
e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

() Gewindegénge pro Zoll

(4) Anzahl Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L ® MTET e SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP e SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
(| I
L 4 111]




GEWINDEDREHEN

160

ISCARTHREAD

PDX
IR/L-UN } [re
Schneideinsatze fur IC
die Innenbearbeitun —
von <’:1meri|<anischer1g oL / ANSVASME B1-1
UN-Vollprofil-Gewinden } o .
(UN, UNC, UNF, UNEF) ﬁbquung zeigt L|nksausfuhrung
Ur die Innenbearbeitung
M e t r s c h
Abmessungen Zaher <— Harter
© || =| o o |w|o|S
S| 8888|8888
Bezeichnung IC TPI®) RE INSL PDY PDX CICTO |||l |o|Q|Q
06IR 32 UN 4.00 32.0 0.05 6.88 0.6 05 1 o
06IR 28 UN 4.00 28.0 0.07 6.88 0.6 05 1 ° °
06IL 24 UN 4.00 24.0 0.08 6.88 0.6 0.6 1 °
06IR 24 UN 4.00 24.0 0.08 6.88 0.6 0.6 1 o o
06IR 20 UN 4.00 20.0 0.09 6.88 0.6 0.6 1 °
06IL 18 UN 4.00 18.0 0.07 6.88 0.6 0.7 1 °
06IR 18 UN 4.00 18.0 0.10 6.88 0.6 0.7 1 °
08IR 32 UN 5.00 32.0 0.04 8.24 0.6 05 1 °
08IL 28 UN 5.00 28.0 0.04 8.24 0.6 0.6 1 °
08IR 28 UN 5.00 28.0 0.05 8.24 0.5 0.6 1 ° °
08IR 27 UN 5.00 271.0 0.08 8.24 0.5 05 1 o
08IL 24 UN 5.00 24.0 0.08 8.24 0.6 0.6 1 °
08IR 24 UN 5.00 24.0 0.08 8.24 06 0.6 1 o °
08IL 20 UN 5.00 20.0 0.08 8.24 0.7 0.7 1 °
08IR 20 UN 5.00 20.0 0.09 8.24 0.7 0.7 1 °
08IR 18 UN 5.00 18.0 0.12 8.24 0.5 0.7 1 ° °
08IR 16 UN 5.00 16.0 0.09 8.24 0.6 0.7 1 °
08IR 14 UN 5.00 14.0 0.10 8.24 0.6 0.8 1 ° °
08IR 13 UN 5.00 13.0 0.14 8.24 06 0.9 1 ° °
08UIRL 13 UN 5.00 13.0 0.10 8.24 1.0 4.0 1 °
08UIRL 12 UN 5.00 12.0 0.10 8.24 09 40 1 .
O8UIRL 11 UN 5.00 11.0 0.10 8.24 0.9 40 1 o
11IR 64 UN 6.35 64.0 0.04 11.00 0.6 04 1 °
11IR 48 UN 6.35 48.0 0.04 11.00 08 0.9 1 °
11IR 44 UN 6.35 44.0 0.05 11.00 08 0.9 1 °
11IR 40 UN 6.35 40.0 0.05 11.00 0.8 09 1 °
11IR 36 UN 6.35 36.0 0.06 11.00 0.6 0.6 1 °
11IL 32 UN 6.35 32.0 0.04 11.00 0.6 0.6 1 °
11IR 32 UN 6.35 32.0 0.05 11.00 0.6 0.6 1 °
11IRB 32 UN 6.35 32.0 0.04 11.00 0.6 0.6 1 °
11IL 28 UN 6.35 28.0 0.04 11.00 0.6 07 1 °
11IR 28 UN 6.35 28.0 0.05 11.00 0.6 0.6 1 °
11IRB 28 UN 6.35 28.0 0.05 11.00 0.6 0.6 1 °
11IL 24 UN 6.35 24.0 0.07 11.00 0.8 0.8 1 °
11IR 24 UN 6.35 24.0 0.07 11.00 0.7 08 1 ° °
11IRB 24 UN 6.35 24.0 0.08 11.00 0.6 0.6 1 °
11IR/L 20 UN 6.35 20.0 0.09 11.00 0.8 0.9 1 °
11IRB 20 UN 6.35 20.0 0.09 11.00 0.8 0.9 1 °
11IL 18 UN 6.35 18.0 0.10 11.00 0.9 1.0 1 °
11IR 18 UN 6.35 18.0 0.07 11.00 0.8 1.0 1 o ° °
11IRB 18 UN 6.35 18.0 0.10 11.00 0.9 1.0 1 °
11IL 16 UN 6.35 16.0 0.11 11.00 0.9 1.0 1 °
11IR 16 UN 6.35 16.0 0.09 11.00 0.9 1.0 1 o ° °
11IRB 16 UN 6.35 16.0 0.11 11.00 0.9 1.0 1 °
11IL 14 UN 6.35 14.0 0.10 11.00 0.9 141 1 °
11IR 14 UN 6.35 14.0 0.10 11.00 0.9 1.0 1 ° ° °
11IRB 14 UN 6.35 14.0 0.13 11.00 0.9 1.0 1 °

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

o Toleranzklasse: 2B, ANSI B1, 3M-1986

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

@) Mit gesintertem Spanformer

4 Gewindegange pro Zoll

(8) Anzahl der Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L * SIR/L

ISCAR




Fortsetzung

ISCARTHREALD PDY o
IR/L-UN " [ Tre

Schneideinsatze flr
die Innenbearbeitung

INSL ) ANSI/ASME B1.1

Z
LLJ
1
von amerikanischen LL'
UN-Vollprofil-Gewinden L . o ) m
(UN, UNC, UNF, UNEF) A"bb||ldung zeigt L|nl§sausfuhrung
fur die Innenbearbeitung D
M e t r i s c h I-I-I
Abmessungen Zéaher «<— Harter %
MR RNEEEE ;
Bezeichnung Ic TPIO RE INSL  POY pPox cicte |[©(8|8|&|8|8|8|8|& LL
1R 13 UN 6% 130 016 1o 08 10 i . Q)
11IR 12 UN 6.35 120 0.15 11.00 08 1.0 1 ° °
11IRB 12 UN 6.35 12.0 0.13 11.00 09 1.0 1 °
11IR 11 UN 6.35 11.0 0.14 11.00 08 1.0 1 ° °
11IR 10 UN 6.35 10.0 0.18 11.00 08 1.0 1 °
16IR 64 UN 952 64.0 0.04 16.49 06 04 1 °
16IR 40 UN 9.52 400 0.05 16.49 06 06 1 °
16IR 36 UN 952 36.0 0.06 16.49 06 06 1 °
16IR 32 UN 952 32.0 0.04 16.49 06 06 1 ° °
16IL 28 UN 9.52 28.0 0.04 16.49 06 0.7 1 °
16IR 28 UN 952 28.0 0.05 16.49 06 06 1 °
16IL 24 UN 2M 952 24.0 0.08 16.49 15 1.5 2 °
16IR 24 UN 9.52 24.0 0.05 16.49 0.7 0.8 1 ° °
16IRB 24 UN (1) 9.52 240 0.07 16.49 0.7 08 1 °
16IL 20 UN 952 20.0 0.06 16.49 08 09 1 ° °
16IR 20 UN 9.52 200 0.06 16.49 08 09 1 o | e | o o | o
16IR 20 UN 2M 952 20.0 0.09 16.49 14 20 2 °
16IRB 20 UN (" 952 200 0.09 16.49 08 08 1 °
16IRM 20 UN (1 9.52 20.0 0.06 16.49 0.8 09 1 o | o
16IL 18 UN 952 18.0 0.08 16.49 07 08 1 °
16IR 18 UN 952 18.0 0.08 16.49 0.7 08 1 ° o | o
16IRB 18 UN (1 9.52 18.0 0.12 16.49 0.7 08 1 °
16IRM 18 UN (1) 9.52 18.0 0.08 16.49 08 1.0 1 o | o
16IL 16 UN 952 16.0 0.11 16.49 1.0 1.2 1 °
16IR 16 UN 9.52 16.0 0.11 16.49 09 1.2 1 ° °
16IR 16 UN-2M (2 9.52 16.0 0.09 16.49 15 2.3 2 ° °
16IRB 16 UN @@ 9.52 16.0 0.11 16.49 0.9 1.2 1 °
16IRM 16 UN (1) 9.52 16.0 0.09 16.49 0.9 1.1 1 ° o | o
16IL 14 UN 952 14.0 0.10 16.49 0.9 1.2 1 ° °
16IR 14 UN 952 14.0 0.13 16.49 09 1.2 1 ° °
16IRB 14 UN (1) 9.52 14.0 0.13 16.49 0.9 1.2 1 °
16IRM 14 UN (1) 9.52 14.0 0.1 16.49 0.9 1.2 1 ° o | o | o
16IL 13 UN 9.52 13.0 0.14 16.49 15 1.0 1 °
16IR 13 UN 9.52 13.0 0.14 16.49 1.5 1.0 1 °
16IL 12 UN 952 12.0 0.15 16.49 1.0 1.1 1 ° °
16IR 12 UN 9.52 12.0 0.15 16.49 1.0 1.1 1 o | o o | o
16IRB 12 UN (1) 9.52 120 0.13 16.49 1.0 1.2 1 °
16IRM 12 UN (1) 9.52 12.0 0.12 16.49 1.1 1.4 1 ° o | o | o
16IR 11.5 UN 9.52 15 0.14 16.49 1.0 1.1 1 °
16IR/L 11 UN 9.52 11.0 0.18 16.49 1.0 1.0 1 °
16IR/L 10 UN 952 10.0 0.15 16.49 1.1 15 1 ° °
16IRB 10 UN (1 9.52 10.0 0.15 16.49 1.1 15 1 °
16IR 9 UN 9.52 9.0 047 16.49 1.2 1.7 1 °
16IL 8 UN 952 8.0 0.23 16.49 1.1 15 1 o | o °
16IR 8 UN 9.52 80 0.23 16.49 1.1 15 1 o | o o | o
16IRB 8 UN (1 9.52 8.0 0.23 16.49 1.1 15 1 °
16IRM 8 UN (1) 9.52 8.0 0.20 16.49 11 15 1 ° o | o | o

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

o Toleranzklasse: 2B, ANSI B1, 3M-1986

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

() Mit gesintertem Spanformer

4 Gewindegange pro Zoll

8) Anzahl der Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L ® SIR/L

Member IMC Group
(| I
L 4 111]




Fortsetzung

= ISCARTHREAD e oox

LL] IR/L-UN =

I Schneideinsatze fur IC

die Innenbearbeitung —
INSL
LLl von amerikanischen / ANSVASME B1-1
D’_" UN-Voliprofi-Gewinden L Aol S
Ilaung zeigt Linksaustunrung

D (UN, UNG, UNF, UNEF) fur die Innenbearbeitung

LI—I M e t r i s c h

DZ Abmessungen Zaher <— Harter

; o || =| o w|o|lwo|S

| | | . N3 N8I3 8|82
Bezeichnung IC TPI¢ RE INSL PDY PDX CICTO® @ | Q| |Q(Q|([L|e|Q|Q

(D 22IR 16 UN 3M @ 12.70 16.0 0.07 22,00 25 40 3 °
22IR 12 UN 2M (@ 12.70 12.0 0.15 22,00 23 30 2 °
22IR 12 UN 3M @ 12.70 12.0 0.15 22,00 3.1 5.2 3 °
22IL 7 UN 12.70 70 0.22 22.00 1.6 23 1 °
22IR 7 UN 12.70 7.0 0.22 22,00 1.6 23 1 ° ° °
22IL 6 UN 12.70 6.0 0.30 22.00 16 2.3 1 ° °
22IR 6 UN 12.70 6.0 0.26 22.00 1.6 2.3 1 ° °
22IR 5 UN 12.70 50 0.38 22,00 1.7 1.7 1 ° °
22UIRL 4.5 UN 12.70 45 0.36 22.00 2.4 11.0 1 °
27IR 8 UN 2M @ 15.88 80 0.19 27.50 3.1 49 2 °
27IR 4.5 UN 15.88 45 0.36 27,50 1.7 24 1 ° °
27IR 4 UN 15.88 40 0.47 27.50 1.8 25 1 ° °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

o Toleranzklasse: 2B, ANSI B1, 3M-1986

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

@) Mit gesintertem Spanformer

4 Gewindegange pro Zoll

(8) Anzahl der Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L

162 ISCAR




ISCARTHREAD PDY

IR/L-UN
Schneideinsatze flr
die Innenbearbeitung
von amerikanischen
UN-Vollprofil-Gewinden
(UN, UNC, UNF, UNEF)

INSL ) ANSI/ASME B1.1

7L Abbildung zeigt Linksausflhrung
fur die Innenbearbeitung

Abmessungen Zéaher «— Harter

GEWINDEDREHEN

o || =|o ®|®o|o|S
SI8(B8|s(2 2|82
Bezeichnung IC TPI RE INSL PDY PDX CICTO || Q||| |lo|Q|Q
06IR 32 UN 157 32.0 .0020 271 02 02 1 °
06IR 28 UN 157 28.0 .0027 271 .02 02 1 ° .
06IL 24 UN 157 24.0 .0031 271 .02 .02 1 °
06IR 24 UN 157 24.0 .0031 271 .02 02 1 . °
06IR 20 UN 157 20.0 .0035 271 .02 02 1 °
06IL 18 UN 157 18.0 .0027 271 .02 .03 1 °
06IR 18 UN 157 18.0 .0039 271 .02 .03 1 o
08IR 32 UN 197 32.0 .0016 324 .02 02 1 °
08IL 28 UN 197 28.0 .0016 324 .02 .02 1 °
08IR 28 UN 197 28.0 .0020 324 .02 02 1 . °
08IR 27 UN 197 27.0 .0032 324 .02 02 1 °
08IL 24 UN 197 24.0 .0031 324 .02 .02 1 °
08IR 24 UN 197 24.0 .0031 324 02 02 1 . o
08IL 20 UN 197 20.0 .0031 324 .03 .03 1 °
08IR 20 UN 197 20.0 .0035 324 .03 .03 1 .
08IR 18 UN 197 18.0 .0047 324 02 .03 1 o .
08IR 16 UN 197 16.0 .0035 324 .02 .03 1 °
08IR 14 UN 197 14.0 .0039 324 .02 .03 1 ° °
08IR 13 UN 197 13.0 .0055 324 02 .04 1 ° °
O08UIRL 13 UN 197 13.0 .0039 324 04 .16 1 °
O08UIRL 12 UN 197 12.0 .0039 324 04 16 1 °
O8UIRL 11 UN 197 11.0 .0039 324 04 16 1 °
11IR 64 UN 250 64.0 .0016 433 02 .02 1 °
11IR 48 UN 250 48.0 0016 433 .03 .04 1 °
11IR 44 UN 250 44.0 .0020 433 .03 04 1 °
11IR 40 UN 250 40.0 .0020 433 .03 04 1 °
11IR 36 UN 250 36.0 .0024 433 .02 .02 1 °
11IL 32 UN 250 32.0 0016 433 .02 .02 1 °
11IR 32 UN 250 32.0 .0020 433 02 .02 1 °
11IRB 32 UN 250 32.0 0016 433 .02 .02 1 °
11IL 28 UN 250 28.0 0016 433 02 .03 1 °
11IR 28 UN 250 28.0 .0020 433 02 .02 1 °
11IRB 28 UN 250 28.0 .0020 433 .02 .02 1 °
11IL 24 UN 250 24.0 0027 433 .03 .03 1 °
11IR 24 UN 250 24.0 .0027 433 .03 .03 1 o (o
11IRB 24 UN 250 24.0 .0031 433 .02 .02 1 °
11IR/L 20 UN 250 20.0 .0035 433 .03 .04 1 °
11IRB 20 UN 250 20.0 .0035 433 .03 .04 1 °
11IL 18 UN 250 18.0 .0039 433 .04 .04 1 °
11IR 18 UN 250 18.0 0027 433 .03 .04 1 ° o | o
11IRB 18 UN 250 18.0 .0039 433 04 .04 1 °
11IL 16 UN 250 16.0 .0043 433 .04 .04 1 °
11IR 16 UN 250 16.0 .0035 433 .04 04 1 ° o | o
11IRB 16 UN 250 16.0 .0043 433 04 .04 1 °
11IL 14 UN 250 14.0 .0039 433 04 .04 1 . °
11IR 14 UN 250 14.0 .0039 433 04 .04 1 o o °
11IRB 14 UN 250 14.0 .0051 433 04 .04 1 °

o Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

o Toleranzklasse: 2B, ANS| B1, 3M-1986

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

) Mit gesintertem Spanformer

@ Mehrzahn

@) Mit gesintertem Spanformer

4 Gewindegénge pro Zoll

8) Anzahl der Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L

Member IMC Group
L 4 111]




Fortsetzung

= ISCARTHREAD

LL] IR/L-UN

I Schneideinsatze fur

die Innenbearbeitun [
LLl von <’:1meri|<anischer1g } ANSVASME B1-1
oC UN-Vollprofil-Gewinden , o )
(UN, UNC, UNF, UNEF) Aﬂbb||dung zeigt Lmll(sausfuhrung

D fur die Innenbearbeitung

LI—I 4 o | |

% Abmessungen Zéaher «<— Harter

; NERNEEEE

LIJ . N D (2] N o (Y2 (=) D ~—
Bezeichnung IC TPI¢ RE INSL PDY PDX CICTO @ | Q| |Q(e|([L|le|Q|Q

(D 11IR 13 UN 250 13.0 0059 433 03 04 1 °
11IR 12 UN 250 120 0059 433 03 04 1 ° °
11IRB 12 UN 250 12.0 0051 433 04 04 1 °
11IR 11 UN 250 11.0 0055 433 .03 04 1 ° °
11IR 10 UN 250 10.0 0071 433 03 04 1 °
16IR 64 UN 375 64.0 0014 649 02 02 1 °
16IR 40 UN 375 400 0020 649 02 02 1 °
16IR 36 UN 375 36.0 0024 649 02 02 1 °
16IR 32 UN 375 32.0 0016 649 02 02 1 ° °
16IL 28 UN 375 280 0016 649 02 03 1 °
16IR 28 UN 375 28.0 0020 649 02 02 1 °
16IL 24 UN 2M 375 24.0 0031 649 .06 .06 2 °
16IR 24 UN 375 24.0 .0020 649 .03 .03 1 ° °
16IRB 24 UN (1) 375 240 0027 649 03 .03 1 °
16IL 20 UN 375 20.0 0024 649 03 04 1 ° °
16IR 20 UN 375 20.0 0024 649 03 04 1 o | o | o o | o
16IR 20 UN 2M 375 20.0 0035 649 06 08 2 °
16IRB 20 UN (" 375 200 0035 649 03 .03 1 °
16IRM 20 UN (1 375 20.0 0024 649 03 04 1 o | o
16IL 18 UN 375 18.0 0031 649 03 03 1 °
16IR 18 UN 375 18.0 0031 649 03 03 1 ° o | o
16IRB 18 UN (1) 375 18.0 0047 649 03 .03 1 °
16IRM 18 UN (1) 375 18.0 .0031 649 03 04 1 o | o
16IL 16 UN 375 16.0 0043 649 04 .05 1 °
16IR 16 UN 375 16.0 0043 649 04 05 1 ° °
16IR 16 UN 2M (@ 375 16.0 .0035 649 06 .09 2 ° °
16IRB 16 UN @@ 375 16.0 0043 649 04 05 1 °
16IRM 16 UN (1) 375 16.0 0035 649 04 04 1 ° o | o
16IL 14 UN 375 14.0 0039 649 04 05 1 ° °
16IR 14 UN 375 14.0 0051 649 04 05 1 ° °
16IRB 14 UN (1 375 14.0 0051 649 04 05 1 °
16IRM 14 UN (1) 375 14.0 .0043 649 04 05 1 ° o | o | o
16IL 13 UN 375 13.0 0055 649 06 04 1 °
16IR 13 UN 375 13.0 0055 649 06 04 1 °
16IL 12 UN 375 12.0 0059 649 04 04 1 ° °
16IR 12 UN 375 12.0 0059 649 04 04 1 o | o o | o
16IRB 12 UN (1 375 12.0 0051 649 04 05 1 °
16IRM 12 UN (1) 375 12.0 .0047 649 04 .06 1 ° o | o | o
16IR 11.5 UN 375 15 0055 649 04 04 1 °
16IR/L 11 UN 375 11.0 0071 649 04 04 1 °
16IR/L 10 UN 375 10.0 0059 649 04 .06 1 ° °
16IRB 10 UN (1 375 10.0 0059 649 04 .06 1 °
16IR 9 UN 375 90 0067 649 05 07 1 °
16IL 8 UN 375 8.0 0091 649 04 .06 1 o | o °
16IR 8 UN 375 8.0 0091 649 04 06 1 o | o o | o
16IRB 8 UN (1 375 8.0 .0091 649 04 .06 1 °
16IRM 8 UN (1) 375 8.0 0079 649 04 06 1 ° o | o | o

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

o Toleranzklasse: 2B, ANSI B1, 3M-1986

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

@) Mit gesintertem Spanformer

4 Gewindegange pro Zoll

8) Anzahl der Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ¢ MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L

164 ISCAR




Fortsetzung

IS THREAL PDY

IR/L-UN
Schneideinsatze flr
die Innenbearbeitung
von amerikanischen
UN-Vollprofil-Gewinden
(UN, UNC, UNF, UNEF)

INSL ) ANSI/ASME B1.1

7L Abbildung zeigt Linksausflhrung
fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter

518/2(8=2|8(8|8|8
Bezeichnung IC TPI¢) RE INSL PDY PDX CICTO @ | Q| |Q|Q (| |e|Q
22IR 16 UN 3M @ 500 16.0 0027 866 10 16 3 °
22IR 12 UN 2M (@ 500 12.0 .0059 866 09 12 2 °
22IR 12 UN 3M @ 500 12.0 .0059 866 12 20 3 °
22IL 7 UN 500 70 0087 866 .06 .09 1 °
22IR 7 UN 500 7.0 0087 866 06 09 1 ° ° °
22IL 6 UN 500 6.0 0118 866 06 09 1 ° °
22IR 6 UN 500 6.0 0102 866 .06 .09 1 ° °
22IR 5 UN 500 50 0150 866 07 07 1 ° °
22UIRL 4.5 UN 500 45 0142 866 .09 43 1 °
27IR 8 UN 2M @ 625 8.0 0075 1.083 12 19 2 °
27IR 4.5 UN 625 45 0142 1.083 07 .09 1 ° °
27IR 4 UN 625 40 0185 1.083 07 10 1 ° °

o Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

o Toleranzklasse: 2B, ANSI B1, 3M-1986

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

@) Mit gesintertem Spanformer

@ Gewindegange pro Zoll

(8) Anzahl der Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L * SIR/L

Member IMC Group
L 4 111]




THREADING LINE

PENTA 24-UN
Prazisionsgeschliffene,
flnfschneidige Schneideinsatze
mit Vollprofil und Spanformer
zum AuBengewindedrehen
(UN, UNC, UNF, UNEF)

LRt
2A
ANSI/ASME B1.1

Z
[
T
T
C
O
L
A
=
=
il
O

Abmessungen

3
Bezeichnung TPIM RE &)
PENTA 24-24-UN 24.0 0.13 °
PENTA 24-20-UN 20.0 0.16 °
PENTA 24-18-UN 18.0 0.18 °
PENTA 24-16-UN 16.0 0.21 °
PENTA 24-14-UN 14.0 0.23 °

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.

¢ DMIN(inch)=5.435/TPI

o Toleranzklasse: 2A

) Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ® PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ® PCHR/L-24 ¢ PCHR/L-24-JHP ¢ PCHR/L-24-JHP-MC

THREADING LINE

PENTA 24-UN
Prazisionsgeschliffene,
finfschneidige Schneideinsatze
mit Vollprofil und Spanformer
zum AuBengewindedrehen
(UN, UNC, UNF, UNEF)

LIS
2A
ANSI/ASME B1.1

Abmessungen

8
Bezeichnung TPIO RE (&)
PENTA 24-24-UN 24.0 .0051 °
PENTA 24-20-UN 20.0 .0063 °
PENTA 24-18-UN 18.0 .0071 °
PENTA 24-16-UN 16.0 .0083 °
PENTA 24-14-UN 14.0 .0091 °

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.

¢ DMIN(inch)=5.435/TPI

* Toleranzklasse: 2A

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: HMSDV PEN ¢ HSTBS-PEN e PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ® PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ® PCHR/L-24 ® PCHR/L-24-JHP

ISCAR




ISCARTHREAD -
CUTGHIF £0.025 (Ty=17.7 Ref® !
TIP-P-UN m A
Prézisionsgeschiiffene, zweiseitige < _ v ANSI/ASME B1.1
Schneideinsétze mit Spanformer fiir die 6 ow

AuBenbearbeitung von amerikanischen RE 4

UN-Vollprofi-Gewinden (UN, UNC, UNF, UNEF)

Abmessungen Zaher <— Harter

2| 8|8
Bezeichnung CW RE RETOL(® TPI? © | Q| Q
TIP 2P32-UN 240 0.10 0.030 32.0 . o
TIP 2P28-UN 2.40 0.11 0.030 28.0 ° °
TIP 2P24-UN 2.40 0.13 0.030 24.0 ° °
TIP 2P20-UN 240 0.16 0.030 20.0 . o
TIP 2P18-UN 2.40 0.18 0.030 18.0 ° °
TIP 2P16-UN 240 0.20 0.030 16.0 ° °
TIP 2P14-UN 240 0.23 0.030 14.0 [ o
TIP 2P13-UN 2.40 0.25 0.030 13.0 ° °
TIP 2P12-UN 2.40 0.27 0.030 12.0 ° °
TIP 4P11-UN 4.00 0.30 0.030 11.0 °
TIP 4P10-UN 4.00 0.33 0.050 10.0 ° °
TIP 4P08-UN 4.00 0.41 0.050 8.0 °

® (a) TIP-Schneideinsatze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz.

* Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

() Eckenradiustoleranz (+/-)

(2 Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-GHDR/L ¢ CGHN-D ¢ CGHN-DG ¢ CGHN-S « CGPAD ¢ CGPAD-JHP e GHDRY/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)
® GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) ¢ GHGR/L ® GHMPR/L ¢ GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

ISCARTHREAD
CUTGnRI~

TIP-P-UN
Prézisionsgeschliffene, zweiseitige
Schneideinsatze mit Spanformer fiir die

AuBenbearbeitung von amerikanischen
UN-Vollprofil-Gewinden (UN, UNC, UNF, UNEF)

-]
+.001 €M=697 Ref.‘a’T T‘!w
R :
) 4' ANSI/ASME B1.1

y4 o | |

Abmessungen Zaher <— Hérter

2| 8|8
Bezeichnung cwW RE RETOL(™ TPI® | Q| Qe
TIP 2P32-UN 094 .0039 .0012 32.0 o °
TIP 2P28-UN 094 .0043 0012 28.0 ° °
TIP 2P24-UN 094 .0051 0012 24.0 ° °
TIP 2P20-UN 094 .0063 0012 20.0 ° °
TIP 2P18-UN 094 .0071 .0012 18.0 ° °
TIP 2P16-UN 094 .0079 0012 16.0 ° °
TIP 2P14-UN 094 .0091 .0012 14.0 o °
TIP 2P13-UN 094 .0098 .0012 13.0 ° °
TIP 2P12-UN 094 0106 0012 12.0 ° °
TIP 4P11-UN 157 0118 .0012 1.0 o
TIP 4P10-UN 157 .0130 .0020 10.0 [} °
TIP 4P08-UN 157 0161 .0020 8.0 °

e (a) TIP-Schneideinsatze sind .063” langer als GIP im gleichen Plattensitz.

o Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

() Eckenradiustoleranz (+/-)

2 Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-GHDR/L © CGHN-D ¢ CGHN-DG ¢ CGHN-S ¢ CGPAD ® CGPAD-JHP ¢ GHDR/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)
e GHGR/L ® GHMPR/L ® GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

Member IMC Group
L 4 111]
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NOTIZEN

ISCAR



NOTIZEN
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Vollprofil W (Whitworth BSW, BSF, BSP)

Ty SRS A B
ISCARTHREAD UTyp
PDX
ER/L-W Ty “ RE
Schneideinsatze flr die Ic Mittlere
AuBenbearbeitung von POV To:;r:;z;:a:se

Whitworth- Vollprofil-
Gewinden (BSW, BSF,
BSP) nach DIN ISO 259

SL )

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
r fur die AuBenbearbeitung

Z
[
T
T
C
O
L
A
=
=
il
O

Abmessungen Zaher <— Harter

o | = | o o |w|wo|S

QBN 8(B|I8[3|2
Bezeichnung IC TPIG) RE INSL PDY PDX CICT |[@|e|e|e(e|[e|Q|Q
11ER/L 19 W 6.35 19.0 0.15 11.00 08 1.0 1 °
11ER 14 W 6.35 14.0 0.21 11.00 09 11 1 °
16ER 32 W 9.52 320 0.09 16.49 0.6 06 1 °
16ER 28 W 9.52 28.0 0.1 16.49 06 07 1 o | o
16ER 26 W 9.52 26.0 0.12 16.49 07 07 1 °
16ER 24 W 9.52 24.0 0.14 16.49 0.7 038 1 °
16ER 22 W 9.52 22.0 0.13 16.49 08 09 1 °
16ER 20 W 9.52 20.0 0.16 16.49 07 08 1 °
16EL 19 W 9.52 19.0 0.17 16.49 07 08 1 °
16ER 19 W 9.52 19.0 0.17 16.49 07 08 1 ° ° o | o
16ERB 19 W (1) 9.52 19.0 0.17 16.49 0.7 08 1 °
16ERM 19 W (1) 9.52 19.0 0.16 16.49 08 1.0 1 o | o o | o | e
16EL 18 W 9.52 18.0 0.19 16.49 1.1 11 1 °
16ER 18 W 9.52 18.0 0.19 16.49 1.1 11 1 ° °
16ER 16 W 9.52 16.0 0.20 16.49 09 1.2 1 °
16ERB 16 W (1) 9.52 16.0 0.20 16.49 09 1.2 1 °
16ERM 16 W (1) 9.52 16.0 0.20 16.49 09 1.1 1 ° o | o | o
16EL 14 W 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 °
16ER 14 W 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 ° ° °
16ER 14 W 2M @ 9.52 14.0 0.21 16.49 1.7 27 2 °
16ERB 14 W (1) 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 °
16ERM 14 W () 9.52 14.0 0.24 16.49 1.0 1.2 1 o | o oo | o
16ER/L 12 W 9.52 12.0 0.27 16.49 1.2 1.4 1 °
16EL 11 W 9.52 1.0 0.29 16.49 1.1 15 1 ° °
16ER 11 W 9.52 11.0 0.29 16.49 1.1 15 1 oo |00 |0 o | o
16ERB 11 W (1) 9.52 1.0 0.29 16.49 1.1 15 1 °
16ERM 11 W (1) 9.52 1.0 0.27 16.49 11 15 1 ° R
16ER 10 W 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 15 1 ° °
16ERB 10 W (1) 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 15 1 °
16ER 9 W 9.52 90 0.34 16.49 1.2 1.7 1 °
16EL 8 W 9.52 8.0 0.39 16.49 1.2 15 1 °
16ER 8 W 9.52 80 0.41 16.49 1.2 1.6 1 °
22ER 14 W 3M (@ 12.70 14.0 0.21 22,00 28 45 3 °
22ER 11 W 2M @ 12.70 11.0 0.09 22.00 22 34 2 °
22ER7 W 12.70 7.0 0.45 22.00 1.6 23 1 °
22ER6 W 12.70 6.0 052 22.00 1.6 23 1 °
22ER5 W 12,70 50 0.65 22.00 1.7 24 1 °
27ER4 W 15.88 40 0.85 27.50 2.0 29 1 °
27UEIRL 3.5 W 15.88 35 0.95 27.50 2.1 13.7 1 °

e Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-BSW.
¢ Mittlere Toleranzklasse

e Technische und detaillierte Schnittdaten siehe Seite 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

() Gewindegénge pro Zoll

(@) Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L © MTET e SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP e SER/L-JHP-MC

ISCAR




ISCARTHREAD e

PDX

ER/L-W
Schneideinsatze flr die
AuBenbearbeitung von
Whitworth- Vollprofil-
Gewinden (BSW, BSF,
BSP) nach DIN ISO 259

RE

‘4
IC Mittlere
Toleranzklasse

EDX 1SO 228-1

SL )

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
r | fUr die AuBenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter

o | = o o |o|wo|S

N3 N8B |I|8|2
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CICTh [ |e |||
11ER/L 19 W 250 19.0 0059 433 03 04 1 °
11ER 14 W 250 14.0 0083 433 04 04 1 °
16ER 32 W 375 32.0 0035 649 02 02 1 °
16ER 28 W 375 280 0043 649 02 03 1 ° o | e
16ER 26 W 375 26.0 0047 649 03 03 1 °
16ER 24 W 375 24.0 0055 649 03 03 1 °
16ER 22 W 375 220 0051 649 03 04 1 °
16ER 20 W 375 20.0 0063 649 03 03 1 °
16EL 19 W 375 19.0 0067 649 03 03 1 °
16ER 19 W 375 19.0 0067 649 03 03 1 ° ° o | o
16ERB 19 W (1) 375 19.0 .0067 649 03 03 1 °
16ERM 19 W () 375 19.0 0063 649 03 04 1 o | o oo | o
16EL 18 W 375 18.0 0075 649 04 05 1 °
16ER 18 W 375 18.0 0075 649 04 05 1 ° °
16ER 16 W 375 16.0 0079 649 04 05 1 °
16ERB 16 W (1) 375 16.0 0079 649 04 05 1 °
16ERM 16 W (1) 375 16.0 0079 649 04 04 1 ° oo | o
16EL 14 W 375 14.0 .0091 649 04 05 1 °
16ER 14 W 375 14.0 0091 649 04 05 1 ° ° °
16ER 14 W 2M 375 14.0 .0083 649 07 Bl 2 °
16ERB 14 W (1 375 14.0 .0091 649 04 05 1 °
16ERM 14 W (1) 375 14.0 0094 649 04 05 1 o | o oo | o
16ER/L 12 W 375 120 0106 649 05 06 1 °
16EL 11 W 375 11.0 0114 649 04 06 1 ° °
16ER 11 W 375 11.0 0114 649 04 06 1 EEREEREERE o | o
16ERB 11 W (1 375 1.0 0114 649 04 06 1 °
16ERM 11 W (1) 375 1.0 0106 649 04 .06 1 ° R
16ER 10 W 375 10.0 0126 649 04 06 1 ° °
16ERB 10 W (1) 375 10.0 0126 649 04 06 1 °
16ER9 W 375 9.0 0134 649 05 07 1 °
16EL 8 W 375 80 0154 649 05 06 1 °
16ER 8 W 375 8.0 0161 649 05 06 1 °
22ER 14 W 3M @ 500 14.0 .0083 866 A1 18 3 °
22ER 11 W 2M @ 500 11.0 0035 866 .09 13 2 °
22ER7 W 500 7.0 0177 866 06 09 1 °
22ER6 W 500 6.0 0205 866 06 09 1 °
22ER5 W 500 50 0256 866 07 .09 1 °
27ER4 W 625 40 0335 1.083 08 M 1 °
27UEIRL 3.5 W 625 35 0374 1.083 08 54 1 °

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-BSW.
* Mittlere Toleranzklasse

e Technische und detaillierte Schnittdaten siehe Seite 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Mehrzahn

©) Gewindegénge pro Zoll

4 Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L © MTET e SER-D e SER/L e SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
(| I
L 4 111]




ISCARTHREAD

PDX

2
v

IR/L-W

Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von Whitworth-
Vollprofil-Gewinden (BSW,

BSF, BSP) nach DIN ISO 228

IC Mittlere
Toleranzklasse

) 1SO 228-1

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

zZ

F
\

M e t r i s c h

GEWINDEDREHEN

0.137TP
Abmessungen Zaher <— Harter

© || =| o o |wo|lo|S

S 8|3/ R 138 (B8 [8|8
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CICTO @ | Q| |Q|Q (| |Q|Q
06IR 26 W 4,00 26.0 0.10 6.88 07 06 1 °
08IR 28 W 5,00 28.0 0.12 8.24 05 06 1 °
08IR 19 W 5.00 19.0 0.16 8.24 06 07 1 o | o °
08IR 18 W 5.00 18.0 0.16 8.24 06 07 1 °
08IR 16 W 5,00 16.0 0.18 8.24 06 07 1 °
11IR36 W 6.35 36.0 0.07 11.00 06 06 1 °
11IR 28 W 6.35 280 0.13 11.00 06 06 1 °
11IRB 28 W 6.35 28.0 0.10 11.00 06 06 1 °
11IR 26 W 6.35 26.0 0.12 11.00 06 06 1 °
11IR/L 24 W 6.35 24.0 0.15 11.00 08 08 1 °
11IRB 24 W 6.35 24.0 0.11 11.00 06 06 1 °
11IR 20 W 6.35 20.0 0.14 11.00 08 09 1 ° °
11IRB 20 W 6.35 20.0 0.14 11.00 08 09 1 °
11IR19 W 6.35 19.0 0.18 11.00 08 09 1 ° o | o
11IRB 19 W 6.35 19.0 0.7 11.00 0.7 09 1 °
11IL 18 W 6.35 18.0 0.16 11.00 08 1.0 1 °
11IR 18 W 6.35 18.0 0.18 11.00 08 1.0 1 °
11IRB 18 W 6.35 18.0 0.18 11.00 09 1.0 1 °
11IR 16 W 6.35 16.0 0.18 11.00 09 1.1 1 °
11IRB 16 W 6.35 16.0 0.18 11.00 08 09 1 °
11IL 14 W 6.35 14.0 0.23 11.00 09 1.1 1 °
11IR 14 W 6.35 14.0 0.23 11.00 09 1.1 1 ° o | o o | o
11IRB 14 W 6.35 14.0 0.23 11.00 09 1.0 1 °
16IR 32 W 9.52 320 0.09 16.49 06 06 1 °
16IR 28 W 9.52 28.0 0.09 16.49 06 07 1 °
16IR 26 W 952 26.0 0.12 16.49 08 08 1 °
16IR 24 W 952 24.0 0.11 16.49 0.7 08 1 °
16IR 22 W 9.52 220 0.13 16.49 08 09 1 °
16IL 20 W 952 20.0 0.14 16.49 08 09 1 ° °
16IR 20 W 952 200 0.14 16.49 07 08 1 ° °
16IRM 20 W (1) 9.52 20.0 0.14 16.49 0.8 0.9 1 °
16IR 19 W 952 19.0 017 16.49 0.7 08 1 ° °
16IRB 19 W (1) 9.52 19.0 0.47 16.49 0.7 08 1 °
16IRM 19 W (1) 9.52 19.0 0.15 16.49 0.8 1.0 1 °
16IR/L 18 W 952 18.0 0.18 16.49 08 08 1 °
16IR 16 W 9.52 16.0 0.20 16.49 1.0 1.0 1 °
16IRB 16 W (1) 9.52 16.0 0.20 16.49 1.0 1.2 1 °
16IRM 16 W (@ 9.52 16.0 0.18 16.49 0.9 1.1 1 o | o
16IL 14 W 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 °
16IR 14 W 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 ° o | o o | o
16IR 14 W 2M @ 9.52 14.0 0.19 16.49 1.7 26 2 o | o
16IRB 14 W (1) 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 °
16IRM 14 W (1) 9.52 14.0 0.21 16.49 1.0 1.2 1 ° o | o | o
16IR 12 W 952 12,0 0.27 16.49 1.2 15 1 °
16IL 11 W 952 11.0 0.29 16.49 1.4 15 1 °
16IR 11 W 9.52 11.0 0.29 16.49 1.1 15 1 ° oo | o o | o
GIGERERAY 9.52 1.0 0.28 16.49 1.1 15 1 °

¢ Unterlegplatten fr Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

¢ Mittlerer Toleranzbereich

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

@ Mit gesintertem Spanformer

() Mehrzahn

4 Gewindegange pro Zoll

8) Anzahl der Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L

172 ISCAR




Fortsetzung

ISCARTHREAD

PDX

2
v

IR/L-W

Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von Whitworth-
Vollprofil-Gewinden (BSW,

BSF, BSP) nach DIN ISO 228

?W
\

Toleranzklasse

) 1SO 228-1

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

zZ
[7]
@

-~

M e t r i s c h

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

Abmessungen Zaher <— Harter

518/2(8=2|8(8|8|8
Bezeichnung IC TPI¢) RE INSL PDY PDX CICTO @ | QL |Q|Q (| |e|Q
16IRM 11 W (1) 952 11.0 0.27 16.49 1.1 15 1 ° o | o | o] e
16IR 10 W 952 10.0 0.32 16.49 1.1 1.1 1 °
16IRB 10 W (1) 9.52 10.0 0.31 16.49 1.1 15 1 °
16IR 9 W 952 9.0 0.34 16.49 1.2 1.7 1 °
16IL 8 W 9.52 8.0 0.41 16.49 1.1 1.1 1 °
16IR8 W 952 8.0 0.41 16.49 1.1 1.1 1 °
22IR 14 W 3M @ 12.70 14.0 0.21 22.00 28 45 3 °
22IR 11 W 2M @) 12,70 1.0 0.09 22,00 23 3.4 2 °
22IR7 W 12.70 7.0 0.45 22.00 16 23 1 °
22IR6 W 12.70 6.0 0.52 22.00 1.6 2.3 1 °
22IR5 W 12.70 50 0.65 22.00 1.7 2.4 1 °
27IR4.5 W 15.88 45 0.73 27.50 1.8 26 1 °
27IR4 W 15.88 40 0.82 27.50 20 29 1 °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* Mittlerer Toleranzbereich

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mit gesintertem Spanformer

@) Mehrzahn

4 Gewindegénge pro Zoll

(8) Anzahl der Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L * SIR/L

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTHREAD

Z PDY PDX

L] IR/L-W

I Schneideinsatze fir die Mitiore

Innenbearbeitung von Whitworth- —Toleranzklasse |
LL Vollprofi-Gewinden (BSW, 180228
oC BSF, BSP) nach DIN ISO 228 , o i
Abbildung zeigt Linksausfihrung

D fur die Innenbearbeitung

LL 4 o | |

% Abmessungen Zaher «<— Harter

; 223 |glel||8|8

LIJ . N (=23 w0 N [=3 (2] (=) (=23 ~—
Bezeichnung IC TPI¢ RE INSL PDY PDX CICT® || |e|(Q(e|e|(e|e|Q

(D 06IR 26 W 157 26.0 0039 27 .03 02 1 °
08IR 28 W 197 28.0 0047 324 02 02 1 °
08IR 19 W 197 19.0 0063 324 02 03 1 o | o °
08IR 18 W 197 18.0 0063 324 02 03 1 °
08IR 16 W 197 16.0 0071 324 02 03 1 °
11IR36 W 250 36.0 0027 433 02 02 1 °
11IR 28 W 250 280 0049 433 02 02 1 °
11IRB 28 W 250 28.0 0039 433 02 02 1 °
11IR 26 W 250 26.0 0047 433 02 02 1 °
11IR/L 24 W 250 24.0 0059 433 03 03 1 °
11IRB 24 W 250 24.0 0043 433 02 02 1 °
11IR20 W 250 20.0 0055 433 03 04 1 ° °
11IRB 20 W 250 20.0 0055 433 03 04 1 °
11IR19 W 250 19.0 0071 433 03 04 1 ° o | o
11IRB 19 W 250 19.0 0067 433 03 04 1 .
11IL 18 W 250 18.0 0063 433 03 04 1 °
11IR 18 W 250 18.0 0071 433 03 04 1 °
11IRB 18 W 250 18.0 0071 433 04 04 1 °
11IR 16 W 250 16.0 0071 433 04 04 1 °
11IRB 16 W 250 16.0 0071 433 03 04 1 °
11IL 14 W 250 14.0 0091 433 04 04 1 °
11IR 14 W 250 14.0 0091 433 04 04 1 ° o | o o | e
11IRB 14 W 250 14.0 0091 433 04 04 1 °
16IR 32 W 375 320 0035 649 02 02 1 °
16IR 28 W 375 28.0 0035 649 02 03 1 °
16IR 26 W 375 26.0 0047 649 03 03 1 °
16IR 24 W 375 24.0 0043 649 03 .03 1 °
16IR 22 W 375 220 0051 649 03 04 1 °
16IL 20 W 375 20.0 0055 649 03 04 1 ° °
16IR 20 W 375 200 0055 649 03 03 1 ° °
16IRM 20 W (1) 375 20.0 .0055 649 03 04 1 °
16IR 19 W 375 19.0 0067 649 03 03 1 ° °
R ERTAY) 375 19.0 0067 649 03 .03 1 °
16IRM 19 W (1) 375 19.0 .0059 649 03 04 1 °
16IR/L 18 W 375 18.0 0071 649 03 .03 1 °
16IR 16 W 375 16.0 0079 649 04 04 1 °
A GIGERCATAY 375 16.0 .0079 649 04 .05 1 °
16IRM 16 W (@ 375 16.0 .0071 649 04 04 1 o | o
16IL 14 W 375 14.0 0091 649 04 .05 1 °
16IR 14 W 375 14.0 0091 649 04 05 1 ° o | o o | o
16IR 14 W 2M ©@ 375 14.0 0075 649 07 10 2 o | o
16IRB 14 W (1) 375 14.0 0091 649 04 05 1 °
16IRM 14 W (1) 375 14.0 .0083 649 04 .05 1 ° o | o | o
16IR 12 W 375 12.0 0106 649 05 .06 1 °
16IL 11 W 375 11.0 0114 649 04 .06 1 °
16IR 11 W 375 11.0 0114 649 04 .06 1 ° oo | o o | o
GIGERERAY 375 11.0 0110 649 04 .06 1 °

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

o Mittlerer Toleranzbereich

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

@ Mit gesintertem Spanformer

(@) Mehrzahn

4 Gewindegange pro Zoll

(8) Anzahl der Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L * SIR/L
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Fortsetzung

ISCARTHREAD

PDX

2
v

IR/L-W

Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von Whitworth-
Vollprofil-Gewinden (BSW,

BSF, BSP) nach DIN ISO 228

zZ

=
\

ittlere
Toleranzklasse
1SO 228-1

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter

o | o | =| o o |o|wo|S

S |30 (8|38
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CICT® || |e|(e(e|e|e|e|Q
16IRM 11 W (1) 375 11.0 0106 649 04 .06 1 ° o[ oo e
16IR 10 W 375 10.0 0126 649 04 04 1 °
16IRB 10 W (1) 375 10.0 0122 649 04 .06 1 °
16IR 9 W 375 9.0 0134 649 05 07 1 °
16IL 8 W 375 8.0 0161 649 04 04 1 °
16IR 8 W 375 8.0 0161 649 04 04 1 °
22IR 14 W 3M @ 500 14.0 0083 866 A1 18 3 °
22IR 11 W 2M @ 500 1.0 .0035 866 .09 13 2 °
22IR7 W 500 70 0177 866 06 09 1 °
22IR6 W 500 6.0 0205 866 .06 09 1 °
22IR5 W 500 50 0256 866 07 09 1 °
27IR4.5W 625 45 0287 1.083 07 10 1 °
27IR4 W 625 40 0323 1.083 08 A1 1 °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* Mittlerer Toleranzbereich

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mit gesintertem Spanformer

@) Mehrzahn

4) Gewindegénge pro Zoll

8) Anzahl der Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L * SIR/L

Member IMC Group
L 4 111]




THREADING LINE

PENTA 24-W
Prézisionsgeschliffene, y
flnfschneidige Schneideinsatze T i
mit Vollprofil und Spanformer
zum AuBengewindedrehen (BSW,
BSF, BSP), B.S.84-1956 DIN 259

Lin

Mittlere
Toleranzklasse

1SO 228-1

GEWINDEDREHEN

Abmessungen
8
Bezeichnung TPI RE &)
PENTA 24-19-W 19.0 0.15 °
PENTA 24-14-W 14.0 0.21 °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.

* DMIN(inch)=5.435/TPI

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: PCAD RE/LE-JHP e PCADR/L ¢ PCADR/L-JHP ® PCHBR/L ® PCHR/L-24  PCHR/L-24-JHP ¢ PCHR/L-24-JHP-MC

W I

THREADING LINE

PENTA 24-W
Prazisionsgeschliffene,
funfschneidige Schneideinsatze
mit Vollprofil und Spanformer
zum AuBengewindedrehen (BSW,
BSF, BSP), B.S.84-1956 DIN 259

ib

Mittlere
Toleranzklasse

1SO 228-1

Abmessungen
§
Bezeichnung TPIO RE o
PENTA 24-19-W 19.0 0059 °
PENTA 24-14-W 14.0 0083 °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.

* DMIN(inch)=5.435/TPI

M Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: HMSDV PEN e HSTBS-PEN e PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ® PCADR/L-JHP  PCHBR/L ® PCHR/L-24 ® PCHR/L-24-JHP
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ISCARTHREAD
CUTGRIF
TIP-P-BSW

Zweiseitige, prazisionsgeschliffene
Schneideinsétze mit Spanformer fir die

-
+0.025 17.7 Ref @y ‘ml'v

Mittlere
Toleranzklasse

1SO 228-1

Y = X

AuBenbearbeitung von amerikanischen RE
BSW-, BSF-, BSP-Vollprofil-Gewinden

<
GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter

2 | 8
Bezeichnung cw RE TPIM o o
TIP 2P28-BSW 240 0.1 28.0 ° .
TIP 2P26-BSW 2.40 0.12 26.0 ° °
TIP 2P24-BSW 2.40 0.12 24.0 ° °
TIP 2P20-BSW 2.40 0.16 20.0 ° °
TIP 2P19-BSW 2.40 0.16 19.0 ° °
TIP 2P18-BSW 2.40 017 18.0 ° °
TIP 2P16-BSW 2.40 0.19 16.0 ° °
TIP 2P14-BSW 2.40 0.22 14.0 ° °
TIP 4P12-BSW 4.00 0.25 12.0 °
TIP 4P11-BSW 4.00 0.28 11.0 ° °
TIP 4P10-BSW 4.00 0.31 10.0 °

® (a) TIP-Schneideinsatze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz.

e Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-GHDR/L ® CGHN-D e CGHN-DG ® CGHN-S ¢ CGPAD e CGPAD-JHP e GHDR/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)
e GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) ®« GHGR/L ® GHMPR/L ¢ GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

ISCARTHREAD
< 697 Ref.® -
CUTGHIF =001 «L
TIP-P-BSW Toleh:li;ﬁlzekrlzsse
Zweiseitige, prazisionsgeschliffene 150 228-1
Schneideinsatze mit Spanformer fir die
AuBenbearbeitung von amerikanischen
BSW-, BSF-, BSP-Vollprofil-Gewinden
Z o | |
Abmessungen Zaher <— Harter
2 | 8
Bezeichnung CcwW RE TPIO o &)
TIP 2P28-BSW 094 .0043 28.0 ° °
TIP 2P26-BSW 094 0047 26.0 ° °
TIP 2P24-BSW 094 .0047 24.0 ° °
TIP 2P20-BSW 094 .0063 20.0 ° °
TIP 2P19-BSW 094 .0063 19.0 ° °
TIP 2P18-BSW 094 .0067 18.0 ° °
TIP 2P16-BSW 094 0075 16.0 ° °
TIP 2P14-BSW 094 0087 14.0 ° °
TIP 4P12-BSW 157 .0098 12.0 [}
TIP 4P11-BSW 157 0110 11.0 ° °
TIP 4P10-BSW 157 0122 10.0 °

® (a) TIP-Schneideinséatze sind .063” langer als GIP im gleichen Plattensitz.

o Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-GHDR/L ® CGHN-D ¢ CGHN-DG ® CGHN-S ¢ CGPAD ® CGPAD-JHP ¢ GHDR/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)
* GHGR/L ® GHMPR/L ® GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

Member IMC Group
L 4 111]




NPT

ISCARTHREAD I
ER/L-NPT i ‘.% PDX,

Schneideinsatze flr die
AuBenbearbeitung von NPT-
Vollprofil-Gewinden (National
Pipe Threads) in Armaturen
und Rohrverbindungen

£ =i
IC Standard NPT
PDY ~ Standard NPT |

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
flr die AuBenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter
EEEIEE
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX ClcTe | |e|e|e|ge|Q
16ER 27 NPT 9.52 27.0 0.04 16.49 0.7 08 1 ° °
16ER 18 NPT 9.52 18.0 0.06 16.49 08 1.0 1 ° ° o | o
16ERB 18 NPT () 9.52 18.0 0.06 16.49 0.9 1.1 1 °
16ERM 18 NPT (1) 9.52 18.0 0.05 16.49 0.8 1.0 1 oo | o
16EL 14 NPT 9.52 14.0 0.07 16.49 09 1.2 1 °
16ER 14 NPT 9.52 14.0 0.07 16.49 0.9 1.2 1 ° ° o | o
16ERB 14 NPT () 9.52 14.0 0.07 16.49 0.9 1.2 1 °
16ERM 14 NPT () 9.52 14.0 0.05 16.49 0.9 1.2 1 o | oo 0|0
16EL 11.5 NPT 9.52 11.5 0.09 16.49 1.1 15 1 °
16ER 11.5 NPT 9.52 115 0.09 16.49 1.1 15 1 oo o | o
16ERB 11.5 NPT (1) 9.52 1.5 0.09 16.49 1.1 15 1 °
16ERM 11.5 NPT (1 9.52 115 0.09 16.49 1.1 15 1 o | o |0 e
16ER 8 NPT 9.52 8.0 0.12 16.49 1.3 1.6 1 o | e °
16ERB 8 NPT (1 9.52 8.0 0.1 16.49 1.4 1.7 1 °
16ERM 8 NPT (1 9.52 8.0 0.12 16.49 1.3 1.8 1 o | oo | e
22ER 11.5 NPT 2M @ 12.70 1.5 0.09 22.00 23 35 2 °
27ER 11.5 NPT 3M @ 15.88 1.5 0.09 27.50 33 55 3 °
27ER 8 NPT 2M (@ 15.88 8.0 0.09 27.50 33 5.0 2 °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-NPT.
¢ National Pipe Threads ANSI/ASME B1.20.1-1983.

e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.
() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

(3 Gewindegange pro Zoll

(@) Anzahl Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC
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IS THREAL

ER/L-NPT
Schneideinsatze flr die
AuBenbearbeitung von NPT-
Vollprofil-Gewinden (National
Pipe Threads) in Armaturen
und Rohrverbindungen

i
Standard NPT
ANSI/ASME B1.20.1
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
fir die AuBenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher «<— Harter
w|[S|lo|lw|wo|S
Q|BNLS8|82
Bezeichnung IC TPIO®) RE INSL PDY PDX CICT@ || |Q
16ER 27 NPT 375 27.0 0016 649 03 03 1 ° °
16ER 18 NPT 375 18.0 0024 649 03 04 1 ° ° o | e
16ERB 18 NPT (1) 375 18.0 0024 649 04 04 1 °
16ERM 18 NPT () 375 18.0 0020 649 03 04 1 R
16EL 14 NPT 375 14.0 0027 649 04 .05 1 °
16ER 14 NPT 375 14.0 0027 649 04 05 1 ° ° o | o
16ERB 14 NPT (1 375 14.0 0027 649 04 05 1 °
16ERM 14 NPT () 375 14.0 0020 649 04 05 1 o | oo |00
16EL 11.5 NPT 375 11.5 0035 649 04 .06 1 °
16ER 11.5 NPT 375 115 0035 649 04 06 1 o | e ol e
16ERB 11.5 NPT (1) 375 11.5 .0035 649 04 .06 1 °
16ERM 11.5 NPT (1) 375 115 .0035 649 04 06 1 EEREEREE
16ER 8 NPT 375 80 0047 649 05 06 1 o | e °
16ERB 8 NPT (1) 375 8.0 0043 649 .06 07 1 °
16ERM 8 NPT (1 375 8.0 0047 649 05 07 1 R
22ER 11.5 NPT 2M @ 500 11.5 0035 866 09 14 2 °
27ER 11.5 NPT 3M (@ 625 11.5 .0035 1.083 13 22 3 °
27ER 8 NPT 2M 625 8.0 0035 1.083 13 20 2 °

o Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-NPT.
¢ National Pipe Threads ANSI/ASME B1.20.1-1983.

e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.
) Mit gesintertem Spanformer

2 Mehrzahn

@) Gewindegénge pro Zoll

(@) Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTHREAD

IR/L-NPT
Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von NPT-
Vollprofil-Gewinden (National
Pipe Threads) in Armaturen
und Rohrverbindungen

Standard NPT
ANSI/ASME B1.20.1
Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zéher «<— Harter

SHEBEEIEE
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CICTh | e |e(e|(e|e|e|e
06IR 27 NPT 4,00 27.0 0.04 6.88 06 06 1 °
08IR 18 NPT 5.00 18.0 0.06 8.24 06 08 1 ° °
11IL 18 NPT 6.35 18.0 0.06 11.00 08 1.0 1 °
11IR 18 NPT 6.35 18.0 0.06 11.00 08 1.0 1 ° °
11IRB 18 NPT 6.35 18.0 0.06 11.00 08 1.0 1 °
11IL 14 NPT 6.35 14.0 0.07 11.00 08 1.0 1 °
11IR 14 NPT 6.35 14.0 0.07 11.00 0.8 1.0 1 ° o | o
16IL 27 NPT 9.52 27.0 0.05 16.49 07 08 1 °
16IR 27 NPT 9.52 27.0 0.05 16.49 07 08 1 °
16IR 18 NPT 9.52 18.0 0.06 16.49 08 1.0 1 °
16IRM 14 NPT (1) 9.52 14.0 0.05 16.49 0.9 1.2 1 ° oo | o
16IRB 14 NPT () 9.52 14.0 0.07 16.49 0.9 1.2 1 °
16IL 14 NPT 9.52 14.0 0.08 16.49 0.9 1.2 1 °
16IR 14 NPT 9.52 14.0 0.08 16.49 09 1.2 1 ° ° o | o
16IRB 11.5 NPT () 9.52 11.5 0.09 16.49 1.1 15 1 °
16IRM 11.5 NPT (1) 9.52 115 0.09 16.49 1.1 15 1 MEEERE
16IL 11.5 NPT 9.52 11.5 0.09 16.49 1.1 15 1 ° °
16IR 11.5 NPT 9.52 115 0.09 16.49 1.1 15 1 ° o | o
16IRM 8 NPT (1) 9.52 8.0 0.12 16.49 13 1.8 1 o | o | @
16IRB 8 NPT (1 9.52 8.0 0.11 16.49 12 1.7 1 °
16IL 8 NPT 9.52 8.0 0.11 16.49 13 1.8 1 °
16IR 8 NPT 9.52 8.0 0.11 16.49 1.2 1.7 1 o | o °
22IR 11.5 NPT 2M @ 12.70 11.5 0.09 22,00 2.3 35 2 °
27IR 11.5 NPT 3M (@ 15.88 11.5 0.09 27.50 33 55 3 °
27IR 8 NPT 2M @ 15.88 8.0 0.12 27.50 3.1 5.0 2 °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

¢ National Pipe Threads ANSI/ASME B1.20.1-1983

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

@) Gewindegénge pro Zoll

4 Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MGSIR/L ¢ MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L
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ISCARTHREAD

IR/L-NPT
Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von NPT-
Vollprofil-Gewinden (National
Pipe Threads) in Armaturen
und Rohrverbindungen

Standard NPT
ANSI/ASME B1.20.1
Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zéaher «<— Harter

SEHEREEEE
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CICTH [ ||| |Le|e Qe
06IR 27 NPT 157 27.0 0016 27 02 02 1 °
08IR 18 NPT 197 18.0 0024 324 02 03 1 ° °
11IL 18 NPT 250 18.0 0024 433 03 04 1 °
11IR 18 NPT 250 18.0 0024 433 03 04 1 ° °
11IRB 18 NPT 250 18.0 0024 433 03 04 1 °
11IL 14 NPT 250 14.0 0027 433 03 04 1 °
11IR 14 NPT 250 14.0 0027 433 .03 04 1 ° o | o
16IL 27 NPT 375 27.0 0018 649 03 03 1 °
16IR 27 NPT 375 27.0 0018 649 03 03 1 °
16IR 18 NPT 375 18.0 0024 649 03 04 1 °
16IRM 14 NPT (1) 375 14.0 .0020 649 .04 05 1 ° o | o | o
16IRB 14 NPT () 375 14.0 0027 649 04 05 1 °
16IL 14 NPT 375 14.0 0032 .649 .04 .05 1 °
16IR 14 NPT 375 14.0 0032 649 04 05 1 ° ° o | o
16IRB 11.5 NPT (1) 375 11.5 0035 649 04 06 1 °
16IRM 11.5 NPT (1) 375 115 0035 649 04 06 1 o | oo | o
16IL 11.5 NPT 375 11.5 0035 649 04 06 1 ° °
16IR 11.5 NPT 375 115 0035 649 04 06 1 ° o | o
16IRM 8 NPT (1) 375 8.0 0047 649 05 07 1 o | o | o
16IRB 8 NPT (1 375 8.0 0043 649 05 07 1 °
16IL 8 NPT 375 8.0 0043 649 05 07 1 ° °
16IR 8 NPT 375 8.0 0043 649 05 07 1 o | o °
22IR 11.5 NPT 2M (@ 500 11.5 0035 866 .09 14 2 °
27IR 11.5 NPT 3M @ 625 11.5 0035 1.083 13 22 3 °
27IR 8 NPT 2M @ 625 8.0 0047 1.083 12 20 2 °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

¢ National Pipe Threads ANSI/ASME B1.20.1-1983

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Mehrzahn

@) Gewindegénge pro Zoll

4 Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MGSIR/L ¢ MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L * SIR/L

Member IMC Group
L 4 111]




GEWINDEDREHEN

182

THREADING LINE

PENTA 24-NPT
Prazisionsgeschliffene
Schneideinsatze mit Spanformer
fUr die AuBenbearbeitung

von NPT-Vollprofil-Gewinden
(National Pipe-Gewinde)

i ‘%1«
Standard NPT
ANSI/ASME B1.20.1

Abmessungen

Bezeichnung TPIO RE

1C908

PENTA 24-18-NPT 18.0 0.07
PENTA 24-14-NPT 14.0 0.09

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.
) Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge: PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ® PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ® PCHR/L-24 ¢ PCHR/L-24-JHP ¢ PCHR/L-24-JHP-MC

THREADING LINE

PENTA 24-NPT
Prézisionsgeschliffene
Schneideinsétze mit Spanformer
fur die AuBenbearbeitung

von NPT-Vollprofil-Gewinden
(National Pipe-Gewinde)

;TF:!{» ;T';!V“
Standard NPT
ANSI/ASME B1.20.1

Abmessungen

Bezeichnung TPIO RE

PENTA 24-18-NPT 18.0 .0027
PENTA 24-14-NPT 14.0 .0035

e o |C908

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.
() Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge: HMSDV PEN ¢ HSTBS-PEN e PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ® PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ¢ PCHR/L-24 ® PCHR/L-24-JHP

ISCAR



IS THREAL

CUTGHIr

P
+0.025 17.7 Ref.@ TA«
Standard NPT
ANSI/ASME B1.20.1

TIP-P-NPT

Zweiseitige, prazisionsgeschliffene
Schneideinsatze mit Spanformer fur die
AuBenbearbeitung von NPT-Vollprofil-
Gewinden (National Pipe-Gewinde)

=
GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zéher «<— Harter
2 | 2

Bezeichnung cw RE RETOLM TPI?) o &)
TIP 2P27-NPT 240 0.05 0.030 27.0 . [
TIP 2P18-NPT 2.40 0.07 0.030 18.0 ° °
TIP 2P14-NPT 240 0.09 0.030 14.0 °
TIP 4P11.5-NPT 4.00 0.10 0.030 115 ° °
TIP 4P8-NPT 4.00 013 0.030 8.0 ° [

® (a) TIP-Schneideinsatze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz.

* Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

() Eckenradiustoleranz (+/-)

(2 Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-GHDR/L ¢ CGHN-D ¢ CGHN-DG ® CGHN-S ® CGPAD e CGPAD-JHP e GHDR/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)

e GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) ® GHGR/L ¢ GHMPR/L ® GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

N NN A BB
ISCARTrHREAD -

CUTGrir

TIP-P-NPT

Zweiseitige, prazisionsgeschliffene
Schneideinsétze mit Spanformer fur die

+.001 < .697 Ref.@ y
Standard NPT
ANSI/ASME B1.20.1
60° X&&-— >

AuBenbearbeitung von NPT-Vollprofil- RE
Gewinden (National Pipe-Gewinde)

4 o I |

Abmessungen Zaher <— Harter

2 | 8
Bezeichnung cw RE RETOLM TPI?) o &)
TIP 2P27-NPT 094 002 0012 27.0 ° °
TIP 2P18-NPT 094 .003 0012 18.0 ° °
TIP 2P14-NPT 094 .004 0012 14.0 °
TIP 4P11.5-NPT 157 004 0012 1.5 ° °
TIP 4P8-NPT 157 005 0012 8.0 ° °

® (a) TIP-Schneideinsatze sind .063” langer als GIP im gleichen Plattensitz.

e Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

() Eckenradiustoleranz (+/-)

(2 Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-GHDR/L ¢ CGHN-D ¢ CGHN-DG ¢ CGHN-S ¢ CGPAD ¢ CGPAD-JHP e GHDR/L (kurzer Plattensitz) ® GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)
* GHGR/L ® GHMPR/L ® GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

Member IMC Group
L 4 111]




NOTIZEN

ISCAR



NPTF Vollprofil

ISCARTHiREAD

ER-NPTF

Schneideinsatze flr die
AuBenbearbeitung von NPTF-
Vollprofil-Gewinden (National
Pipe-Gewinde) in Armaturen
und Rohrverbindungen

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

Abmessungen Zaher <— Harter

g | g
Bezeichnung IC TPIO INSL PDY PDX o (&)
11ER 14 NPTF 6.35 14.0 11.00 08 1.0 °
16ER 27 NPTF 9.52 27.0 16.49 0.7 08 °
16ER 18 NPTF 9.52 18.0 16.49 08 0.9 °
16ER 14 NPTF 9.52 14.0 16.49 0.9 1.2 °
16ER 11.5 NPTF 9.52 11.5 16.49 1.1 15 °

Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

(National Pipe Threads-Dry Seal) ANSI/ASME B1.20.1-1976 Vollprofil.
Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.
() Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Y4 o I 1

Abmessungen Zaher <— Harter

g | g
Bezeichnung IC TPI INSL PDY PDX S} o
11ER 14 NPTF 250 14.0 433 .03 04 °
16ER 27 NPTF 375 27.0 649 .03 .03 L]
16ER 18 NPTF 375 18.0 649 .03 04 °
16ER 14 NPTF 375 14.0 649 .04 .05 ° °
16ER 11.5 NPTF 375 11.5 649 .04 .06 °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

¢ (National Pipe Threads-Dry Seal) ANSI/ASME B1.20.1-1976 Vollprofil.
e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.
() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D  SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTHREAD

IR/L-NPTF
Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von NPTF-
Vollprofil-Gewinden (National
Pipe Threads) in Armaturen
und Rohrverbindungen

Standard NPTF
ANSI/ASME B1.20.3
Abbildung zeigt Linksausfihrung
fUr die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter
K| 8| 8
N N (=23
Bezeichnung IC TPIO RE INSL PDY PDX © | Q| Q
06IR 27 NPTF 4.00 27.0 0.04 6.88 0.7 0.6 .
08IR 27 NPTF 5.00 27.0 0.04 8.24 06 06 °
08IL 18 NPTF 5.00 18.0 0.06 8.24 06 08 °
08IR 18 NPTF 5.00 18.0 0.04 8.24 0.6 08 o
11IR 18 NPTF 6.35 18.0 0.04 11.00 08 1.0 °
11IRB 18 NPTF 6.35 18.0 0.04 11.00 08 1.0 °
11IR 14 NPTF 6.35 14.0 0.04 16.49 08 1.1 °
16IR 18 NPTF 9.52 18.0 0.06 16.49 08 1.0 °
16IL 14 NPTF 9.52 14.0 0.07 16.49 0.9 1.2 °
16IR 14 NPTF 9.52 14.0 0.04 16.49 09 1.2 ° °
16IR 11.5 NPTF 9.52 11.5 0.04 16.49 1.1 15 ° °

* Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

¢ (National Pipe Threads-Dry seal) ANSI/ASME B1.20.1-1976.

e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L

Y4 o I |

Abmessungen Zéher «— Harter
K| 8|8
N N (=23
Bezeichnung IC TPIO RE INSL PDY PDX | Q| Q
06IR 27 NPTF 187 27.0 .0016 271 .03 .02 o
08IR 27 NPTF 197 27.0 .0016 324 .02 .02 °
08IL 18 NPTF 197 18.0 .0024 .324 .02 .03 o
08IR 18 NPTF 197 18.0 .0016 .324 .02 .03 o
11IR 18 NPTF .250 18.0 .0016 433 .03 04 L]
11IRB 18 NPTF .250 18.0 0016 433 .03 .04 °
11IR 14 NPTF .250 14.0 .0016 .649 .03 .04 °
16IR 18 NPTF 375 18.0 .0024 .649 .03 04 o
16IL 14 NPTF 375 14.0 .0027 .649 .04 .05 °
16IR 14 NPTF 375 14.0 0016 .649 .04 .05 ° °
16IR 11.5 NPTF 375 11.5 .0016 .649 .04 .06 ° °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

¢ (National Pipe Threads-Dry seal) ANSI/ASME B1.20.1-1976.

e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L

186 ISCAR




BSPT British Standard Pipe

ISCARTHREAD POX,. . o
ER/L-BSPT v
Schneideinsétze fiir die PoOY4 &

AuBenbearbeitung von @
BSPT-Vollprofil-Gewinden \

il
— Standard BSPT
1SO 7-1,
iiii EN 10226 (182)
(British Standard Pipe) . C

) Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
B.S.21-1957 fUr die AuBenbearbeitung

0.137TP MUTTER M e t r i s c h

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

Abmessungen Zaher <— Harter

N~

8|1 8| 8| 8

N (=) [=23 —

Bezeichnung IC INSL TPI@ RE PDY PDX C o | 9| Q
16ER 28 BSPT 952 16.49 28.0 0.1 06 06 ° °
16EL 19 BSPT 952 16.49 19.0 0.16 07 08 °

16ER 19 BSPT 9.52 16.49 19.0 0.16 0.7 0.8 ° . °
16EL 14 BSPT 952 16.49 14.0 0.25 0.9 1.1 °

16ER 14 BSPT 952 16.49 14.0 0.25 0.9 1.1 ° ° °
16ERB 14 BSPT (1) 9.52 16.49 14.0 023 1.0 1.2 °

16ERM 14 BSPT (1) 9.52 16.49 14.0 0.24 1.0 12 ° ° °
16EL 11 BSPT 952 16.49 11.0 0.32 1.1 15 °
16ER 11 BSPT 9.52 16.49 11.0 0.32 1.1 15 ° °
16ERB 11 BSPT (1) 9.52 16.49 11.0 0.29 1.1 15 °

16ERM 11 BSPT (1) 9.52 16.49 11.0 0.31 1.1 15 ° °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern den Schneideinsatz TIP-BSPT.
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

(2 Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L e SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP e SER/L-JHP-MC

Abmessungen Zaher <— Harter
o (=] [=e] 'S
o) o o o
N (=) [=23 —
Bezeichnung IC INSL TPI@ RE PDY PDX ©C o | 9| Q
16ER 28 BSPT 375 649 28.0 0043 02 02 ° °
16EL 19 BSPT 375 649 19.0 0063 03 03 °
16ER 19 BSPT 375 649 19.0 0063 03 03 ° ° °
16EL 14 BSPT 375 649 14.0 0098 04 05 °
16ER 14 BSPT 375 649 14.0 0098 04 05 ° ° °
16ERB 14 BSPT () 375 649 14.0 0091 04 05 °
16ERM 14 BSPT (1) 375 649 14.0 0094 04 05 ° ° °
16EL 11 BSPT 375 649 11.0 0126 04 .06 °
16ER 11 BSPT 375 649 11.0 0126 04 .06 ° °
16ERB 11 BSPT (1) 375 649 1.0 0114 04 06 °
16ERM 11 BSPT (1) 375 649 11.0 0122 04 .06 ° °

e Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Verwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern den Schneideinsatz TIP-BSPT.
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

) Mit gesintertem Spanformer

(2 Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTHREAD

IR/L-BSPT
Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von BSPT-
Vollprofil-Gewinden (British
Standard Pipe) B.S.21-195

Standard BSPT
iﬁss& 1SO 7-1,
EN 10226 (1&2)
Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

Z
[
T
T
C
O
L
A
=
=
il
O

M e t r i s c
Abmessungen Zaher <— Harter
slgls|s]8
N N (=<} [=23 —
Bezeichnung IC INSL TPI? RE PDY PDX 1S} o o Qo Qo
06IR 28 BSPT 4.00 6.88 28.0 0.11 0.7 0.6 o
08IR 28 BSPT 5.00 8.24 28.0 0.13 0.5 0.6 °
08IR 19 BSPT 5.00 8.24 19.0 0.18 0.6 0.8 °
11IR 19 BSPT 6.35 11.00 19.0 0.16 0.8 0.9 ° o [
11IR/L 14 BSPT 6.35 11.00 14.0 0.23 0.9 1.0 °
11IRB 19 BSPT 6.35 11.00 19.0 0.16 0.9 1.0 °
16IR 28 BSPT 9.52 16.49 28.0 0.11 0.6 0.6 °
16IR 19 BSPT 9.52 16.49 19.0 0.16 0.8 0.9 [
16IL 14 BSPT 9.52 16.49 14.0 0.21 1.0 1.2 °
16IR 14 BSPT 9.52 16.49 14.0 0.23 1.0 1.2 °
16IRB 14 BSPT (1) 9.52 16.49 14.0 0.23 1.0 1.2 °
16IRM 14 BSPT (1 9.52 16.49 14.0 0.21 1.0 1.2 ° ° °
16IL 11 BSPT 9.52 16.49 11.0 0.29 11 15 °
16IR 11 BSPT 9.52 16.49 11.0 0.29 1.1 15 ° ° °
16IRB 11 BSPT (1) 9.52 16.49 11.0 0.29 1.1 15 °
16IRM 11 BSPT (1 9.52 16.49 11.0 0.28 1.1 15 ° ° °
e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.
() Mit gesintertem Spanformer
2 Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge: AVC-D-SIR/L ® C#-SIR/L ® MGSIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ® PICIN-MGSIR/L * SIR/L
V4 o | |
Abmessungen Zaher <— Harter
(=2} o [==] (==} 'S
S| &|8|8|¢8
Bezeichnung IC INSL TPI@ RE PDY PDX S|l |Q|Qe | e
06IR 28 BSPT 157 271 28.0 .0043 .03 .02 °
08IR 28 BSPT 197 324 28.0 .0051 02 .02 °
08IR 19 BSPT 197 324 19.0 .0071 02 03 °
11IR 19 BSPT 250 433 19.0 .0063 .03 .04 [ ° °
11IR/L 14 BSPT 250 433 14.0 .0091 .04 .04 °
11IRB 19 BSPT 250 433 19.0 .0063 .04 .04 °
16IR 28 BSPT 375 .649 28.0 .0043 02 .02 °
16IR 19 BSPT 375 649 19.0 .0063 .03 .04 °
16IL 14 BSPT 375 649 14.0 .0083 04 05 °
16IR 14 BSPT 375 .649 14.0 .0091 04 .05 °
16IRB 14 BSPT (1 375 649 14.0 .0091 .04 .05 o
16IRM 14 BSPT (1 375 649 14.0 0083 04 05 ° ° °
16IL 11 BSPT 375 .649 11.0 .0114 .04 .06 °
16IR 11 BSPT 375 649 11.0 0114 .04 .06 ° ° o
16IRB 11 BSPT (1) 375 649 11.0 0114 04 .06 °
16IRM 11 BSPT (1) 375 649 1.0 0110 04 06 ° ° °

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

(2 Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MGSIR/L ¢ MTET Einzahn-Einsatz ¢ PICIN-MGSIR/L e SIR/L

ISCAR




PENTA 24-BSPT
Prézisionsgeschliffene,
flnfschneidige Schneideinsatze
mit Vollprofil und Spanformer zum
AuBengewindedrehen (BSPT)

% ;(T’@N
Standard BSPT
1SO 7-1,
EN 10226 (1&2)

Bezeichnung TPIO

Abmessungen

PENTA 24-19-BSPT 19.0
PENTA 24-14-BSPT 14.0

©
o
(=23
RE o
0.16 °
0.22 o

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.
o DMIN(inch)=5.435/TPI
(1) Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L e PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ® PCHR/L-24 ¢ PCHR/L-24-JHP ¢ PCHR/L-24-JHP-MC

THREADING LINE

PENTA 24-BSPT
Prézisionsgeschliffene,
finfschneidige Schneideinsétze
mit Vollprofil und Spanformer zum
AuBengewindedrehen (BSPT)

i %d«
Standard BSPT
1SO 7-1,
EN 10226 (182)

Bezeichnung TPIO

Abmessungen

RE

PENTA 24-19-BSPT 19.0
PENTA 24-14-BSPT 14.0

.0063
.0087

e e ||C908

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 45.
* DMIN(inch)=5.435/TPI
) Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: HMSDV PEN e HSTBS-PEN e PCAD RE/LE-JHP ¢ PCADR/L ® PCADR/L-JHP ¢ PCHBR/L ® PCHR/L-24 ¢ PCHR/L-24-JHP

Member IMC Group
L 4 111]
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= ISCARTHREAD -
LL CUTGHIE 0,025 (D{=17.7 Fel® w!w
1 TIP-P-BSPT %73“7;‘;";_?3’”
L] Zweissitige, prézisionsgeschliffene S = EN 10226 (i82)
D: Schneideinsatze mit Spanformer fiir die 5W
AuBenbearbeitung von BSPT-Vollprofil- LL
D Gewinden (British Standard Pipe)
H M e t r i s c h
Z Abmessungen Zaher <— Harter
Bezeichnung cw RE RETOL™ TPI? [} o
@) TIP 2P28-BSPT 240 011 0030 280 o .
TIP 2P19-BSPT 240 0.16 0.030 19.0 o °
TIP 2P14-BSPT 2.40 0.22 0.030 14.0 ° °
TIP 4P11-BSPT 4.00 0.28 0.030 11.0 ° °

® (a) TIP-Schneideinsatze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz.

* Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

() Eckenradiustoleranz (+/-)

(2 Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: C#-GHDR/L ® CGHN-D ¢ CGHN-DG ® CGHN-S ¢ CGPAD ® CGPAD-JHP ¢ GHDR/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)
e GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) ¢ GHGR/L ® GHMPR/L ® GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

ISCARTHiREAD =
J— 001 <697 Ref.@
CUTGrHi~ +001 ﬁxlvv
TIP-P-BSPT Standard BSPT
Zweiseitige, prazisionsgeschliffene < — J iiii ) EN '1%22761@&2)
Schneideinsatze mit Spanformer fiir die 55° <€=v
AuBenbearbeitung von BSPT-Vollprofil- RE
Gewinden (British Standard Pipe)
otsrre. MUTTER V4 o | |
Abmessungen Zaher «<— Harter
[<o)
=3 &
Bezeichnung cw RE RETOL™ TPI? (&} o
TIP 2P28-BSPT 094 004 0012 28.0 ° °
TIP 2P19-BSPT 094 006 0012 19.0 ° °
TIP 2P14-BSPT 094 .009 0012 14.0 ° °
TIP 4P11-BSPT 157 011 0012 11.0 ° °

® (a) TIP-Schneideinsatze sind .063” langer als GIP im gleichen Plattensitz.

e Der Plattensitz muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.

() Eckenradiustoleranz (+/-)

(2 Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: C#-GHDR/L ® CGHN-D ¢ CGHN-DG ® CGHN-S ¢ CGPAD ® CGPAD-JHP ¢ GHDR/L (kurzer Plattensitz) ¢ GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)
¢ GHGR/L ® GHMPR/L ® GHMR/L ® GHSR/L ® GHSR/L-JHP-SL ® NQCH-GHSR/L-JHP

ISCAR




STACME

ISCARTHiREAD

ER/L-STACME
Schneideinséatze fur die
AuBenbearbeitung von
STUB ACME-Gewinden

ANSI/ASME B1.8

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
fUr die AuBenbearbeitung

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

Abmessungen Zaher <— Harter
2|88
[Y2] N (=2
Bezeichnung IC INSL TPIO PDY PDX |l Q| Q
16EL 16 STACME 9.52 16.49 16.0 1.0 1.0 °
16ER 16 STACME 9.52 16.49 16.0 1.0 1.0 °
16ER 14 STACME 9.52 16.49 14.0 1.0 1.0 °
16EL 12 STACME 9.62 16.49 12.0 1.2 1.2 °
16ER 12 STACME 9.52 16.49 12.0 12 12 ° °
16EL 10 STACME 9.62 16.49 10.0 1.3 13 °
16ER 10 STACME 9.52 16.49 10.0 1.3 12 °
16EL 8 STACME 9.52 16.49 8.0 1.5 1.5 °
16ER 8 STACME 9.52 16.49 8.0 15 1.5 ° ° °
16EL 6 STACME 9.62 16.49 6.0 1.8 18 °
16ER 6 STACME 9.52 16.49 6.0 1.7 1.7 ° °
22EL 5 STACME 12.70 22.00 5.0 20 23 °
22ER 5 STACME 12.70 22.00 5.0 2.0 2.3 °
22ER 4 STACME 12.70 22.00 4.0 2.3 24 °
27EL 4 STACME 15.88 27.50 40 22 24 °
27ER 4 STACME 156.88 27.50 4.0 2.2 24 °
27EL 3 STACME 15.88 27.50 3.0 2.8 29 °
27ER 3 STACME 15.88 27.50 3.0 2.8 2.9 °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24. ¢ STUB ACME ASME/ANSI B1.8-1988 Klasse 2G.
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

(1) Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

y 4 o I |

Abmessungen Zéher «— Harter
2| 8|8
0 N (=23
Bezeichnung IC INSL TPIO PDY PDX |l Q| Q
16EL 16 STACME 375 649 16.0 .04 04 °
16ER 16 STACME 375 649 16.0 .04 .04 °
16ER 14 STACME 375 649 14.0 .04 04 °
16EL 12 STACME 375 649 12.0 .05 .05 °
16ER 12 STACME 375 649 12.0 .05 .05 ° °
16EL 10 STACME 375 649 10.0 .06 .05 o
16ER 10 STACME 375 649 10.0 .05 .05 °
16EL 8 STACME 375 649 8.0 .06 .06 [
16ER 8 STACME 375 649 8.0 .06 .06 ° ° °
16EL 6 STACME 375 649 6.0 .07 07 °
16ER 6 STACME 375 649 6.0 07 07 ) °
22EL 5 STACME 500 .866 5.0 .08 .09 o
22ER 5 STACME .500 .866 5.0 .08 .09 °
22ER 4 STACME 500 .866 4.0 .09 .09 [
27EL 4 STACME .625 1.083 4.0 .09 .09 o
27ER 4 STACME 625 1.083 4.0 .09 .09 °
27EL 3 STACME 625 1.083 3.0 Al A1 °
27ER 3 STACME 625 1.083 3.0 1 1 °

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24. ¢ STUB ACME ASME/ANSI B1.8-1988 Klasse 2G.
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D ¢ SER/L ® SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTHREAD

IR/L-STACME
Schneideinsatze fur die

| bearbeit “ *\.
nnenbearbeitung von ‘
STUB ACME-Gewinden y

ANSI/ASME B1.8

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

M e t r i s c h
_/_ —/_ Abmessungen Zaher <— Harter
SCHRAUBE
2 /8|8
red Y =3
Bezeichnung IC INSL TPIO PDY PDX o o o
16IR 16 STACME 9.62 16.49 16.0 1.0 1.0 ° °
16IR 12 STACME 9.52 16.49 12.0 1.2 1.2 °
16IR 10 STACME 9.52 16.49 10.0 1.2 1.2 ° °
16IL 8 STACME 9.52 16.49 8.0 16 15 °
16IR 8 STACME 9.52 16.49 8.0 1.6 15 ° °
16IR 6 STACME 9.52 16.49 6.0 1.6 1.7 ° °
22IR/L 5 STACME 12.70 22.00 5.0 2.0 2.3 °
22IR 4 STACME 12.70 22.00 40 2.3 2.4 °
22UIRL 3 STACME 12.70 22.00 3.0 33 11.0 °
27IL 4 STACME 15.88 27.50 40 2.3 24 °
27IR 4 STACME 15.88 27.50 4.0 2.3 2.4 °
27IR/L 3 STACME 15.88 27.50 3.0 2.8 2.9 °
¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
e Toleranzklasse: 2G
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.
() Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L e SIR/L
Z o | |
Abmessungen Zéher «— Harter
2| 8|8
(Y2 N (=23
Bezeichnung IC INSL TPIO PDY PDX | Q| C
16IR 16 STACME 375 649 16.0 04 04 ° °
16IR 12 STACME 375 649 12.0 .05 .05 °
16IR 10 STACME 375 649 10.0 .05 .05 ° °
16IL 8 STACME 375 649 8.0 .06 .06 °
16IR 8 STACME 375 649 8.0 .06 .06 ° °
16IR 6 STACME 375 649 6.0 .06 .07 ° °
22IR/L 5 STACME 500 866 5.0 .08 .09 °
22IR 4 STACME .500 .866 4.0 .09 .09 °
22UIRL 3 STACME 500 866 3.0 13 43 °
27IL 4 STACME 625 1.083 4.0 .09 .09 °
27IR 4 STACME 625 1.083 4.0 .09 .09 °
27IR/L 3 STACME 625 1.083 3.0 11 A1 °

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
* Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

® Toleranzklasse: 2G

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L e SIR/L

192 ISCAR
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ISCARTHiREAD
ER/L-ACME

Schneideinséatze fur die
AuBenbearbeitung von
ACME-Gewinden

ANSI/ASME B1.5

Abbildung zeigt RechtsausfUhrung
fur die AuBenbearbeitung

Z
(0
1T
T
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O
T
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O

M e t r i S c
Abmessungen Zaher «<— Harter
Z 8|l=|8|8
(Y2 N o [=2] —
Bezeichnung IC INSL TPIO PDY PDX Ol | Q| Q| Q
11ER 16 ACME 6.35 11.00 16.0 0.9 1.0 °
16ER 16 ACME 9.52 16.49 16.0 1.0 1.0 ° °
16ER 14 ACME 9.52 16.49 14.0 1.0 1.0 °
16ER 12 ACME 9.52 16.49 12.0 1.0 1.0 °
16ER 10 ACME 9.52 16.49 10.0 1.4 1.3 ° °
16ER/L 8 ACME 9.562 16.49 8.0 1.3 15 o o
16EL 6 ACME 9.52 16.49 6.0 14 16 °
16ER 6 ACME 9.52 16.49 6.0 1.4 16 ° . °
22EL 6 ACME 12.70 22.00 6.0 18 2.1 .
22ER 6 ACME 12.70 22.00 6.0 1.8 2.1 ° °
22EL 5 ACME 12.70 22.00 5.0 20 2.4 °
22ER 5 ACME 12.70 22.00 5.0 2.0 2.4 ° °
22ER/L 4 ACME 12.70 22.00 4.0 2.1 23 °
22UERL 4 ACME 12.70 22.00 40 23 11.0 ° °
27EL 4 ACME 15.88 27.50 40 2.3 2.7 °
27ER 4 ACME 15.88 27.50 40 2.3 2.6 ° ° °
27UERL 3 ACME 15.88 27.50 30 2.8 13.7 ° °
¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
* Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
* ACME ASME/ANSI B1.5-1988 Klasse 3G
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.
() Gewindegange pro Zoll
Werkzeuge: C#-SER/L e SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP e SER/L-JHP-MC
Z o I |
Abmessungen Zaher «<— Harter
Z|8|=|8]8
(Y2 N o [=2] —
Bezeichnung IC INSL TPIO PDY PDX ol | Q| Q| Qe
11ER 16 ACME 250 433 16.0 .04 .04 °
16ER 16 ACME 375 649 16.0 .04 .04 ° °
16ER 14 ACME 375 649 14.0 .04 04 °
16ER 12 ACME 375 649 12.0 04 .04 °
16ER 10 ACME 375 649 10.0 .06 .05 ° °
16ER/L 8 ACME 375 649 8.0 .05 .06 o °
16EL 6 ACME 375 649 6.0 .06 .06 °
16ER 6 ACME 375 649 6.0 .06 .06 ° ° °
22EL 6 ACME 500 .866 6.0 .07 .08 o
22ER 6 ACME 500 .866 6.0 .07 .08 ° °
22EL 5 ACME 500 .866 50 .08 .09 o
22ER 5 ACME 500 .866 50 .08 .09 o [
22ER/L 4 ACME 500 866 40 .08 .09 °
22UERL 4 ACME 500 866 4.0 .09 43 ° °
27EL 4 ACME 625 1.083 40 .09 nh .
27ER 4 ACME 625 1.083 40 .09 .10 ° . °
27UERL 3 ACME 625 1.083 3.0 1 .54 ° °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

¢ ACME ASME/ANSI B1.5-1988 Klasse 3G

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTHREAD

IR/L-ACME
Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von
ACME-Gewinden

ANSI/ASME B1.5

Abbildung zeigt Linksausflihrung
fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter
21 28|=(8|8|8
Bezeichnung IC INSL TPIO PDY PDX &4 S} &) o 1] 1S
16IL 16 ACME 9.52 16.49 16.0 09 1.0 °
16IR 16 ACME 9.52 16.49 16.0 0.9 1.0 ° °
16IL 14 ACME 9.52 16.49 14.0 1.0 1.2 °
16IL 12 ACME 9.52 16.49 12.0 1.1 1.2 °
16IR 12 ACME 9.52 16.49 12.0 1.1 1.2 ° ° °
16IL 10 ACME 9.52 16.49 10.0 1.3 1.3 °
16IR 10 ACME 9.52 16.49 10.0 1.3 1.4 °
16IL 8 ACME 9.52 16.49 8.0 15 15 °
16IR 8 ACME 9.52 16.49 8.0 1.3 1.5 ° °
16IR 6 ACME 9.52 16.49 6.0 1.7 18 o o °
22IL 6 ACME 12.70 22.00 6.0 1.9 2.1 ° °
22IR 6 ACME 12.70 22.00 6.0 1.9 2.1 ° ° °
22IL 5 ACME 12.70 22.00 5.0 2.0 2.1 ° ° °
22IR 5 ACME 12.70 22.00 5.0 2.0 2.1 ° °
22IL 4 ACME 12.70 22.00 40 2.2 2.1 °
22IR 4 ACME 12.70 22.00 40 2.1 2.1 °
22UIRL 4 ACME 12.70 22.00 4.0 23 11.0 ° °
27IL 4 ACME 15.88 27.50 4.0 2.3 2.6 °
27IR 4 ACME 15.88 27.50 40 23 26 o o
27UIRL 3 ACME 15.88 27.50 3.0 2.8 13.7 °
e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
¢ ACME ASME/ANSI B1.5-1988 Klasse 3G
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.
™ Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® SIR/L
z o 1 |
Abmessungen Zaher <— Harter
Zlg8|l=|8|88|8
(Yo N o (Yol D —
Bezeichnung IC INSL TPIO PDY PDX & o & o 1] [S]
16IL 16 ACME 375 649 16.0 04 04 °
16IR 16 ACME 375 649 16.0 04 04 ° °
16IL 14 ACME 375 .649 14.0 .04 .05 °
16IL 12 ACME 375 649 12.0 04 .05 o
16IR 12 ACME 375 .649 12.0 .04 .05 ° ° °
16IL 10 ACME 375 .649 10.0 .05 .05 °
16IR 10 ACME 375 .649 10.0 05 .06 °
16IL 8 ACME 375 .649 8.0 .06 .06 °
16IR 8 ACME 375 .649 8.0 .05 .06 ° °
16IR 6 ACME 375 649 6.0 07 07 ° ° °
22IL 6 ACME .500 .866 6.0 .07 .08 ° °
22IR 6 ACME .500 .866 6.0 .07 .08 ° ° °
22|L 5 ACME .500 .866 5.0 .08 08 ° ° o
22IR 5 ACME .500 .866 5.0 .08 .08 ° °
22IL 4 ACME .500 .866 4.0 .09 .08 °
22IR 4 ACME .500 .866 4.0 .08 .08 °
22UIRL 4 ACME 500 866 4.0 .09 43 ° °
27IL 4 ACME 625 1.083 4.0 .09 .10 °
27IR 4 ACME 625 1.083 4.0 .09 10 o o
27UIRL 3 ACME 625 1.083 3.0 11 54 .

o Unterlegplatten fur Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* ACME ASME/ANSI B1.5-1988 Klasse 3G

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ SIR/L
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UNJ

ISCARTHiREAD

ER/L-UNJ
Schneideinséatze fur die
AuBenbearbeitung von UNJ-
Gewinden in der Luft- und
Raumfahrtindustrie

PDY}

INSL

Z
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Abmessungen Zaher «<— Harter
/'REmax _0.18042TP
REmin 0.15011TP SCHRAUBE|
= o =<} © S
2| &8|s8|8|8]|¢
Bezeichnung IC TPIO) RE INSL PDY PDX Clo |9 lQ| Q|
11ER 28 UNJ 6.35 28.0 0.14 11.00 0.6 06 °
11ER 24 UNJ 6.35 24.0 0.16 11.00 0.7 0.8 °
11ER 20 UNJ 6.35 20.0 0.19 11.00 08 09 o
11ER 18 UNJ 6.35 18.0 0.23 11.00 0.8 1.0 o
16ER 40 UNJ 9.52 40.0 0.10 16.49 0.6 0.6 °
16ER 36 UNJ 9.52 36.0 0.11 16.49 0.6 06 [
16ER 32 UNJ 9.62 32.0 0.13 16.49 06 0.6 ° °
16EL 28 UNJ 9.52 28.0 0.15 16.49 0.6 0.6 °
16ER 28 UNJ 9.52 28.0 0.15 16.49 0.6 06 ° .
16EL 24 UNJ 9.62 24.0 0.16 16.49 0.7 0.8 °
16ER 24 UNJ 9.52 24.0 0.18 16.49 0.7 0.8 ° °
16EL 20 UNJ 9.52 20.0 0.21 16.49 08 09 [
16ER 20 UNJ 9.62 20.0 0.21 16.49 0.8 0.9 o ° ° °
16EL 18 UNJ 9.52 18.0 0.23 16.49 0.7 0.8 °
16ER 18 UNJ 9.52 18.0 0.23 16.49 07 08 [ ° .
16EL 16 UNJ 9.62 16.0 0.26 16.49 09 1.2 °
16ER 16 UNJ 9.52 16.0 0.26 16.49 0.9 12 ° ° ° °
16EL 14 UNJ 9.52 14.0 0.30 16.49 1.1 1.2 °
16ER 14 UNJ 9.62 14.0 0.30 16.49 1.0 12 ° ° °
16ER 13 UNJ 9.52 13.0 0.29 16.49 1.1 1.3 °
16EL 12 UNJ 9.52 12.0 0.35 16.49 1.1 1.2 °
16ER 12 UNJ 9.62 12.0 0.35 16.49 1.0 1.2 ° °
16ER 11 UNJ 9.52 11.0 0.38 16.49 1.2 1.5 °
16ER 10 UNJ 9.52 10.0 0.38 16.49 1.1 1.5 ° °
16ER 9 UNJ 9.62 9.0 0.47 16.49 1.2 15 °
16EL 8 UNJ 9.52 8.0 0.48 16.49 1.2 1.6 °
16ER 8 UNJ 9.52 8.0 0.48 16.49 1.2 1.6 °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* UNJ MIL-S-8879C 9-1992 Klasse 3A.

¢ |n den Schneidstoffsorten IC806 und IC1007 sind nur Schneideinsatze in Rechtsausflhrung erhaltlich.
* Gewindefrasbearbeitungen sind nur mit den SchneideinsatzgréBenn 06, 08, 11 mdglich.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]




ISCARTHREAD
ER/L-UNJ

Il

Schneideinsétze flr die PDY# oy
AuBenbearbeitung von UNJ- INSL

MIL-S-8879C

Gewinden in der Luft- und
Raumfahrtindustrie

GEWINDEDREHEN

5/16 TP
U‘/ e Abmessungen Zaher <— Harter
REhax 0.18042TP
REmin 0.15011TP SCHRAUBE|

28|« |8|8]|8
(Y23 N o (=23 (=<} ~—

Bezeichnung IC TPIM RE INSL PDY PDX Qe Qe Qo |

11ER 28 UNJ 250 28.0 .0055 433 02 02 °

11ER 24 UNJ 250 24.0 .0063 433 .03 .03 o

11ER 20 UNJ 250 20.0 0075 433 .03 04 °

11ER 18 UNJ 250 18.0 .0091 433 03 04 °

16ER 40 UNJ 375 40.0 .0039 649 .02 .02 °

16ER 36 UNJ 375 36.0 0043 649 02 02 °

16ER 32 UNJ 375 32.0 .0051 649 .02 .02 ° °

16EL 28 UNJ 375 28.0 .0059 649 02 02 °

16ER 28 UNJ 375 28.0 .0059 649 02 02 ° °

16EL 24 UNJ 375 24.0 .0063 649 03 03 °

16ER 24 UNJ 375 240 .0071 649 .03 03 ° °

16EL 20 UNJ 375 20.0 .0083 649 .03 04 °

16ER 20 UNJ 375 20.0 .0083 649 .03 .04 o o [ o

16EL 18 UNJ 375 18.0 .0091 649 03 .03 °

16ER 18 UNJ 375 18.0 .0091 649 .03 03 ° ° °

16EL 16 UNJ 375 16.0 .0102 649 .04 .05 °

16ER 16 UNJ 375 16.0 0102 649 04 05 ° ° ° °

16EL 14 UNJ 375 14.0 0118 649 04 05 °

16ER 14 UNJ 375 14.0 .0118 649 .04 .05 o o [

16ER 13 UNJ 375 13.0 0114 649 04 05 °

16EL 12 UNJ 375 12.0 0138 649 04 .05 °

16ER 12 UNJ 375 12.0 0138 649 .04 .05 ° o

16ER 11 UNJ 375 1.0 0150 649 .05 .06 °

16ER 10 UNJ 375 10.0 0150 649 04 .06 ° °

16ER 9 UNJ 375 9.0 .0185 649 .05 .06 o

16EL 8 UNJ 375 8.0 0189 649 05 06 °

16ER 8 UNJ 375 8.0 .0189 649 .05 .06 °

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

* Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* UNJ MIL-S-8879C 9-1992 Klasse 3A

* In den Schneidstoffsorten IC806 und IC1007 sind nur Schneideinsatze in Rechtsausfihrung erhaltlich.
* Gewindefrasbearbeitungen sind nur mit den SchneideinsatzgréBenn 06, 08, 11 mdéglich.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L e SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP e SER/L-JHP-MC
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ISCARTrHREAD

IR/L-UNJ
Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von UNJ-
Gewinden in der Luft- und
Raumfahrtindustrie

MIL-S-8879C

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

=
GEWINDEDREHEN

5/16 TP
W{y\ Abmessungen Zéaher <— Harter
2 REmax 0.18042TP
REmin 0.15011TP SCHRAUBE
© = o © ©
N | 8| KR [8]| 8|
Bezeichnung IC TPIO RE INSL PDY PDX 1S 1S 1S (= [S] [$]
08IR 20 UNJ 5.00 20.0 0.09 8.24 06 0.7 °
08IR 18 UNJ 5.00 18.0 0.10 8.24 0.6 0.7 °
11IR 40 UNJ 6.35 40.0 0.05 11.00 06 06 °
11IR 32 UNJ 6.35 32,0 0.04 11.00 06 06 °
11IRB 32 UNJ 6.35 32.0 0.04 11.00 0.6 0.6 °
11IR 28 UNJ 6.35 28.0 0.05 11.00 06 06 °
11IRB 28 UNJ 6.35 28.0 0.05 11.00 0.6 0.6 o
11IR 24 UNJ 6.35 24,0 0.05 11.00 0.7 0.8 ° °
11IRB 24 UNJ 6.35 240 0.05 11.00 06 06 °
11IR 20 UNJ 6.35 20.0 0.07 11.00 08 09 °
11IRB 20 UNJ 6.35 20.0 0.07 11.00 0.8 0.9 °
11IR 18 UNJ 6.35 18.0 0.08 11.00 08 0.9 ° °
11IRB 18 UNJ 6.35 18.0 0.08 11.00 09 1.0 °
11IR 16 UNJ 6.35 16.0 0.09 11.00 08 09 ° °
11IRB 16 UNJ 6.35 16.0 0.09 11.00 08 0.9 °
11IRB 14 UNJ 6.35 14.0 0.10 11.00 0.8 0.9 °
16IR 32 UNJ 9.52 32.0 0.04 16.49 0.6 0.6 °
16IR 24 UNJ 9.52 240 0.05 16.49 07 08 ° °
16IR 20 UNJ 9.52 20.0 0.07 16.49 0.8 0.8 o
16IR 18 UNJ 9.52 18.0 0.07 16.49 07 08 ° °
16IL 16 UNJ 9.52 16.0 0.09 16.49 1.0 1.2 °
16IR 16 UNJ 9.52 16.0 0.09 16.49 1.0 1.2 ° ° °
16IR 14 UNJ 9.52 14.0 0.10 16.49 1.0 11 ° °
16IL 12 UNJ 9.52 12.0 0.12 16.49 1.1 1.0 °
16IR 12 UNJ 9.52 12.0 0.12 16.49 1.1 1.0 ° °
16IR 10 UNJ 9.52 10.0 0.14 16.49 1.1 15 °
16IR/L 8 UNJ 9.52 8.0 0.19 16.49 1.2 1.6 °

¢ Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

* Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Gewindefrasbearbeitungen sind nur mit den SchneideinsatzgréBen 06, 08, 11 mdglich.
* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz  SIR/L

Member IMC Group
|
L 4 111]




ISCARTHREAD

IR/L-UNJ
Schneideinsatze flr die
Innenbearbeitung von UNJ-
Gewinden in der Luft- und
Raumfahrtindustrie

MIL-S-8879C

Abbildung zeigt Linksausflihrung
fir die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

MUTTER Z o I I

5/16 TP

’U‘/{_Of_\/ Abmessungen Zaher <— Harter

: REmex 0.18042TP
REmin 0.15011TP SCHRAUBE

5|28 =28

Bezeichnung IC TPIO RE INSL PDY PDX o o 1S (=} [$] o
08IR 20 UNJ 197 20.0 0035 324 02 03 °
08IR 18 UNJ 197 18.0 .0039 324 .02 .03 °
11IR 40 UNJ 250 40.0 0020 433 02 02 °
11IR 32 UNJ 250 32,0 0016 433 02 02 °
11IRB 32 UNJ .250 32.0 .0016 433 .02 .02 °
11IR 28 UNJ 250 28.0 0020 433 02 02 °
11IRB 28 UNJ .250 28.0 .0020 433 .02 .02 °
11IR 24 UNJ .250 24,0 ,0020 433 .03 .03 ° °
11IRB 24 UNJ 250 240 0020 433 02 02 °
11IR 20 UNJ 250 20.0 0027 433 03 04 °
11IRB 20 UNJ .250 20.0 .0027 433 .08 .04 °
11IR 18 UNJ 250 18.0 0031 433 03 04 ° °
11IRB 18 UNJ .250 18.0 .0031 433 .04 .04 °
11IR 16 UNJ 250 16.0 0035 433 03 04 ° °
11IRB 16 UNJ 250 16.0 0035 433 03 04 °
11IRB 14 UNJ .250 14.0 .0039 433 .03 .04 °
16IR 32 UNJ 375 32.0 .0016 .649 .02 .02 °
16IR 24 UNJ 375 24.0 0020 649 03 .03 ° °
16IR 20 UNJ 375 20.0 .0027 .649 .03 .03 o
16IR 18 UNJ 375 18.0 0027 649 03 03 ° °
16IL 16 UNJ 375 16.0 0035 649 04 05 °
16IR 16 UNJ 375 16.0 .0035 .649 .04 .05 o o °
16IR 14 UNJ 375 14.0 .0039 649 .04 04 ° °
16IL 12 UNJ 375 12.0 0047 649 04 04 °
16IR 12 UNJ 375 12.0 0047 649 .04 04 ° °
16IR 10 UNJ 375 10.0 0055 649 04 06 °
16IR/L 8 UNJ 375 8.0 .0075 .649 .05 .06 o

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

* Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Gewindefrasbearbeitungen sind nur mit den SchneideinsatzgréBen 06, 08, 11 mdglich.
® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

) Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz  SIR/L

204 ISCAR




NOTIZEN

mmmmmmmmm




NOTIZEN
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NOTIZEN
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MJ

ISCARTrincAD

ER-MJ

Schneideinséatze flr die
AuBenbearbeitung von
metrischen MJ-Vollprofil-
Gewinden nach ISO 5855 in der
Luft- und Raumfahrtindustrie

Z
[
T
T
C
O
L
A
=
=
il
O

5/16 TP :
’U‘/ﬁo Abmessungen Zaher <— Harter
REmax 0.18042TP
REMin 0.15011TP SCHRAUBE:
o (=] ©
0 o o
- N (=23 (==}
Bezeichnung IC TP INSL RE PDY PDX o9 | 9
16ER 1.00 MJ 9.52 1.000 16.49 0.17 0.7 08 ° .
16ER 1.25 MJ 9.52 1.250 16.49 0.21 08 08 ° °
16ER 1.50 MJ 9.62 1.500 16.49 0.25 1.0 1.2 ° ° °
16ER 2.00 MJ 9.52 2.000 16.49 0.33 1.0 1.2 . .
¢ Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
* Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.
) Gewindesteigung
Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D  SER/L ® SER/L-JHP * SER/L-JHP-MC
Z o | |
Abmessungen Zéaher <— Harter
(=3 © ©
0 o o
. N 1= <]
Bezeichnung IC TP mm(® INSL RE PDY PDX oo | Q
16ER 1.00 MJ 375 1.000 649 .0067 .03 .03 ° °
16ER 1.25 MJ 375 1.250 649 .0083 .03 .03 L] .
16ER 1.50 MJ 375 1.500 649 .0098 .04 .05 o ° °
16ER 2.00 MJ 375 2.000 649 0130 .04 .05 [ [

¢ Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

) Gewindesteigung

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC
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ISCARTHREAD

IR-MJ

Schneideinsatze flur die
Innenbearbeitung von metrischen
MJ-Vollprofil-Gewinden nach

ISO 5855 in der Luft- und
Raumfahrtindustrie

4H/5H
1S0 5855
Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

=
GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher «<— Harter
REmin 0.15011TP SCHRAUBE
g2 | 8

Bezeichnung IC TP INSL RE PDY PDX o O
11IR 1.00 MJ 6.35 1.000 11.00 0.05 0.6 0.6 ° °
11IRB 1.00 MJ 6.35 1.000 11.00 0.05 06 06 °
11IR 1.25 MJ 6.35 1.250 11.00 0.07 08 0.9 ° °
11IR 1.50 MJ 6.35 1.500 11.00 0.08 0.8 1.0 ° °
11IRB 1.50 MJ 6.35 1.500 11.00 0.08 08 09 °
11IR 2.00 MJ 6.35 2.000 11.00 0.12 0.9 1.0 ° °
16IR 1.00 MJ 9.52 1.000 16.49 0.05 1.0 0.7 ° °
16IR 1.25 MJ 9.52 1.250 16.49 0.07 0.8 0.9 ° °
16IR 1.50 MJ 9.52 1.500 16.49 0.08 1.1 1.2 ° °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Gewindefrasbearbeitungen sind nur mit den SchneideinsatzgréBen 06, 08, 11 moglich.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Gewindesteigung

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MTET Einzahn-Einsatz  SIR/L

z o | |
Abmessungen Zaher <— Harter
g | g

Bezeichnung IC TP mm(® INSL RE PDY PDX o o
11IR 1.00 MJ 250 1.000 433 .0020 .02 .02 ° °
11IRB 1.00 MJ 250 1.000 433 .0020 .02 .02 °
11IR 1.25 MJ 250 1.250 433 0027 .03 .04 . o
11IR 1.50 MJ 250 1.500 433 .0031 .03 .04 ° °
11IRB 1.50 MJ 250 1.500 433 .0031 .03 .04 °
11IR 2.00 MJ 250 2.000 433 .0047 04 .04 ° °
16IR 1.00 MJ 375 1.000 .649 .0020 .04 .03 ° °
16IR 1.25 MJ 375 1.250 649 .0027 .03 .04 ° °
16IR 1.50 MJ 375 1.500 649 .0031 .04 .05 ° o

e Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Gewindefrasbearbeitungen sind nur mit den SchneideinsatzgréBen 06, 08, 11 moglich.
* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen und Schnittparameter siehe Seiten 104-105.

() Gewindesteigung

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MTET Einzahn-Einsatz ¢ SIR/L

Member IMC Group
L 4 111]




TR Trapez

ISCARTHREAD

I

Te

ER/L-TR

Schneideinsatze flr die
AuBenbearbeitung von
Trapezgewinden nach DIN 103

DIN 103

Abbildung zeigt RechtsausfUhrung
fur die AuBenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

M e t r [ s c
Abmessungen Zaher <— Harter

© = o © S

S| 8|8/8|¢
Bezeichnung IC TP@ INSL PDY PDX |l oo |Q | e
16EL 1.5 TR 9.52 1.500 16.49 1.0 1.0 °
16ER 1.5 TR 9.52 1.500 16.49 1.0 1.0 ° °
16EL 2 TR 9.52 2.000 16.49 1.0 1.0 o
16ER 2 TR 9.52 2.000 16.49 1.0 1.0 ° °
16EL 3 TR 9.52 3.000 16.49 14 1.6 °
16ER 3 TR 9.52 3.000 16.49 1.4 1.6 ° o ° °
16ER 4 TR 9.52 4.000 16.49 1.8 1.9 ° °
22EL 4 TR 12.70 4.000 22,00 1.8 19 °
22ER 4 TR 12.70 4,000 22.00 1.8 19 o o
22EL 5 TR 12.70 5.000 22.00 2.0 2.4 ° °
22ER5 TR 12.70 5.000 22,00 20 2.4 ° ° °
22ER/L 6 TR 12.70 6.000 22.00 2.0 2.4 °
22UERL 6 TR 12.70 6.000 22.00 20 11.0 ° ° °
22UERL 7 TR 12.70 7.000 22.00 2.3 11.0 °
22UERL 8 TR 12.70 8.000 22.00 2.3 11.0 °
27EL 6 TR 15.88 6.000 27.50 2.3 2.6 °
27ER 6 TR 15.88 6.000 27.50 2.3 2.6 ° °
27EL 7 TR 15.88 7.000 27.50 22 2.6 °
27ER 7 TR 15.88 7.000 27.50 23 2.6 ° °
27UERL 8 TR 15.88 8.000 27.50 2.5 13.7 ° °
27UERL 9 TR 15.88 9.000 27.50 30 13.7 ° °
27UERL 10 TR ( 15.88 10.000 27.50 32 137 ° °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e DIN 103 04/1977,1502901/1977 Toleranzklasse 7e

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Nur eine Schneidkante

(2 Gewindesteigung

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC
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ISCARTHREAD

ER/L-TR

Schneideinsatze fir die
AuBenbearbeitung von
Trapezgewinden nach DIN 103

DIN 103

Z
LLI
1T
LLJ
A
O
Z o I | %
=
=
LL
O

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
fir die AuBenbearbeitung

Abmessungen Zéher «<— Harter

© = o o) S

N | 8| K[ 8|2
Bezeichnung IC TP mm@ INSL PDY PDX ©C | Qe | Qe |Q
16EL 1.5 TR 375 1.500 649 .04 .04 o
16ER 1.5 TR 375 1.500 649 .04 .04 . °
16EL 2 TR 375 2.000 649 .04 .04 °
16ER 2 TR 375 2.000 649 .04 .04 ° °
16EL 3 TR 375 3.000 649 .06 .06 [
16ER 3 TR 375 3.000 649 .06 .06 o [} ° °
16ER 4 TR 375 4.000 649 .07 .07 ° °
22EL 4 TR .500 4,000 .866 07 .07 °
22ER 4 TR .500 4.000 .866 .07 .07 ° °
22EL 5 TR .500 5.000 .866 .08 .09 ° °
22ER 5 TR .500 5.000 .866 .08 .09 . [ o
22ER/L 6 TR .500 6.000 .866 .08 .09 °
22UERL 6 TR .500 6.000 .866 .08 43 ° [} °
22UERL 7 TR .500 7.000 .866 .09 43 o
22UERL 8 TR .500 8.000 .866 .09 43 °
27EL 6 TR 625 6.000 1.083 .09 10 °
27ER 6 TR 625 6.000 1.083 .09 .10 o o
27EL 7 TR 625 7.000 1.083 .09 10 °
27ER 7 TR 625 7.000 1.083 .09 10 ° °
27UERL 8 TR 625 8.000 1.083 10 RAl ° °
27UERL 9 TR 625 9.000 1.083 12 .54 ° °
27UERL 10 TR (" 625 10.000 1.083 13 54 ° °

o Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e DIN 1038 04/1977,1502901/1977 Toleranzklasse 7e

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Nur eine Schneidkante

2 Gewindesteigung

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
(| I
L 4 111]




ISCARTHREAD

IR/L-TR

Schneideinsatze fir die
Innenbearbeitung von
Trapezgewinden nach DIN 103

DIN 103

Abbildung zeigt Linksausflihrung
fur die Innenbearbeitung

GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter

© = o ©

S| 8| 8| 8
Bezeichnung IC TP@ INSL PDY PDX 1S o 1S [S]
08IR 1.5 TR (1 5.00 1.500 8.24 0.60 0.6 °
O8UIRL 2 TR 5.00 2.000 8.24 0.90 40 °
16IR 1.5 TR 952 1,500 16.49 1.00 1.0 ° °
16IL 2 TR 9.52 2.000 16.49 1.00 1.3 ° °
16IR 2 TR 9.52 2,000 16.49 1.00 1.1 °
16IL 3 TR 952 3.000 16.49 1.30 15 °
16IR 3 TR 952 3.000 16.49 1.30 15 ° °
22IL 4 TR 12.70 4,000 22.00 1.90 20 °
22IR 4 TR 12.70 4,000 22.00 1.90 2.0 ° °
22IL5 TR 12.70 5,000 22.00 2.00 23 °
22IR 5 TR 12.70 5,000 22,00 2,00 23 ° °
22IL 6 TR 12.70 6.000 22.00 2.00 2.3 °
22IR 6 TR 12.70 6.000 22.00 2,00 22 ° ° °
22UIRL 6 TR 12.70 6.000 22.00 2.00 11.0 ° °
22UIRL 7 TR 12.70 7.000 22.00 2.30 11.0 °
27IL 6 TR 15.88 6.000 27.50 2.30 27 °
27IR 6 TR 15.88 6.000 27.50 2.30 26 ° °
27IR7 TR 15.88 7.000 27.50 2.20 26 °
27UIRL 8 TR 15.88 8.000 27.50 2,50 13.7 ° ° °
27UIRL 9 TR 15.88 9.000 27.50 3.00 13.7 ° °
27UIRL 10 TR 15.88 10.000 27.50 3.20 25 °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

® Toleranzklasse: 7H

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Nur eine Schneidkante

(2 Gewindesteigung

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MTET Einzahn-Einsatz  SIR/L
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ISCARTHREAD

IR/L-TR

Schneideinsatze fir die
Innenbearbeitung von
Trapezgewinden nach DIN 103

DIN 103

Z
LLI
1T
LLJ
A
O
Z o I | %
=
=
LL
O

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

Abmessungen Zaher <— Harter

© = o ©

Q83| 8| 8
Bezeichnung IC TP mm@ INSL PDY PDX o |l Q| Q|9
08IR 1.5 TR (1) 197 1,500 324 0236 02 °
08UIRL 2 TR 197 2.000 324 0354 16 °
16IR 1.5 TR 375 1.500 649 0394 04 ° °
16IL 2 TR 375 2.000 .649 0394 .05 o o
16IR 2 TR 375 2,000 649 0394 04 °
16IL 3 TR 375 3.000 649 0512 .06 °
16IR 3 TR 375 3.000 .649 0512 .06 o o
22IL4 TR 500 4,000 866 0748 .08 °
22IR4 TR 500 4,000 866 0748 08 ° °
22IL5 TR 500 5.000 .866 0787 .09 o
22IR5 TR 500 5.000 866 0787 .09 ° °
22IL6 TR 500 6.000 866 0787 .09 °
22IR 6 TR 500 6.000 .866 0787 .09 o o o
22UIRL 6 TR 500 6.000 866 0787 43 ° °
22UIRL 7 TR .500 7.000 .866 .0906 43 o
27IL6 TR 625 6.000 1.083 .0906 RA °
27IR 6 TR 625 6.000 1.083 .0906 10 ° °
27IR7 TR 625 7.000 1.083 0866 10 °
27UIRL 8 TR 625 8.000 1.083 .0984 10 ° ° °
27UIRL 9 TR 625 9.000 1.083 1181 54 ° °
27UIRL 10 TR (1) 625 10.000 1.083 1260 10 °

e Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Toleranzklasse: 7H

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Nur eine Schneidkante

(2 Gewindesteigung

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L  MTET Einzahn-Einsatz ¢ SIR/L

Member IMC Group
(| I
L 4 111]
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PG (Panzergewinde)

ISCARTHiREAD

ER-PG
Schneideinséatze fur die
AuBenbearbeitung von
PG-Gewinden in der
Elektroindustrie

Standard PG
DIN 40430
Abbildung zeigt RechtsausfUhrung
fur die AuBenbearbeitung

Y\
SCHRAUBE

Bezeichnung IC

16ER 20 PG 9.52
16ER 18 PG 9.52

16ER 16 PG 9.52

Abmessungen Zaher «<— Harter
[
© (=2
(=4 (=23
TPI INSL PDY PDX RE Q &
20.0 16.49 0.7 08 0.13 °
18.0 16.49 08 0.9 0.15 ° (]
16.0 16.49 0.8 1.0 0.17 .

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D ¢ SER/L ® SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Bezeichnung IC

08IR 20 PG 197
11IR 18 PG 250
16IR 18 PG 375
16IR 16 PG 375

Abmessungen Zaher <— Harter

I 3

N (=23

TPIO RE INSL PDY PDX 15} o
20.0 .0055 324 .02 .03 L]

18.0 .0059 433 .03 .04 [}

18.0 .0059 .649 .03 .04 °

16.0 .0067 .649 .03 04 [}

Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L e SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP e SER/L-JHP-MC

ISCARTHREAD

IR/L-PG
Schneideinséatze fur die
Innenbearbeitung von
PG-Gewinden in der
Elektroindustrie

Standard PG
DIN 40430
Abbildung zeigt Linksausflhrung
fur die Innenbearbeitung

SCHRAUBE
Bezeichnung IC

08IR 20 PG 5.00
11IR 18 PG 6.35
16IR 18 PG 9.52
16IR 16 PG 9.52

Abmessungen Zaher <— Harter
& 8
N (=23
TPI RE INSL PDY PDX o o
20.0 0.14 8.24 0.6 0.7 °
18.0 0.15 11.00 08 09 °
18.0 0.15 16.49 08 0.9 °
16.0 0.17 16.49 0.7 0.9 °

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz e SIR/L

Bezeichnung IC

08IR 20 PG 197
11IR 18 PG 250
16IR 18 PG 375
16IR 16 PG 375

Abmessungen Zaher <— Harter

(==} ©

S | 8

TPIO RE INSL PDY PDX Q &)
20.0 .0055 324 .02 .03 L]

18.0 0059 433 .03 04 °

18.0 0059 649 .03 04 °

16.0 0067 649 .03 04 °

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz e SIR/L

ISCAR



SAGE (Sagengewinde) Metric Buttress DIN 513

ISCARTHiREAD

ER/L-SAGE
Schneideinsatze fur die

AuBenbearbeitung von

Séagengewinden nach DIN 513, h
Anwendung bei hohen
Kraften in einer Richtung

DIN 513 (18283)

Abbildung zeigt RechtsausfUhrung
fUr die AuBenbearbeitung

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

Abmessungen Zaher <— Harter
g2 | 2

Bezeichnung IC INSL TP@ PDY PDX (&) [
16ER/L 2 SAGE 9.52 16.49 2.000 1.1 1.6 .
22ER 3 SAGE 12.70 22.00 3.000 il 2.4 .
22EL 4 SAGE 12.70 22.00 4,000 1.9 341 °
22ER 4 SAGE 12.70 22.00 4.000 19 31 o
22UER 5 SAGE (" 12.70 22.00 5.000 1.2 116
22UER/L 6 SAGE () 12.70 22.00 6.000 1.2 1.7 °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Erfordert spezielle Unterlegplatte

2 Gewindesteigung

Werkzeuge: C#-SER/L e SER-D ¢ SER/L ® SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Z o | |
Abmessungen Zéher «<— Harter
2 | 2

Bezeichnung IC INSL TP mm@ PDY PDX ] o
16ER/L 2 SAGE 375 649 2.000 04 .06 °
22ER 3 SAGE 500 .866 3.000 .06 09 °
22EL 4 SAGE 500 .866 4.000 07 A2 °
22ER 4 SAGE 500 .866 4,000 .07 A2 °
22UER 5 SAGE (1 500 .866 5.000 .05 46
22UER/L 6 SAGE () 500 866 6.000 05 46 °

e Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Erfordert spezielle Unterlegplatte

(2 Gewindesteigung

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]
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ISCARTHREAD

IR/L-SAGE
Schneideinsatze fur die

Innenbearbeitung von

Sagengewinden nach DIN 513, r\
Anwendung bei hohen
Kréften in einer Richtung

DIN 513 (1&283)

Abbildung zeigt Linksausflihrung
fur die Innenbearbeitung

M t r c h
Abmessungen
2

Bezeichnung IC TP@ INSL PDY PDX &}
16IR/L 2 SAGE 9.62 2.000 16.49 1.2 1.7 °
22IR 3 SAGE 12.70 3.000 22.00 1.9 29 o
22IR 4 SAGE 12.70 4.000 22.00 2.2 3.3 °
22UIR 5 SAGE 12.70 5.000 22.00 1.9 1.7 °
22UIR 6 SAGE () 12.70 6.000 22.00 2.1 11.9 °

e Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Erfordert spezielle Unterlegplatte

(2 Gewindesteigung

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ SIR/L

Z o
Abmessungen
3

Bezeichnung IC TP mm@ INSL PDY PDX ]
16IR/L 2 SAGE 375 2.000 649 .05 .07 o
22IR 3 SAGE .500 3.000 .866 .07 Al °
22IR 4 SAGE .500 4.000 .866 .09 13 o
22UIR 5 SAGE .500 5.000 .866 .07 46 o
22UIR 6 SAGE () 500 6.000 866 .08 A7 °

e Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Erfordert spezielle Unterlegplatte

) Gewindesteigung

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L e SIR/L

ISCAR




ABUT (American Buttress)

ISCARTHiREAD
ER/L-ABUT

Schneideinsatze flr die
AuBenbearbeitung von
American Buttress-Gewinden,
Anwendung bei hohen
Kraften in einer Richtung

Class 2A

ANSI/ASME B1.9

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
fur die AuBenbearbeitung

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

M e t r [ s c h
Abmessungen Zaher «<— Harter
g | g

Bezeichnung IC TPIO RE INSL PDY PDX (&) ]
16ER 20 ABUT 9.52 20.0 0.07 16.49 1.0 1.3 o
16EL 16 ABUT 9.52 16.0 0.09 16.49 11 15 °
16ER 16 ABUT 9.52 16.0 0.09 16.49 1.1 15 o o
16EL 12 ABUT 9.62 12.0 0.12 16.49 14 2.0 °
16ER 12 ABUT 9.52 12.0 0.12 16.49 1.4 2.0 ° °
16ER/L 10 ABUT 9.52 10.0 0.15 16.49 1.5 23 [
22ER 8 ABUT 12.70 8.0 0.18 22.00 21 33 [ o
22ER 6 ABUT 12.70 6.0 0.25 22.00 2.1 34 °
22UER 4 ABUT 12.70 4.0 0.41 22.00 2.3 9.5 ° °
27UEL 3 ABUT 15.88 3.0 0.45 27.50 26 12.3 °
27UER 3 ABUT 15.88 30 0.45 27.50 26 12.3 ° °

¢ Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e ANSI B1.9-1973 Klasse 2

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

4 o I |
Abmessungen Zéaher <— Harter
g2 | 2

Bezeichnung IC TPIM RE INSL PDY PDX o (&}
16ER 20 ABUT 375 20.0 .0027 649 04 .05 [
16EL 16 ABUT 375 16.0 .0035 649 04 .06 o
16ER 16 ABUT 375 16.0 .0035 649 .04 .06 ° °
16EL 12 ABUT 375 12.0 .0047 649 .06 .08 °
16ER 12 ABUT 375 12.0 .0047 649 .06 .08 . °
16ER/L 10 ABUT 375 10.0 .0059 649 .06 .09 °
22ER 8 ABUT 500 8.0 .0071 866 .08 RE] ° °
22ER 6 ABUT .500 6.0 .0098 .866 .08 13 °
22UER 4 ABUT 500 4.0 0161 866 .09 37 ° °
27UEL 3 ABUT 625 3.0 0177 1.083 10 48 °
27UER 3 ABUT 625 3.0 0177 1.083 10 48 ° °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* ANSI B1.9-1973 Klasse 2

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP e SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]
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ISCARTHREAD

IR/L-ABUT
Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von
American Buttress-Gewinden,
Anwendung bei hohen
Kréften in einer Richtung

Class 2B
ANSI/ASME B1.9
Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

MUTTER

A

SCHRAUBE

Bezeichnung IC TPI

11IR 20 ABUT 6.35 20.0
11IL 16 ABUT 6.35 16.0
11IR 16 ABUT 6.35 16.0
16IR 20 ABUT 9.52 20.0
16IR/L 16 ABUT 9.52 16.0
16IL 12 ABUT 9.52 12.0
16IR 12 ABUT 9.52 12.0
16IL 10 ABUT 9.52 10.0
16IR 10 ABUT 9.52 10.0
22IR 8 ABUT 12.70 8.0
22IR 6 ABUT 12.70 6.0
22UIR 4 ABUT 12.70 4.0
27UIR 3 ABUT 15.88 3.0

o Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e ANSI B1.9-1973 Klasse 2

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ MTET Einzahn-Einsatz ® SIR/L

Bezeichnung IC TPI

11IR 20 ABUT 250 200
11IL 16 ABUT 250 16.0
11IR 16 ABUT 250 16.0
16IR 20 ABUT 375 200
16IR/L 16 ABUT 375 16.0
16IL 12 ABUT 375 12.0
16IR 12 ABUT 375 12.0
16IL 10 ABUT 375 10.0
16IR 10 ABUT 375 10.0
22IR 8 ABUT 500 8.0
22IR 6 ABUT 500 6.0
22UIR 4 ABUT 500 4.0
27UIR 3 ABUT 625 3.0

e t r h
Abmessungen Zéaher <— Harter
2 /8|8
(Y2 N (=23
RE INSL PDY PDX S| Q| Q
0.07 11.00 0.9 1.2 °
0.09 11.00 1.0 1.5 °
0.09 11.00 1.0 1.5 °
0.07 16.49 1.0 1.3 [ °
0.09 16.49 1.0 1.5 °
0.12 16.49 1.4 20 °
0.12 16.49 1.4 2.0 ° °
0.15 16.49 15 23 °
0.15 16.49 1.5 2.3 ° °
0.18 22.00 22 33 °
0.25 22.00 22 34 °
0.41 22.00 23 95 ° ° °
0.60 27.50 3.1 11.7 °
Z o
Abmessungen Zéaher «<— Harter
2| 8|8
(Y2 N (=23
RE INSL PDY PDX e Q| Q
0027 433 04 05 °
.0035 433 .04 .06 (]
.0035 433 .04 .06 °
0027 649 04 05 ° °
.0035 .649 .04 .06 [
0047 649 .06 08 °
.0047 .649 .06 .08 (] (]
.0059 649 .06 .09 [
.0059 649 .06 09 ° °
.0071 866 .09 13 °
.0098 .866 .09 13 (]
0161 866 .09 37 ° ° °
0236 1.083 12 46 °

e Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* ANSI B1.9-1973 Klasse 2

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

) Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ® MTET Einzahn-Einsatz ¢ SIR/L

ISCAR
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API RD (APl RUND)

T ISCARTHREAD
LL ER/L-API RD B wiiii
D'_" Schneideinsatze fur die Standard AP FD
AuBenbearbeitung von . AP Soec STD 58 |
D amerikanischen Petroleum- W E””
LL] Institutsgewinden (API) — i Rechtsausidh
) ot ) ildung zeigt Rechtsausflihrung
D in der Erddlindustrie fur die AuBenbearbeitung
z M e t r i s c h
; Abmessungen Zaher «<— Harter
Q) I
8 I3
Bezeichnung IC TPI@ RE INSL IPF PDY PDX CICT® o &
16ER 10 API RD 9.52 10.0 0.36 16.49 0.75 1.2 15 1 ° °
16EL 8 APl RD 9.52 8.0 043 16.49 0.75 1.4 1.6 1 °
16ER 8 API RD 9.52 8.0 0.43 16.49 0.75 1.4 1.6 1 ° °
22ER 10 API RD 2M (1) 12.70 10.0 0.36 22.00 0.75 24 37 2 °
27ER 8 API RD 2M (1) 15.88 8.0 043 27.50 0.75 30 45 2 °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e API Spec 5B8-1996

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mehrzahn

(2 Gewindegange pro Zoll

@) Anzahl der Zahne pro Schneidkante

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Z o | I

Abmessungen Zaher <— Harter

2 S
Bezeichnung IC TPI?) RE INSL IPF PDY PDX CICT® 1S o
16ER 10 API RD 375 10.0 0142 649 0.75 05 06 1 ° °
16EL 8 APl RD 375 80 0169 649 0.75 06 06 1 °
16ER 8 APl RD 375 80 0169 649 0.75 06 .06 1 ° °
22ER 10 API RD 2M (1) 500 10.0 0142 866 0.75 09 15 2 °
27ER 8 API RD 2M () 625 8.0 0169 1.083 0.75 12 18 2 °

e Unterlegplatten flr Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e API Spec 5B8-1996

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

) Mehrzahn

(2) Gewindegénge pro Zoll

() Anzahl der Zahne pro Schneidkante

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

220 ISCAR




ISCARTHREAD

IR/L-API RD
Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von
amerikanischen Petroleum-
Institutsgewinden (API)

in der Erdoélindustrie

Standard API RD

API Spec STD 5B
Abbildung zeigt Linksausfihrung
fUr die Innenbearbeitung

Abmessungen Zéher <— Harter

=<
GEWINDEDREHEN

o =]
['e] o
Bezeichnung Ic TPI? RE INSL IPF PDY PDX cicto | © 3
16IL 10 API RD 9.52 10.0 0.36 16.49 0.75 1.3 15 1 °
16IR 10 API RD 9.52 10.0 0.36 16.49 0.75 1.3 15 1 ° °
16IL 8 API RD 9.52 8.0 0.43 16.49 0.75 11 15 1 °
16IR 8 APl RD 9.52 8.0 0.43 16.49 0.75 1.1 1.5 1 ° °
22IR 10 API RD 2M (" 12.70 10.0 0.37 22.00 0.75 23 37 2 °
27IR 8 API RD 2M () 15.88 8.0 043 27.50 075 30 45 2 °
e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
* API Spec 5B8-1996
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.
() Mehrzahn
2 Gewindegange pro Zoll
() Anzahl der Zahne pro Schneidkante
Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L e SIR/L
V4 o | |
Abmessungen Zaher «<— Harter
g | 8
Bezeichnung IC TPI@) RE INSL IPF PDY PDX CICT® 1S} o
16IL 10 API RD 375 10.0 0142 .649 0.75 .05 .06 1 o
16IR 10 API RD 375 10.0 0142 649 0.75 .05 .06 1 ° .
16IL 8 API RD 375 8.0 0169 .649 0.75 .04 .06 1 °
16IR 8 APl RD 375 8.0 .0169 649 0.75 .04 .06 1 o o
22IR 10 API RD 2M (" 500 10.0 0146 866 075 .09 15 2 °
27IR 8 API RD 2M () 625 8.0 0169 1.083 075 12 18 2 °

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* API Spec 5B8-1996

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mehrzahn

2 Gewindegénge pro Zoll

() Anzahl der Zahne pro Schneidkante

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L * SIR/L

Member IMC Group
L 4 111]
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API

T ISCARTHREAD
LL ER/L-API i
D’_“ Schneideinsatze fur die PRy
AuBenbearbeitung von . ETZ
D amerikanischen Petroleum- W pec
LL] Institutsgewinden (API) _— T Rochteausii
. g . ildung zeigt Rechtsausflhrung
D in der Erddlindustrie fUr die AuBenbearbeitung
z M e t r i s c h
; Abmessungen Zéher <— Harter
O R
8 I3
Bezeichnung IC RE INSL TPI@ IPF PDX PDY GroBRe® S 1]
22ER 5 API 403 (1) 12.70 0.49 22,00 5.0 3 1.7 25 2.375"-4.5'REG ° °
27ER 5 API 403 15.88 0.49 27.50 5.0 3 25 18 2.375"-4.5'REG °
27ER 4 API 503 @ 15.88 0.64 27.50 20 3 3.1 20 5-1/2,7-5/8,8-5/8REG °
27EL 4 API 502 (@ 15.88 0.64 2750 4.0 2 30 2.0 6-5/8" REG
27ER 4 API 502 @ 15.88 0.64 27.50 40 2 30 20 6-5/8" REG °
27ER 4 API 382 @ 15.88 0.97 2750 40 2 2.9 2.1 NC23-NC50 ° °
27ER 4 API 383 @ 15.88 097 27.50 40 3 29 22 NC56-NC77 °

Unterlegplatten flir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

1 V-0.040

2 v-0.050

@) V-0.038R

4 Gewindegénge pro Zoll

) Dazugehdrige Nummer oder GroBe

Werkzeuge: C#-SER/L e SER-D e SER/L

Z o 1 |

Abmessungen Zaher «<— Harter

g | 8
Bezeichnung IC RE INSL TPI@ IPF PDX PDY GroBe® o (&}
22ER 5 API 403 (1) 500 0193 866 50 3 07 10 2.375"-4.5'REG ° °
27ER 5 API 403 625 0193 1.083 5.0 3 10 .07 2.375"-4.5"REG °
27ER 4 API 503 @ 625 0252 1.083 2.0 3 12 .08 5-1/2,7-5/8,8-5/8REG °
27EL 4 API 502 @ 625 0252 1.083 40 2 12 08 6-5/8" REG
27ER 4 API 502 @ 625 0252 1.083 40 2 12 .08 6-5/8" REG °
27ER 4 API 382 @@ 625 0382 1.083 40 2 1 .08 NC23-NC50 ° °
27ER 4 API 383 @@ 625 0382 1.083 40 3 1 .09 NC56-NC77 °

o Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

Mv-0.040

) v-0.050

(3 Vv-0.038R

@) Gewindegange pro Zoll

) Dazugehérige Nummer oder GréBe

Werkzeuge: C#-SER/L e SER-D ¢ SER/L
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ISCARTHREAD

IR/L-API
Schneideinsatze flur die
Innenbearbeitung von
amerikanischen Petroleum-
Institutsgewinden (API)

in der Erdoélindustrie

API Spec7

API Spec7
Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

Abmessungen Zéaher «— Harter

=
GEWINDEDREHEN

o [=o]
[Ye] o
Bezeichnung ic INSL TPI¥ RE PDY PDX Groet S 3
22IR 5 API 403 (1) 12.70 22.00 50 0.51 19 24 2.375"-4.5"REG o o
27IR 5 API 403 15.88 27.50 5.0 0.561 19 2.4 2.375"-4.5"REG °
27IR 4 API 503 (2 15.88 27.50 4.0 0.64 2.1 3.0 5-1/2,7-5/8,8-5/8REG °
27IR/L 4 APl 502 @ 15.88 27.50 4.0 0.64 20 3.0 6-5/8" REG o
27IR 4 API 383 @ 15.88 27.50 40 097 2.1 29 NC56-NC77 °
27IR 4 API 382 @ 15.88 27.50 40 097 2.1 30 NG23-NC50 ° °
e Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
* 0.050, APl Spec 74-1994
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.
V-0.040
2 -0.050
(3 V-0.038R
@) Gewindegange pro Zoll
) Dazugehdrige Nummer oder GréBe
Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L e SIR/L
Z o | |
Abmessungen Zaher «<— Harter
g | g
Bezeichnung IC INSL TPIM RE PDY PDX GroBe@ o &)
22IR 5 API 403 .500 .866 5.0 .0201 .07 .09 2.375"-4.5"REG o °
27IR 5 API 403 625 1.083 5.0 .0201 .07 .09 2.375"-4.5"REG o
27IR 4 API 503 625 1.083 4.0 .0252 .08 12 5-1/2,7-5/8,8-5/8REG o
27IR/L 4 API 502 625 1.083 4.0 .0252 .08 12 6-5/8" REG o
27IR 4 API 383 625 1.083 40 .0382 .08 1 NC56-NC77
27IR 4 API 382 625 1.083 4.0 .0382 .08 12 NC23-NC50 ° °
* Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.
* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.
* 0.050, API Spec 74-1994
e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.
M Gewindegénge pro Zoll
(2 Dazugehorige Nummer oder GroBe
Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L e SIR/L
-Hb C Group
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BUT-GEWINDE (APl BUTTRESS CASING)

ISCARTrinEAD

ER-BUT
BUT-OI-Gewindeprofil fur
die AuBenbearbeitung
von Buttress Casing

API Spec STD

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
fur die AuBenbearbeitung

Abmessungen Zaher <— Harter

GEWINDEDREHEN

o (==}

[Ye] o

N (=23

IC TPI INSL IPF PDY PDX GroBel S 2

12.70 50 22.00 0.75 22 24 4-1/2" - 13-3/8" ° °
12.70 5.0 22.00 1.0 2.2 24 16" - 20" °

¢ Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
* Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* API STD.5B

¢ Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

) Gewindegénge pro Zoll

@ Dazugehdrige Nummer oder GroBe

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D ¢ SER/L

Zaher <— Harter

Abmessungen

o (o]

0 (=]
Bezeichnung Ic PRI INSL IPF PDY PDX GroBe® 3] 3
22ER 5 BUT 0.75 .500 5.0 .866 0.75 .09 .09 4-1/2" - 13-3/8" ° °
22ER 5 BUT-1.00 .500 5.0 .866 1.0 .09 .09 16" - 20" °

¢ Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e APISTD.5B

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

) Gewindegénge pro Zoll

(@ Dazugehdrige Nummer oder GroBe

Werkzeuge: C#-SER/L ¢ SER-D e SER/L
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ISCARTHREAD

IR-BUT

BUT-OI-Gewindeprofil

flr die Innenbearbeitung T

von Buttress Casing F . pee
Abbildung zeigt Linksausflihrung

fUr die Innenbearbeitung

Zaher <— Harter

Abmessungen

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

o (=]

[Ye] o
Bezeichnung IC TPI INSL IPF PDY PDX GroBe® 3] 3
22IR 5 BUT 0 12.70 5.0 22.00 0.75 2.3 24 4-1/2" - 13-3/8" o
22IR 5 BUT 1.00 12.70 5.0 22.00 1.00 2.3 315 16" - 20" °

e Unterlegplatten fir Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e API STD.5B

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

(2 Dazugehérige Nummer oder GroBe

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ SIR/L

Abmessungen r < Harter

o (]

{Te) o
Bezeichnung Ic TRIO INSL IPF PDY PDX GroBe? 3 3
22IR 5 BUT .500 5.0 .866 0.75 .09 .09 4-1/2" - 13-3/8" ()
22IR 5 BUT 1.00 .500 5.0 .866 1.00 .09 14 16" - 20" °

e Unterlegplatten fir Schneideinséatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
¢ Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e API STD.5B

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Gewindegénge pro Zoll

(2 Dazugehdrige Nummer oder GroBRe

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L e SIR/L

Member IMC Group
L 4 111]
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Extreme Line Casing

ISCARTHiREAD

ER-EL
Schneideinséatze fur
die AuBenbearbeitung
von EL-Gewinden

API Spec STD

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
fur die AuBenbearbeitung

Abmessungen
TAPER- IPF
90°,

Bezeichnung IC TPIO INSL IPF

Harter

Zaher <—

22ER 6 EL 1.5 12.70 6.0 22.00 15
22ER 5 EL 1.25 12.70 5.0 22.00 1.25

g | &
PDY PDX GroBe? g 2]
2.2 19 5" - 7-5/8" ° °
24 20 8-5/8" - 10-3/4" e

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
* Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* ANSIB1.9.1973 Klasse 2

() Gewindegénge pro Zoll

(2 Dazugehdrige Nummer oder GroBRe

Werkzeuge: C#-SER/L ¢ SER-D ¢ SER/L

Abmessungen

Bezeichnung IC TPIO INSL IPF

Harter

Zaher «—

22ER 6 EL 1.5 500 6.0 866 15
22ER 5 EL 1.25 500 5.0 .866 1.25

o (=)

w0 o

" N D

PDY PDX GroBe® S} &)
.09 .07 5" -7-5/8" o o
08 08 8-5/8" - 10-3/4" °

o Unterlegplatten fur Schneideinsétze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* ANSIB1.9.1973 Klasse 2

() Gewindegénge pro Zoll

(2) Dazugehdrige Nummer oder GroBe

Werkzeuge: C#-SER/L ¢ SER-D  SER/L

Member IMC Group
L 4 111]
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ISCARTHREAD

IR-EL
Schneideinsatze fur
die Innenbearbeitung T
N ec
von EL-Gewinden F ] il
Abbildung zeigt Linksausflhrung

fur die Innenbearbeitung

Abmessungen

1C908

Bezeichnung IC TPIC INSL IPF PDY PDX GroBe®

¢ Unterlegplatten fir Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.
e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e ANSI B1.9.1973 Klasse 2

() Gewindegénge pro Zoll

(2 Dazugehorige Nummer oder GroBe

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L @ SIR/L

GEWINDEDREHEN

Abmessungen

1C908

Bezeichnung IC TPIO INSL IPF PDY PDX GroBe@
.500 6.0 .866 1.5 .07 .07 5" -7-5/8"
e Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

* ANSI B1.9.1973 Klasse 2

() Gewindegénge pro Zoll

@ Dazugehdrige Nummer oder GroBe

Werkzeuge: AVC-D-SIR/L e C#-SIR/L ¢ SIR/L

Y ISCAR




RND DIN 405 Rundgewinde

ISCARTHREAD e

ER/L-RND
ER/L-RND-Schneideinsatze

flr die AuBenbearbeitung von
Rundgewinden nach
DIN 405 bei Rohrkupplungen

DIN 405 (182)

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
flr die AuBenbearbeitung

Z
(0
1T
T
-
O
T
A
=
=
[
O

%gnp M e t r i s c h
Abmessungen Zaher <— Harter

518|888
Bezeichnung IC TPI?) RE INSL PDY PDX S o ] o
16EL 6 RND 9.52 6.0 1.01 16.49 15 1.7 °
16ER 6 RND 9.52 6.0 1.01 16.49 15 16 ° °
16ERM 6 RND (1) 9.52 6.0 1.01 16.49 1.5 1.7 ° °
16ER/L 8 RND 9.52 8.0 0.76 16.49 14 1.3 ° °
16ERM 8 RND (1) 9.52 8.0 0.75 16.49 14 1.3 °
16EL 10 RND 9.52 10.0 0.61 16.49 1.1 1.2 °
16ER 10 RND 9.52 10.0 0.61 16.49 1.1 1.2 ° °
22EL 4 RND 12.70 40 1.51 22.00 22 2.3 °
22ER 4 RND 12.70 40 1.51 22,00 22 23 ° °
22EL 6 RND 12.70 6.0 1.01 22.00 15 1.7 °
22ER 6 RND 12.70 6.0 1.01 22.00 15 1.7 ° °
27ER 4 RND 15.88 40 1.51 27.50 22 2.3 °

e Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Toleranzklasse: 7H

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

(2) Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP e SER/L-JHP-MC

Abmessungen Zaher <— Harter

S|8|8|8
Bezeichnung IC TPI?) RE INSL PDY PDX 1S ] ] (&
16EL 6 RND 375 6.0 0398 649 .06 07 °
16ER 6 RND 375 6.0 0398 649 .06 06 ° °
16ERM 6 RND (1) 375 6.0 0398 649 .06 07 ° °
16ER/L 8 RND 375 8.0 0299 649 06 05 ° °
16ERM 8 RND (1) 375 8.0 0295 649 .06 05 °
16EL 10 RND 375 10.0 0240 649 04 05 °
16ER 10 RND 375 10.0 0240 649 04 05 ° °
22EL 4 RND 500 40 0594 866 .09 09 °
22ER 4 RND 500 40 0594 866 .09 09 ° °
22EL 6 RND 500 6.0 0398 866 06 07 °
22ER 6 RND 500 6.0 0398 866 .06 07 ° °
27ER 4 RND 625 40 0594 1.083 .09 09 °

e Unterlegplatten flr Schneideinsatze siehe Seiten 26-35, 234-237.

e Empfohlene Anzahl der Schnitte siehe Seiten 81-82.

e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 24.

e Toleranzklasse: 7H

e Technische Informationen siehe Seiten 104-105.

() Mit gesintertem Spanformer

(2) Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge: C#-SER/L ® SER-D ¢ SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

Member IMC Group
L 4 111]
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EL/IR Unterlegplatten

Unterlegplatten fur linke
AuBengewinde und
rechte Innengewinde

Bezeichnung
Al16 -0
AlI16M-0
Al16 -0.50
Al16 +0.5
Al16M+0.5
Al16 -1.50
Al16

Al16M

Al16 +2.5
Al16M+2.5
Al16 +3.5
Al16 +4.5
Al22-0
AI22M-0
Al22U-0
Al22 -0.5
Al22U -0.5
Al22 +0.50
Al22M+0.5
Al22 -1.50
Al22U -1.5
Al22

Al22M
Al22U

Al22 +2.5
AI22M+2.5
Al22U +2.50
Al22 +3.5
Al22U +3.5
Al22 +4.5
Al22U +4.5
Al27-0
AI27M-0
AI27U-0
AI27 -0.5
AI27U-0.50
AlI27 +0.5-P
AI27M+0.5
AI27U +0.50
AI27 -1.5
AI27U -1.5
Al27

AI27M
AI27U

AlI27 +2.5
AI27U +2.5
AI27U +2.5TR
AI27 +3.5
AI27U +3.5
AI27U +3.5TR
AlI27 +4.5
AI27U +4.5
AI27U +4.5TR

ISCAR

Unterlegplatten

IC a° S
9.52 0 3.20
9.52 0 3.20
9.52 -0.5 3.20
9.52 05 3.20
9.52 0.5 3.20
9.52 -1.5 3.20
9.52 15 3.20
9.52 15 3.20
9.52 25 3.20
9.52 2.5 3.20
9.52 35 3.20
9.52 45 3.20
12.70 0 4.00
12.70 0 4.00
12.70 0 4.00
12.70 -0.5 4.00
12.70 0.5 4.00
12.70 05 4.00
12.70 0.5 4.00
12.70 -15 400
12.70 -1.5 4.00
12.70 15 4.00
12.70 15 4.00
12.70 15 4.00
12.70 25 4.00
12.70 25 4,00
12.70 25 4.00
12.70 35 4.00
12.70 35 4.00
12.70 45 4.00
12.70 45 4.00
15.88 0 550
15.88 0 5.50
15.88 0 5.50
15.88 =05 3.20
15.88 -0.5 5.50
15.88 0.5 5.50
15.88 05 4,00
15.88 0.5 5.50
15.88 -1.5 5.50
15.88 =115 5.50
15.88 15 5.50
15.88 15 5.50
15.88 15 5.50
15.88 25 5.50
15.88 25 5.50
15.88 25 5.50
15.88 315 5.50
15.88 35 5.50
15.88 35 5.50
15.88 45 5.50
15.88 45 5.50
15.88 45 5.50




[

EL/IR Unterlegplatten

Unterlegplatten fur linke
AuBengewinde und
rechte Innengewinde

Bezeichnung IC a° S

Al16 -0 375 0 126
Al16M-0 375 0 126
Al16 -0.50 375 0.5 126
Al16 +0.5 375 0.5 126
Al16M+0.5 375 05 126
Al16 -1.50 375 -1.5 126
Al16 375 1.5 126
Al16M 375 1.5 126
Al16 +2.5 375 2.5 126
Al16M+2.5 375 25 126
Al16 +3.5 375 35 126
Al16 +4.5 375 45 126
Al22-0 .500 0 157
AI22M-0 500 0 157
Al22U-0 .500 0 157
Al22 -0.5 500 0.5 157
Al22U -0.5 500 -0.5 157
Al22 +0.50 .500 0.5 157
AI22M+0.5 .500 05 157
Al22 -1.50 500 -15 157
Al22U -1.5 .500 -1.5 157
Al22 .500 15 157
Al22M .500 1.5 157
Al22U .500 1.5 157
Al22 +2.5 .500 2.5 157
AI22M+2.5 500 25 157
Al22U +2.50 .500 2.5 157
Al22 +3.5 500 315 157
AlI22U +3.5 .500 35 157
Al22 +4.5 .500 45 157
Al22U +4.5 .500 45 157
Al27-0 625 0 217
AI27M-0 625 0 217
AI27U-0 625 0 217
Al27 -0.5 625 0.5 126
AlI27U-0.50 625 0.5 217
Al27 +0.5-P 625 05 217
AI27M+0.5 625 0.5 157
Al27U +0.50 625 0.5 217
Al27 -1.5 625 -15 217
AI27U -1.5 625 =143 217
Al27 625 143 217
AlI27TM 625 1.5 217
AI27U 625 1.5 217
Al27 +2.5 625 28] 217
AI27U +2.5 625 25 217
AI27U +2.5TR 625 25 217
Al27 +3.5 625 3.5 217
AI27U +3.5 625 35 217
AI27U +3.5TR 625 3l5 217
Al27 +4.5 .625 45 217
AI27U +4.5 625 45 217
AI27U +4.5TR 625 45 217
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EL/IR Unterlegplatten
Unterlegplatten flr rechte
AuBengewinde und

linke Innengewinde

Bezeichnung IC a’ S

AE16 -0 9.52 0 3.20
AE16M -0 9.52 0 3.20
AE16 -0.5 9.52 0.5 3.20
AE16M -0.5 9.52 05 3.20
AE16 +0.5 9.52 05 320
AE16M +0.5 9.52 05 3.20
AE16 -1.5 9.52 -1.5 3.20
AE16M -1.5 9.52 Gl 3.20
AE16 9.52 15 3.20
AE16M 9.52 1.5 3.20
AE16 +2.5 9.52 25 320
AE16M +2.5 9.52 2.5 3.20
AE16 +3.5 9.52 35 3.20
AE16 +4.5 9.52 45 3.20
AE22 -0 12.70 0 4.00
AE22M -0 12.70 0 4.00
AE22U -0 12.70 0 4.00
AE22 -0.5 12.70 -0.5 4.00
AE22M -0.5 12.70 0.5 4.00
AE22U -0.5 12.70 -0.5 4.00
AE22 +0.5 12.70 05 4.00
AE22M +0.5 12.70 0.5 4.00
AE22U +0.5 12.70 05 4.00
AE22 -1.5 12.70 -1.5 4.00
AE22U -1.5 12.70 -1.5 4.00
AE22 12.70 15 4.00
AE22M 12.70 15 4.00
AE22U 12.70 1.5 4.00
AE22 +2.5 12.70 25 4.00
AE22M +2.5 12.70 2.5 4.00
AE22U +2.5 12.70 25 4.00
AE22 +3.5 12.70 35 4.00
AE22U +3.5 12.70 35 4.00
AE22 +4.5 12.70 45 4.00
AE22U +4.5 12.70 45 4.00
AE27 -0 15.88 0 5.50
AE27M -0 15.88 0 5.50
AE27U -0 15.88 0 5.50
AE27 -0.5 15.88 -0.5 5.50
AE27U -0.5 15.88 -0.5 5.50
AE27 +0.5 15.88 05 5.50
AE27M +0.5 15.88 05 5.50
AE27U +0.5 15.88 05 5.50
AE27 -1.5 15.88 -1.5 5.50
AE27U -1.5 15.88 -15 5.50
AE27 15.88 1.5 5.50
AE27M 15.88 15 5.50
AE27U 15.88 15 5.50
AE27 +2.5 15.88 25 5.50
AE27U 2.5 15.88 25 5.50
AE27U +2.5TR 15.88 25 5.50
AE27 +3.5 15.88 35 5.50
AE27U +3.5 15.88 35 5.50
AE27U +3.5TR 15.88 35 5.50
AE27 +4.5 15.88 45 5.50
AE27U 4.5 15.88 45 5.50
AE27U +4.5TR 15.88 4.5 5.50

GEWINDEDREHEN
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EL/IR Unterlegplatten
Unterlegplatten fir rechte
AuBengewinde und

linke Innengewinde

Bezeichnung IC a’ S

AE16 -0 375 0 126
AE16M -0 375 0 126
AE16 -0.5 375 -0.5 126
AE16M -0.5 375 -0.5 126
AE16 +0.5 375 0.5 126
AE16M +0.5 375 05 126
AE16 -1.5 375 -1.5 126
AE16M -1.5 375 -15 126
AE16 375 15 126
AE16M 375 15 126
AE16 +2.5 375 25 126
AE16M +2.5 375 25 126
AE16 +3.5 375 35 126
AE16 +4.5 375 45 126
AE22 -0 .500 0 157
AE22M -0 500 0 157
AE22U -0 .500 0 167
AE22 -0.5 500 -0.5 157
AE22M -0.5 .500 -0.5 157
AE22U -0.5 .500 -0.5 167
AE22 +0.5 .500 0.5 157
AE22M +0.5 500 05 157
AE22U +0.5 500 05 157
AE22 -1.5 .500 -15 157
AE22U -1.5 .500 -1.5 157
AE22 .500 1.5 167
AE22M .500 5 167
AE22U 500 15 157
AE22 +2.5 .500 2.5 167
AE22M +2.5 .500 25 157
AE22U +2.5 500 25 157
AE22 +3.5 .500 3.5 167
AE22U +3.5 .500 35 167
AE22 +4.5 500 45 157
AE22U +4.5 .500 45 167
AE27 -0 .625 0 217
AE27M -0 625 0 217
AE27U -0 .625 0 217
AE27 -0.5 .625 -05 217
AE27U -0.5 625 -0.5 217
AE27 +0.5 .625 0.5 217
AE27M +0.5 .625 0.5 217
AE27U +0.5 625 05 217
AE27 -1.5 .625 -1.6 217
AE27U -1.5 625 -15 217
AE27 625 15 217
AE27M .625 1.5 217
AE27U .625 1.5 217
AE27 +2.5 625 25 217
AE27U +2.5 625 2.5 217
AE27U +2.5TR 625 25 217
AE27 +3.5 625 35 217
AE27U +3.5 .625 35 217
AE27U +3.5TR 625 35 217
AE27 +4.5 625 45 217
AE27U +4.5 625 45 217
AE27U +4.5TR 625 45 217

GEWINDEDREHEN

Member IMC Group




USER GUIDE
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Klemmbhalter flir die AuBenbearbeitung

ISCARTRREAD o T o S =0
i > a7
SER/L W @ ‘%ﬁ—\—r 9
Klemmhalter fir die i B tF H (g
AuBenbearbeitun ‘ LF i
9 U-Typ

LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

Bezeichnung H HF B LF WF Schneideinsatz?
SER 0808 H11 (1 8.0 8.0 8.0 100.00 11.00 11 ER..
SER/L 1010 H11 () 10.0 10.0 10.0 100.00 11.00 11 ERL.
SER/L 1212 F16 12.0 12.0 12.0 80.00 12.00 16 ERL..
SER 1212 X16 12.0 12.0 12.0 120.00 12.00 16 ER/L..
SER/L 1616 H16 16.0 16.0 16.0 100.00 16.00 16 ER/L..
SER 1616 K16G 16.0 16.0 16.0 125.00 21.70 16 ER..
SER/L 2020-16-AD 20.0 20.0 20.0 67.00 20.00 16 ERL..
SER/L 2020 K16 20.0 20.0 20.0 125.00 20.00 16 ER/L..
SER/L 2525 M16 25.0 25.0 25.0 150.00 25.00 16 ERL..
SER/L 3232 P16 32.0 32.0 32.0 170.00 32.00 16 ER/L..
SER/L 2525 M22 25.0 25.0 25.0 150.00 25.00 22 ER/L..
SER/L 3232 P22 320 32.0 32.0 170.00 32.00 22 ERIL..
SER 4040 R22 40.0 40.0 40.0 200.00 40.00 22 ERIL..
SER/L 2525 M22U 25.0 25.0 25.0 150.00 28.00 22 UER/L..
SER/L 3232 P22V 320 32.0 32.0 170.00 32.00 22 UER/L..
SEL 4040 R22V 40.0 40.0 40.0 200.00 40.00 22 UER/L..
SER/L 2525 M27 25.0 25.0 25.0 150.00 25.00 27 ER/L..
SER/L 3232 P27 320 320 32.0 170.00 32.00 27 ERIL..
SER 4040 R27 40.0 40.0 40.0 200.00 40.00 27 ERIL..
SER/L 2525 M27U 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 27 UER/L..
SER/L 3232 P27V 32.0 32.0 32.0 170.00 32.00 27 UER/L..
SER/L 4040 R27U 40.0 40.0 40.0 200.00 40.00 27 UER/L..

¢ Alle Werkzeuge haben einen Spiralwinkel von 1,5.

e Verwenden Sie flr Mehrzahn-Schneideinsétze die Unterlegplatten AE16M / AIl16M; AE22M / Al22M; AE27M / AI27M.

¢ Verwenden Sie fur GTGA-Schneideinsatze die Unterlegplatte AE 16-0.

() Klemmhalter ohne Unterlegplatte

(2 Schneideinsatze in Rechtsausfiinrung (ER) fir Werkzeuge in Rechtsausfuhrung (SER)

Schneideinsétze: ER-BUT ® ER-EL ® ER-MJ ® ER-NPTF ¢ ER-PG ® ER/L-55° ¢ ER/L-60° ® ER/L-ABUT ® ER/L-ACME ® ER/L-API ¢ ER/L-API RD ® ER/L-BSPT ® ER/L-ISO

e ER/L-NPT e ER/L-RND ¢ ER/L-SAGE ® ER/L-STACME ¢ ER/L-TR ¢ ER/L-UN ¢ ER/L-UNJ ® ER/L-W ® GTGA ¢ GTMA

=
%
GEWINDEDREHEN

4 o I |
Bezeichnung H HF B LF WF Schneideinsatz?)
SER/L 0310 H11 (1 310 310 310 4,000 430 11 ERL.
SER/L 0375 H11 (1 380 380 380 4.000 430 11 ERL.
SER/L 0375 D16 .380 .380 .380 2.500 .630 16 ER/L..
SER/L 0500 F16 500 .500 .500 3.250 .630 16 ER/L..
SER/L 0625 H16 625 625 625 4,000 625 16 ER/L..
SER/L 0750 K16 750 .750 .750 5.000 .750 16 ER/L..
SER/L 1000 M16 1.000 1.000 1.000 6.000 1.000 16 ER/L..
SER/L 1250 P16 1.250 1.250 1.250 7.000 1.250 16 ER/L..
SER/L 1000 M22 1.000 1.000 1.000 6.000 1.000 22 ER/L..
SER 1250 P22 1.250 1.250 1.250 7.000 1.250 22 ERIL
SER/L 1500 R22 1.500 1.500 1.500 8.000 1.500 22 ER/L..
SER/L 1000 M22U 1.000 1.000 1.000 6.000 1.000 22 UEIRL..
SER/L 1250 P22V 1.250 1.250 1.250 7.000 1.250 22 UERL..
SER 1500 R22U 1.500 1.500 1.500 8.000 1.500 22 UERL..
SER/L 1000 M27 1.000 1.000 1.000 6.000 1.000 27 ER/L..
SER/L 1250 P27 1.250 1.250 1.250 7.000 1.250 27 ER/L..
SER/L 1500 R27 1.500 1.500 1.500 8.000 1.500 27 ER/L..
SER 1000 M27U 1.000 1.000 1.000 6.000 1.000 27 UERL..
SER/L 1250 P27U 1.250 1.250 1.250 7.000 1.250 27 UERL..
SER 1500 R27U 1.500 1.500 1.500 8.000 1.500 27 UERL..

e Alle Werkzeuge haben einen Spiralwinkel von 1,5.

e Verwenden Sie fUr Mehrzahn-Schneideinsétze die Unterlegplatten AE16M / Al16M; AE22M / Al22M; AE27M / AI27M.

e Verwenden Sie fur GTGA-Schneideinsatze die Unterlegplatte AE 16-0.

() Klemmbhalter ohne Unterlegplatte

(2 Schneideinséatze in Rechtsausfiihrung (ER) fur Werkzeuge in Rechtsausfiihrung (SER)

Schneideinsatze: ER-BUT ® ER-EL ® ER-MJ ® ER-NPTF ¢ ER-PG ® ER/L-55° ¢ ER/L-60° ® ER/L-ABUT ® ER/L-ACME ® ER/L-API e ER/L-API RD ¢ ER/L-BSPT ® ER/L-ISO

e ER/L-NPT e ER/L-RND © ER/L-SAGE e ER/L-STACME ¢ ER/L-TR ¢ ER/L-UN ¢ ER/L-UNJ ¢ ER/L-W ¢ GTGA ¢ GTMA

Member IMC Group
L 4 111]
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C#-SER/L
Werkzeughalter mit
CAMFIX-Schnittstelle

i
!

Abbildung zeigt RechtsausfUhrung

GEWINDEDREHEN

M e s c h
Bezeichnung DCONMS WF LF Wendeschneidplatte(®) CP@ CDI®
C4 SER/L-27050-16 40.00 27.00 50.00 16ER/L... 200 1
C5 SEL-35060-16 50.00 35.00 60.00 16ER/L... 200 1
C5 SER-35060-16 50.00 35.00 60.00 16ER/L... 200 1
C6 SER/L-45065-16 63.00 45.00 65.00 16ER/L... 200 1
C4 SER/L-27050-22 40.00 27.00 50.00 22ER/L... 200 1
C5 SER/L-35060-22 50.00 35.00 60.00 22ER/L... 200 1
C6 SER/L-45065-22 63.00 45.00 65.00 22ER/L... 200 1
C8 SER/L-55080-22 80.00 55.00 80.00 22ER/L... 200 1

(1) Schneideinsétze in Rechtsausfiinrung (ER) fir Werkzeuge in Rechtsausfiihrung (SER)

(@ Kihimitteldruck (bar)

@) 1 - mit Nut fir Datenchip, 0 - ohne Nut fiir Datenchip

Schneideinsatze: ER-BUT  ER-EL ¢ ER-MJ  ER-NPTF ¢ ER-PG ® ER/L-55° ¢ ER/L-60° ¢ ER/L-ABUT e ER/L-ACME ® ER/L-API

e ER/L-API RD ¢ ER/L-BSPT e ER/L-ISO ¢ ER/L-NPT ¢ ER/L-RND ® ER/L-SAGE ¢ ER/L-STACME ® ER/L-TR ® ER/L-UN e ER/L-UNJ ® ER/L-W ¢ GTGA * GTMA

4 o | |
Bezeichnung DCONMS WF LF Wendeschneidplatte(") CP@ CDI®

C4 SER/L-27050-16 1.575 1.063 1.968 16ER 2900 1
C5 SEL-35060-16 1.968 1.378 2.362 16EL 2900 1
C5 SER-35060-16 1.968 1.378 2.362 16ER 2900 1
C6 SER/L-45065-16 2.480 1.772 2.559 16ER 2900 1
C4 SER/L-27050-22 1.575 1.063 1.968 22ER 2900 1
C5 SER/L-35060-22 1.968 1.378 2.362 22ER 2900 1
C6 SER/L-45065-22 2.480 1.772 2.559 22ER 2900 1
C8 SER/L-55080-22 3.150 2.165 3.150 22ER 2900 1

() Schneideinsétze in Rechtsausfiihrung (ER) fir Werkzeuge in Rechtsausfuhrung (SER)

(@) Kiihimitteldruck (PSI)

@) 1 - mit Nut fir Datenchip, O - ohne Nut fiir Datenchip

Schneideinsatze: ER-BUT  ER-EL ¢ ER-MJ ® ER-NPTF ¢ ER-PG ¢ ER/L-55° ¢ ER/L-60° ® ER/L-ABUT e ER/L-ACME ® ER/L-API

e ER/L-API RD ¢ ER/L-BSPT ¢ ER/L-ISO ¢ ER/L-NPT ¢ ER/L-RND e ER/L-SAGE ® ER/L-STACME e ER/L-TR ® ER/L-UN e ER/L-UNJ ® ER/L-W ® GTGA ¢ GTMA
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JETCUT

y 2 r
i 300

SER/L-JHP-MC
Klemmhalter mit zielgerichteter
Kihlmittelzufihrung

WF Wendeschneidplatte(?)
SER/L 2020X16 JH 20.0 20.0 20.0 107.00 36.2 20.00 16 ER/L..
SER/L 2525X16 JH 25.0 25.0 25.0 122.00 36.2 25.00 16 ER/L..

o Alle Werkzeuge haben einen Spiralwinkel von 1,5.

e Verwenden Sie fir Mehrzahn-Schneideinsétze die Unterlegplatten AE16M / Al16M; AE22M / Al22M; AE27M / AI27M.

e \erwenden Sie fur GTGA-Schneideinsatze die Unterlegplatte AE 16-0.

() Schneideinsétze in Rechtsausfiinrung (ER) fir rechte Werkzeuge (SER)

Schneideinséatze: ER-MJ ® ER-NPTF o ER-PG ® ER/L-55° ¢ ER/L-60° ® ER/L-ABUT * ER/L-ACME ® ER/L-API RD ¢ ER/L-BSPT

e ER/L-ISO e ER/L-NPT ¢ ER/L-RND e ER/L-SAGE ¢ ER/L-STACME e ER/L-TR ¢ ER/L-UN ® ER/L-UNJ ¢ ER/L-W ¢ GTGA « GTMA

ISCARTHREAD . .
HF H
SER-D v v
Klemmhalter flr die
AuBenbearbeitung LH
i
WF 53
- LF —— Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

Bezeichnung H HF B LF WF LH  Schneideinsatz &

SER 2525 M16D 25.0 25.0 250 150.00 32.00 38.0 16 ER.. SR 5-40-L12.2-S16  T-10/5 AE16 SR 5-40-L6.8-A16
SER 2525 M22D 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 38.0 22 ER.. SR 8-32-115-522 T-20/5 AE22 SR 8-32-15.8-A22
o Alle Werkzeughalter haben einen Spiralwinkel von 1,5.

e Verwenden Sie fur GTGA-Schneideinsatze die Unterlegplatte AE 16-0.
Schneideinsatze: GTMA

Member IMC Group
L 4 111]
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Werkzeughalter zum Innengewindedrehen

ISCARTrHiREAD |
SIR/L = =]
BDRED

Bohrstangen fur die

Innenbearbeitung DMIN C
WF (e

T
M DRED

i

LF

Abbildung zeigt RechtsausfUhrung

M e t r i s c h
Bezeichnung DMIN DCONMS BDRED LF LDRED WF CSP®) BMCE) Schneideinsatz®

GEWINDEDREHEN

SIR/L 0005 HO6CB (1) 6.40 6.00 5.10 100.00 25.0 430 1 H 06 IR/IL..
SIR/L 0005 HO6 6.40 12.00 5.10 100.00 12.0 430 0 S 06 IR/IL..
SIR/L 0007 K08CB (1) 9.00 8.00 6.60 125.00 300 5.30 1 H 08 IR/IL..
SIR/L 0008 KOSUCB 9.00 8.00 7.30 125.00 35.0 6.40 1 H 08 UIRL...
SIR/L 0007 K08 (2 9.00 16.00 6.60 125.00 18.0 5.30 0 S 08 IR/L..
SIR/L 0008 K08U (@ 9.00 16.00 7.30 125.00 210 6.60 0 S 08 UIRL..
SIR/L 0010 H11 @ 12.00 10.00 10.00 100.00 - 7.40 0 S 11 IRAL..
SIR/L 0010 M11CB (1) 12.00 10.00 10.00 150.00 - 7.40 1 H 11 IR/L..
SIR 0010 H11B @ 12.00 10.00 10.00 100.00 - 7.40 1 S 11 IR/L..
SIR/L 0010 K11 @ 12.00 16.00 10.00 125.00 25.0 6.50 0 S 11 IR/IL..
SIR/L 0010 K11B @ 12.00 16.00 10.00 125,00 25.0 7.40 1 S 11 IR/L..
SIR/L 0012 P11CB () 15.00 12.00 12.00 170.00 - 8.40 1 H 1 IR/L..
SIL 0013 L11 @ 15.00 16.00 13.00 140.00 320 8.90 0 S 11 IR/L..
SIR 0013 L11 @ 15.00 16.00 13.00 140.00 320 8.90 0 S 11 IRL..
SIR/L 0013 M16 @ 16.00 16.00 13.00 150.00 32,0 10.00 0 S 16 IR/L..
SIL 0013 M16B @ 16.00 16.00 13.00 150.00 320 10.20 1 S 16 IR/L..
SIR 0013 M16B @ 16.00 16.00 13.00 150.00 320 10.00 1 S 16 IR/L..
SIR 0016 R16CB (1 19.00 16.00 16.00 200.00 - 11.70 1 H 16 IR/IL..
SIR/L 0016 P16 (2 19.00 20.00 16.00 170.00 400 11.40 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0016 P16B @ 19.00 20.00 16.00 170.00 400 11.70 1 S 16 IR/L..
SIR/L 0020 P16 24,00 20.00 20.00 170.00 - 13.70 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0020 P16B 24,00 20.00 20.00 170.00 - 13.70 1 S 16 IR/L..
SIR/L 0020 P22 (2 24,00 20.00 20.00 170.00 - 15.60 0 S 22 IRIL..
SIR/L 0020-16-AD 24.00 20.00 20.00 80.00 - 13.70 0 S 16 IR/L..
SIR 0020 S16CB 24,00 20.00 20.00 250.00 - 13.70 1 H 16 IR/L..
SIR 0025 S16CB 28.00 25.00 25.00 250.00 - 16.20 1 H 16 IR/L..
SIR/L 0025 R16 29.00 25.00 25.00 200.00 - 16.30 0 S 16 IR/L..
SIL 0025 R16B 29.00 25.00 25.00 200.00 - 16.20 1 S 16 IR/L..
SIR/L 0025 R22 29.00 25.00 25.00 200.00 - 17.20 0 S 22 IRIL..
SIR/L 0025 R22B 29.00 25.00 25.00 200.00 - 18.10 1 S 22 IRIL..
SIL 0025-16-AD 29.00 25.00 25.00 100.00 - 16.30 0 S 16 IR/L..
SIR 0025 R16B 29.00 25.00 25.00 200.00 - 16.30 1 S 16 IR/L..
SIR 0025-16-AD 29.00 25.00 25.00 100.00 - 16.20 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0032 S16 36.00 32.00 32.00 250.00 - 19.70 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0032 S22 38.00 32.00 32.00 250.00 - 21.50 0 S 22 IRIL..
SIR/L 0032 S22V 38.00 32.00 32.00 250.00 - 25.50 0 S 22 URL..
SIL 0032 S27 40.00 32.00 32.00 250.00 - 22.40 0 S 27 IRIL
SIR/L 0032 S27U @ 40.00 32.00 32.00 250.00 - 24.70 0 S 27 URL..
SIR 0032 S27 40.00 32.00 32.00 250.00 - 22.40 0 S 27 IRIL..
SIR/L 0040 T16 44,00 40.00 40.00 300.00 - 23.70 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0040 T22 46.00 40.00 40.00 300.00 - 25.80 0 S 22 IRIL..
SIR 0040 T22U 46.00 40.00 40.00 300.00 - 29.50 0 S 22 URL..
SIR/L 0040 T27 48,00 40.00 40.00 300.00 - 26.60 0 S 27 RIL..
SIR 0040 T27U @ 48.00 40.00 40.00 300.00 - 29.40 0 S 27 URL..
SIR/L 0050 U16 54.00 50.00 50.00 350.00 - 28.70 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0050 U22 56.00 50.00 50.00 350.00 - 30.60 0 S 22 IR/L..
SIR/L 0050 U27 58.00 50.00 50.00 350.00 - 31.60 0 S 27 IRIL..
SIR 0050 U27U @ 58.00 50.00 50.00 350.00 - 34.30 0 S 27 URL..
SIR/L 0060 V27U @ 68.00 60.00 60.00 400.00 - 39.30 0 S 27 URL..
SIR 0060 V27 68.00 60.00 60.00 400.00 - 36.60 0 S 27 IRIL..

e B-Stahlschaft mit innerer Kihimittelzufuhr, CB-Hartmetallschaft mit innerer Kuhimittelzufuhr.

o Alle Werkzeughalter haben einen Spiralwinkel von 1,5°, entweder Uber den Plattensitz oder die mitgelieferte Unterlegplatte.
e Verwenden Sie fur GTGA-Schneideinsatze die Unterlegplatte AL 16-0.

() Hartmetallschaft ohne Unterlegplatte

2 Klemmhalter ohne Unterlegplatte

@) Fir ACME, STUB ACME, TRAPEZ (DIN 103) und ROUND (DIN 405) Gewindeprofile siehe User Guide fiir Unterlegplatten
) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

) H-Hartmetall, S-Stahl

(6) Schneideinsétze in Rechtsausfiihrung (IR) fir Werkzeuge in Rechtsausfiihrung (SIR)

Werkzeughalter: DT30/2 ##L70WN e DT30/2 ADR-##-20-55 ¢ HSK A63TM ABB

Schneideinsétze: GTGA ® GTMA e IR-BUT o IR-EL ¢ IR-MJ ® IR/L-55° ® IR/L-60° ® IR/L-ABUT e IR/L-ACME e IR/L-API ® IR/L-API RD ¢ IR/L-BSPT e IR/L-ISO * IR/L-NPT
¢ IR/L-NPTF o IR/L-PG ® IR/L-RND e IR/L-SAGE ¢ IR/L-STACME e IR/L-TR ® IR/L-UN ® IR/L-UNJ * IR/L-W
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SIR/L
Bohrstangen fur die
Innenbearbeitung

=

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

GEWINDEDREHEN

Bezeichnung DCONMS  BDRED LF LDRED DMIN WF CSP@ BMC®) Schneideinsatz®
SIL 0205 HO6 (1 500 200 4,000 500 250 170 0 S 06IL.
SIR 0205 HO6CB (2 250 200 4,000 1.000 240 170 1 H 06 IR..
SIR 0205 H06-W (1) 500 200 4,000 500 250 170 0 S 06 IR/IL..
SIR/L 0265 K08 (1) 625 260 5,000 710 354 210 0 S 08 IR/IL..
SIR 0265 K08CB (2 315 260 5,000 1.200 355 210 1 H 08 IR..
SIR/L 0310 K08U () 625 290 5,000 710 315 210 0 S 08 UIRL..
SIR 0310 KOSUCB (2 315 290 5,000 1.400 355 250 1 H 08 URL..
SIR/L 0375 H11 (1 380 380 4,000 - A70 290 0 S 11 IR/L..
SIR/L 0375 K11 (1) 620 380 5,000 1.000 470 260 0 S 11 IR/L..
SIR/L 0375 K11B (1) 625 380 5,000 980 A70 280 1 S 11 IR/L..
SIR 0375 M11CB (2 380 .380 6.000 - 500 290 1 H 111R..
SIR/L 0500 L11 (1 625 500 5,500 1.250 630 320 0 S 11 IR/L..
SIR 0500 P11CB (@ 500 500 7.000 - 600 330 1 H 111R..
SIR/L 0500 M16 () 625 500 6.000 1.250 640 390 0 S 16 IR/L.
SIR/L 0500 M16B (1) 625 500 6.000 1.260 640 390 1 S 16 IR/IL..
SIR/L 0625 P16 (1 750 625 7.000 1.500 750 450 0 S 16 IR/IL..
SIR/L 0625 P16B (1) 750 625 7.000 1.570 750 450 1 S 16 IR/IL..
SIR 0625 R16CB @ 625 625 8.000 : 750 460 1 H 16 IR..
SIL 0750 P16 750 750 7.000 - 1.000 510 0 S 16 IR/IL..
SIR 0750 P16 750 750 7.000 2 900 510 0 S 16 IR/IL..
SIR 0750 P16B 750 750 7.000 - 900 510 1 S 16 IR..
SIR/L 1000 R16 1.000 1.000 8.000 - 1.200 650 0 S 16 IR/L..
SIR 1000 R16B 1.000 1.000 8.000 - 1.160 650 1 S 16 IR..
SIR/L 1250 S16 1.250 1.250 10.000 : 1.420 770 0 S 16 IR/IL..
SIR/L 1500 T16 1.500 1.500 12.000 - 1.650 900 0 S 16 IR/IL..
SIR/L 0750 P22 750 750 7.000 2 950 510 0 S 22 IR/IL.
SIR/L 1000 R22 1.000 1.000 8.000 - 1.200 710 0 S 22 IR/IL.
SIR 1000 R22B 1.000 1.000 8.000 - 1.160 710 1 S 22 R..
SIR/L 1250 S22 1.250 1.250 10.000 - 1,500 850 0 S 22 IR/IL.
SIR 1500 T22 1.500 1.500 12.000 : 1.750 980 0 S 22 IR/IL.
SIR 1250 S22U 1.250 1.250 10.000 - 1,500 1.010 0 S 22 URL..
SIR 1500 T22U 1.500 1,500 12.000 2 1.850 1120 0 S 22 URL..
SIR/L 1250 S27 1.250 1.250 10.000 - 1,560 880 0 S 27 IR/IL.
SIR/L 1500 T27 1.500 1.500 12,000 - 1.800 1.000 0 S 27 IR/L..
SIR 2000 U27 2,000 2,000 14.000 - 2.300 1.250 0 S 27 IR/IL.
SIL 2500 V27 2,500 2500 12.600 : 2.700 1.500 0 S 27 IR/IL.
SIR/L 1250 S27U @) 1.250 1.250 10.000 - 1.560 980 0 S 27 URL..
SIL 1500 T27U @ 1.500 1,500 12.000 - 1.850 1.130 0 S 27 URL..
SIR/L 2000 U27U ©@ 2.000 2.000 14,000 - 2.300 1.370 0 S 27 URL..

e B-Stahlschaft mit Kihimitteloohrung, C-Hartmetallschaft ohne Kihimittelbohrung, CB-Hartmetallschaft mit Kihimittelbohrung.
o Alle Werkzeughalter haben einen Spiralwinkel von 1,5.

e Verwenden Sie fur GTGA-Schneideinsatze die Unterlegplatte AL 16-0.

(1) Klemmbhalter ohne Unterlegplatte

2 Hartmetallschaft ohne Unterlegplatte

@) Fir ACME, STUB ACME, TRAPEZ (DIN 103) und ROUND (DIN 405) Gewindeprofile siehe User Guide fiir Unterlegplatten

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

) H-Hartmetall, S-Stahl

(6) Schneideinsétze in Rechtsausfiihrung (IR) fir Werkzeuge in Rechtsausfiinrung (SIR)

Schneideinsétze: GTGA ® GTMA o IR-BUT o IR-EL ¢ IR-MJ © IR/L-55° @ IR/L-60° ® IR/L-ABUT e IR/L-ACME e IR/L-API

o |R/L-API RD ¢ IR/L-BSPT e IR/L-ISO ® IR/L-NPT ® IR/L-NPTF e IR/L-PG ® IR/L-RND ¢ IR/L-SAGE e IR/L-STACME e IR/L-TR e IR/L-UN e |R/L-UNJ * IR/L-W
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CAMFIX

Ci#-SIR/L N
Werkzeughalter mit ] w @
CAMFIX-Schnittstelle zum

Innengewindedrehen LF

Bezeichnung DCONMS DMIN WF LU LF Schneideinsatz CP() CDI?

C4 SIR/L-12060-16 40.00 20.00 11.70 37.0 60.00 16 IR/L.. 200 1
C4 SIR/L-14060-16 40.00 25.00 13.50 38.0 60.00 16 IR/L.. 200
C4 SIR-15065-22 40.00 25.00 15.40 42.0 65.00 22 IRIL. 200
C4 SIR/L-17070-16 40.00 29.00 16.00 48.0 70.00 16 IR/L.. 200
C4 SIR/L-19070-22 40.00 29.00 17.90 48.0 70.00 22 IRIL. 200
C4 SIR/L-22090-16 40.00 36.00 19.50 69.0 90.00 16 IR/L.. 200
C4 SIR/L-22090-22 40.00 38.00 21.40 69.0 90.00 22 IR/L.. 200
C4 SIR/L-27080-16 40.00 44.00 23.50 60.0 80.00 16 IR/L.. 200
C4 SIR/L-27080-22 40.00 46.00 25.40 60.0 80.00 22 IRIL. 200
C5 SIR/L-12060-16 50.00 20.00 11.70 35.0 60.00 16 IR/L.. 200
C5 SIR/L-14060-16 50.00 25.00 13.50 36.0 60.00 16 IR/L.. 200
C5 SIR/L-15065-22 50.00 25.00 15.40 41.0 65.00 22 IRIL.. 200
C5 SIR/L-17070-16 50.00 29.00 16.00 47.0 70.00 16 IR/L.. 200
C5 SIR/L-19070-22 50.00 29.00 17.90 47.0 70.00 22 IRIL. 200
C5 SIR/L-22090-16 50.00 36.00 19.50 68.0 90.00 16 IR/L.. 200
C5 SIR/L-22090-22 50.00 38.00 21.40 68.0 90.00 22 IR/L.. 200
C5 SIR/L-27105-16 50.00 44,00 23.50 84.0 105.00 16 IR/L.. 200
C5 SIR/L-27105-22 50.00 46.00 25.40 84.0 105.00 22 IRIL.. 200
C6 SIR/L-14070-16 63.00 25.00 13.50 42.0 70.00 16 IR/L.. 200
C6 SIR/L-17075-16 63.00 29.00 16.00 48.0 75.00 16 IR/L.. 200
C6 SIR/L-19075-22 63.00 29.00 17.90 48.0 75.00 22 IRIL.. 200
C6 SIR/L-22090-16 63.00 36.00 19.50 64.0 90.00 16 IR/L.. 200
C6 SIR/L-22090-22 63.00 38.00 21.40 64.0 90.00 22 IRIL. 200
C6 SIR/L-27105-16 63.00 44,00 23.50 80.0 105.00 16 IR/L.. 200
C6 SIR/L-27105-22 63.00 46.00 25.40 80.0 105.00 22 IRIL. 200
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() Kiihimitteldruck (bar)

(2 1 - mit Nut fir Datenchip, O - ohne Nut fir Datenchip

Schneideinsatze: GTMA o IR-BUT o IR-EL ® IR-MJ ¢ IR/L-55° @ IR/L-60° ® IR/L-ABUT e IR/L-ACME e IR/L-API ¢ IR/L-API RD

o |R/L-BSPT e IR/L-ISO ¢ IR/L-NPT e IR/L-NPTF e IR/L-PG @ IR/L-RND e IR/L-SAGE e IR/L-STACME e IR/L-TR ¢ IR/L-UN ¢ IR/L-UNJ ¢ IR/L-W ® GTGA

Bezeichnung DCONMS DMIN WF LU LF Schneideinsatz cP® cDI®

C4 SIR/L-12060-16 1.575 787 461 1.457 2.362 16 IR/L.. 2900 1
C4 SIR/L-14060-16 1.575 984 531 1.496 2.362 16 IR/L.. 2900
C4 SIR-15065-22 1.575 .984 606 1.654 2.559 22 IRIL. 2900
C4 SIR/L-17070-16 1.575 1.142 630 1.890 2.756 16 IR/L.. 2900
C4 SIR/L-19070-22 1,575 1.142 705 1.890 2.756 22 IR/L.. 2900
C4 SIR/L-22090-16 1.575 1.417 768 2.717 3.543 16 IR/L.. 2900
C4 SIR/L-22090-22 1.575 1.496 843 2.717 3.543 22 IRIL. 2900
C4 SIR/L-27080-16 1,675 1.732 925 2.362 3.150 16 IR/L.. 2900
C4 SIR/L-27080-22 1.575 1.811 1.000 2.362 3.150 22 IRIL.. 2900
C5 SIR/L-12060-16 1.968 787 461 1.378 2.362 16 IR/L.. 2900
C5 SIR/L-14060-16 1.968 .984 531 1.417 2.362 16 IR/L.. 2900
C5 SIR/L-15065-22 1.968 .984 606 1.614 2.559 22 IRIL. 2900
C5 SIR/L-17070-16 1.968 1.142 630 1.850 2.756 16 IR/L.. 2900
C5 SIR/L-19070-22 1.968 1.142 705 1.850 2.756 22 IRL.. 2900
C5 SIR/L-22090-16 1.968 1.417 768 2.677 3.543 16 IR/L.. 2900
C5 SIR/L-22090-22 1.968 1.496 843 2.677 3.543 22 IRIL.. 2900
C5 SIR/L-27105-16 1.968 1.732 925 3.307 4134 16 IR/L.. 2900
C5 SIR/L-27105-22 1.968 1.811 1.000 3.307 4134 22 IRIL.. 2900
C6 SIR/L-14070-16 2.480 984 531 1.654 2.756 16 IR/L.. 2900
C6 SIR/L-17075-16 2.480 1.142 630 1.890 2.953 16 IR/L.. 2900
C6 SIR/L-19075-22 2.480 1.142 705 1.890 2.953 22 IRIL.. 2900
C6 SIR/L-22090-16 2.480 1.417 768 2.520 3.543 16 IR/L.. 2900
C6 SIR/L-22090-22 2.480 1.496 843 2.520 3.543 22 IRIL.. 2900
C6 SIR/L-27105-16 2.480 1.732 925 3.150 4134 16 IR/L.. 2900
C6 SIR/L-27105-22 2.480 1.811 1.000 3.150 4134 22 IRIL.. 2900

() Kuhimitteldruck (PSI)

2 1 - mit Nut fir Datenchip, O - ohne Nut fiir Datenchip

Schneideinsétze: GTMA e IR-BUT e IR-EL ¢ IR-MJ ® IR/L-55° ® IR/L-60° ¢ IR/L-ABUT e IR/L-ACME e IR/L-API ¢ IR/L-API RD

e |R/L-BSPT e IR/L-ISO e IR/L-NPT e IR/L-NPTF e IR/L-PG ¢ IR/L-RND e IR/L-SAGE e IR/L-STACME e IR/L-TR ¢ IR/L-UN e IR/L-UNJ ¢ IR/L-W ® GTGA

ISCAR




ISCARTHREAD
MGSIR/L

F—orX/OHN——
Vollhartmetall-Bohrstangen J mm % ,,,,,,, ,@%
zum Innendrehen und /flﬂlfﬂm/ﬂ/l} DMIN S
Innengewindedrehen /2L ; toconms
WF | @)2 ’’ ;H ’’’’’’’
bl LF ‘ Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

Bezeichnung DCONMS LF OHN® OHX@ WF DMIN & y

MGSIR/L 06-06 6.00 59.00 16.0 420 390 7.00 SR 14-552 T-6/5
MGSIR/L 08-06 8.00 72.00 20.0 56.0 5.00 9.20 SR 14-552 T-6/5

¢ Ersetzen Sie die Klemmschraube nach jedem zehnten Schneideinsatzwechsel, um eine hohe Bearbeitungsverlasslichkeit zu erzielen.
() Mindest-Auskragung im einstellbaren Bereich

2 Maximale Auskragung im einstellbaren Bereich

Schneideinsatze: IR/L-55°  IR/L-60° ® IR/L-BSPT e IR/L-ISO * IR/L-NPT e IR/L-NPTF e IR/L-UN ® IR/L-W

Bezeichnung DCONMS LF OHN() OHXP WF DMIN &

MGSIR/L 06-06 .236 2.323 .63 1.654 154 276 SR 14-552 T-6/5
315 2.835 .79 2.205 197 .362 SR 14-552 T-6/5
* Ersetzen Sie die Klemmschraube nach jedem zehnten Schneideinsatzwechsel, um eine hohe Bearbeitungsverladsslichkeit zu erzielen.

() Mindest-Auskragung im einstellbaren Bereich

(2 Maximale Auskragung im einstellbaren Bereich
Schneideinsétze: IR/L-55° ¢ IR/L-60° ® IR/L-BSPT o IR/L-ISO ® IR/L-NPT e IR/L-NPTF e IR/L-UN ¢ IR/L-W

FLASHT viRin

ECO LINE

VWHiSFEnking

ANT/-VIBRAT/ON

AVC-D-SIR/L
Auswechselbare Gewindekopfe
mit AVC-Schnittstelle

Bezeichnung DCONMS DMIN LF CSP@
AVC-D25-SIR/L-16 . 25.00 29.00 26.00
AVC-D32-SIR/L-16 . 32.00 36.00 27.00
AVC-D40-SIR/L-16 () ! 40.00 44.00 30.00
AVC-D32-SIR/L-22 d 32.00 38.00 32.00
AVC-D40-SIR/L-22 (1) ! 40.00 46.00 38.00

Der Dmin von 50 mm Schaften inklusive der Kopfe ist um 10 mm groBer.

Der Dmin von 60 mm Schéften inklusive der Képfe ist um 20 mm groBer.

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Schneideinsatze: GTGA ¢ GTMA e |R-BUT e IR-EL ¢ IR-MJ ¢ IR/L-55° ¢ |R/L-60° ® IR/L-ABUT e IR/L-ACME e IR/L-API

® IR/L-API RD ¢ IR/L-BSPT ¢ IR/L-ISO ® IR/L-NPT e IR/L-NPTF e IR/L-PG ® IR/L-RND e IR/L-SAGE ® IR/L-STACME * IR/L-TR ® IR/L-UN ® IR/L-UNJ * IR/L-W

4 o | |

Bezeichnung WF DCONMS DMIN LF CSP@
AVC-D25-SIR/L-16 638 984 1,142 1.024 1
AVC-D32-SIR/L-16 776 1.260 1.417 1.063 1
AVC-D40-SIR/L-16 (1) 933 1.575 1.732 1,181 1
AVC-D32-SIR/L-22 850 1.260 1.496 1.260 1
AVC-D40-SIR/L-22 (1) 1.008 1575 1.811 1.496 1

Der Dmin von 1.968” Schaften inklusive der Kopfe ist um 0.394” groéBer.

Der Dmin von 2.362” Schaften inklusive der Kopfe ist um 0.787” groBer.

2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kiihimittelzufuhr

Schneideinsétze: GTGA ® GTMA e IR-BUT o IR-EL ¢ IR-MJ ® IR/L-55° ® IR/L-60° ® IR/L-ABUT e IR/L-ACME e IR/L-API

¢ IR/L-API RD ¢ IR/L-BSPT ¢ IR/L-ISO ® IR/L-NPT e |R/L-NPTF e IR/L-PG ® IR/L-RND ¢ IR/L-SAGE ® IR/L-STACME * IR/L-TR ® IR/L-UN ¢ IR/L-UNJ * IR/L-W

Member IMC Group
L 4 111]
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CUTGHIF

- LF - N i
- CDX =P Eﬁ* E
AVC-GEAIR/L = i- -

AVC-Wechselkdpfe zum

Innendrehen und Gewindedrehen Aj WB, |
s DMIN o

/3

Abbildung zeigt RechtsausfUhrung

M e t r i s c h

Bezeichnung DMIN CWN( CWx®@ DCONMS CDX® WF LF WB BAWS MIID®)

AVC-D16-GEAIR/L-2 21.00 1.90 240 16.00 3.00 12.00 14.50 1.60 45 GEPI2.00-0.10
AVC-D16-GEAIR/L-3 21.00 240 2.70 16.00 3.00 12.00 14.50 2.00 45 GEPI 3.00-0.20
AVC-D20-GEAIR/L-2 26.00 1.90 240 20.00 3.00 14.70 13.50 1.60 15 GEPI2.00-0.10
AVC-D20-GEAIR/L-3 26.00 2.40 3.18 20.00 3.00 14.70 13.50 2.00 15 GEPI3.00-0.20
AVC-D25-GEAIR/L-2 31.00 1.90 240 25.00 4.00 17.50 17.50 1.60 15 GEPI2.00-0.10
AVC-D25-GEAIR/L-3 31.00 240 3.18 25.00 4.00 17.50 17.50 2.00 15 GEPI 3.00-0.20

GEWINDEDREHEN

Der Einsatz der Adapter mit Capto- Grundhaltern ist nur moglich, wenn die Maschine die Option hat, die Achse zu drehen.
(2 Maximale Schnittbreite

@) Maximale Schnitttiefe

4) Bohrkopf

Schneideinsétze: GEMI ¢ GEMI (Vollradius) ® GEPI  GEPI (Vollradius) ® GEPI-MT e GEPI-WT

Werkzeughalter: AV-D e C#-SH-E-JHP e C#-SH-JHP ® SH-D e SH-S#-N-AVC

y4 o | |
Bezeichnung DMIN CWN{ CWx®@ DCONMS CDX® WF LF WB BAWS MIID®)

AVC-D16-GEAIR/L-2 827 075 094 630 118 472 571 .063 45 GEPI2.00-0.10
AVC-D16-GEAIR/L-3 827 .094 106 630 118 472 571 079 45 GEPI3.00-0.20
AVC-D20-GEAIR/L-2 1.024 075 094 787 118 579 531 .063 15 GEPI2.00-0.10
AVC-D20-GEAIR/L-3 1.024 .094 125 787 118 579 531 079 15 GEPI3.00-0.20
AVC-D25-GEAIR/L-2 1.220 075 094 984 157 689 689 .063 15 GEPI2.00-0.10
AVC-D25-GEAIR/L-3 1.220 .094 125 984 157 689 689 079 15 GEPI 3.00-0.20

Der Einsatz der Adapter mit Capto- Grundhaltern ist nur moglich, wenn die Maschine die Option hat, die Achse zu drehen.
(2 Maximale Schnittbreite

@) Maximale Schnitttiefe

4) Bohrkopf

Schneideinsatze: GEMI ¢ GEMI (Vollradius) ® GEPI « GEPI (Vollradius) ® GEPI-MT e GEPI-WT

Werkzeughalter: AV-D e C#-SH-E-JHP e C#-SH-JHP e SH-D ¢ SH-S#-N-AVC
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CUTGrir
cDX ¢E ﬁ E
AVC-GAIR/L )
Adapter zum Inneneinstechen 1
und -Drehen von Gewinden \ DMIN E m
a2 T
220
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
Bezeichnung CWN®@ CWX(3) DCONMS CDX(4) BAWS
AVC-D32-GAIR/L-2 1.50 2.10 32.00 3.00 20 00 23 OO 1 20
AVC-D32-GAIR/L-3 d 2.10 3.00 32.00 3.00 20.00 23.00 1.80 30
AVC-D32-GAIR/L-4 I 3.00 4.50 32.00 5.00 22.00 23.00 2.50 30
AVC-D32-GAIR/L-5 I 4.50 6.40 32.00 5.00 22.00 26.00 4.00 30
AVC-D40-GAIR/L-2 (1 ! 1.50 2.10 40.00 3.00 24.00 23.00 1.20 30
AVC-D40-GAIR/L-3 (1) ! 2.10 3.00 40.00 4,00 25.00 23.00 1.80 30
AVC-D40-GAIR/L-4 I 3.00 4.50 40.00 7.00 28.00 23.00 2.50 30
AVC-D40-GAIR/L-5 ! 4.50 6.40 40.00 7.00 28.00 26.00 4.00 30

e Bei der Verwendung von TIPI-Schneideinsatzen muss der Klemmhalter dem Schneideinsatzprofil angepasst werden.

o Der Einsatz der Adapter mit CAMFIX-Haltern ist nur méglich, wenn die Maschine die Option hat, die Achse zu drehen.

() Beim Einsatz von 50 mm Schéften ist der Dmin des Gewindekopfes 10 mm gréBer. ® Beim Einsatz von 60 mm Schéften ist der Dmin des Gewindekopfes 20 mm gréBer.
2 Minimale Schnittbreite

) Maximale Schnittbreite

4 Maximale Schnitttiefe

Schneideinsétze: GIFI ® GIFI-E ¢ GIFI-E (Vollradius) ® GINI-E ¢ GIPI  GIPI (Vollradius W<M) e GIPI (Vollradius) ® GIPI (W<M) e GIPI-E e GIPI-RX/LX e TIPI-MT e TIPI-WT
Werkzeughalter: AV-D e C#-SH-E-JHP o C#-SH-JHP e SH-D e SH-S#-N-AVC

Z o | |
Bezeichnung CWN®@ CWX® DCONMS CDX®¥ WF LF WB BAWS
AVC-D32-GAIR/L-2 . 059 .083 1.260 118 787 .906 047 30
AVC-D32-GAIR/L-3 d .083 118 1.260 118 787 .906 071 30
AVC-D32-GAIR/L-4 d 118 A77 1.260 197 .866 .906 .098 30
AVC-D32-GAIR/L-5 d A77 252 1.260 197 .866 1.024 157 30
AVC-D40-GAIR/L-2 (1 . .059 .083 1.575 118 945 .906 .047 30
AVC-D40-GAIR/L-3 () : 083 118 1.575 157 984 906 071 30
AVC-D40-GAIR/L-4 d 118 A77 1.675 276 1.102 .906 .098 30
AVC-D40-GAIR/L-5 : A77 252 1.575 276 1.102 1.024 157 30

e Bei der Verwendung von TIPI-Schneideinsétzen muss der Klemmhalter dem Schneideinsatzprofil angepasst werden.

e Der Einsatz der Adapter mit CAMFIX-Haltern ist nur mdglich, wenn die Maschine die Option hat, die Achse zu drehen.

() DMIN Beim Einsatz von 1.968” Schéften ist der Dmin des Gewindekopfes of 0.394” gréBer.e Beim Einsatz von 2.362” Schéften ist der Dmin des Gewindekopfes 0.787” groBer,

2 Minimale Schnittbreite

() Maximale Schnittbreite

@) Maximale Schnitttiefe

Schneideinsatze: GIFI  GIFI-E e GIFI-E (Vollradius) ® GINI-E e GIPI e GIPI (Vollradius W<M) e GIPI (Vollradius) ® GIPI (W<M) e GIPI-E e GIPI-RX/LX e TIPI-MT e TIPI-WT

Werkzeughalter: AV-D e C#-SH-E-JHP e C#-SH-JHP ® SH-D e SH-S#-N-AVC

CUTGHIF

AVC-GAIC ViewA
AVC-Wechselkdpfe zum 1 ][I T
Innendrehen und Gewindedrehen u OAW

iU

Bezeichnung DCONMS LF H OAH OAW
AVC-D32-GAIC-50 32.00 29.50 26.0 41.70 36.00
AVC-D40-GAIC-50 (1) 40.00 29.50 26.0 41.70 36.00

e Fur CGIN 26-Schneidentréager
Beim Einsatz von 50 mm Schéaften ist der Dmin des CGIN Schneidentréagers 10 mm gréBer.

Beim Einsatz von 60 mm Schéften ist der Dmin des CGIN Schneidentrégers 20 mm groBer.
Werkzeuge: CGIN 26

Z o | |
Bezeichnung DCONMS LF H OAH OAW

AVC-D32-GAIC-50 1.260 1.161 1.024 1.642 1.417
AV 0 (1 1575 1.161 1.024 1.642 1.417

e Fur CGIN 26-Schneidentrager

Beim Einsatz von 1.968” Schéften ist der Dmin des CGIN Schneidentrégers 0.394” groBer.
Beim Einsatz von 2.362” Schéften ist der Dmin des CGIN Schneidentrégers 0.787” groBer.
Werkzeuge: CGIN 26

Member IMC Group
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PICCOCUT Picco MG/PCO- und ACE-Werkzeughalter

Z
LL]
1 PASSTUT Lo e
LL PICCO/MG PCO O) Eiﬁ /&i
D: Halter fir PICCO-CUT- T
Schneideinsétze mit LE ¥ ¥
D kleinem Durchmesser ED) E DCONMS E@.———-—r\—— DCOI:IWS 2 DCONMS
I—I—I o OAL () OAL- T — = )
D DCONWS DCONWS
z M e t r [ s c h
; Bezeichnung DCONMS DCONWS DCONWS_2 OAL LH LSCMS H BD Abb. @ ‘/ @ /
I_lJ PICCO 12-4-5 12.00 4.00 5.00 75.00  10.00 55.00 10.3 - 2 SRMBX4-PF HW25
(D PICCO 16-4-5 16.00 4.00 5.00 75.00  10.00 55.00 14.0 2 SRMBX6-PF HW25
PICCO 20-4-5 20.00 4.00 5.00 90.00  10.00 70.00 18.0 2 SRMBX6-PF HW25
PICCO 22-4-5 (1) 22.00 4.00 5.00 90.00  10.00 70.00 20.0 2 SRMBXG-PF HW25
PICCO 16-6-7 16.00 6.00 7.00 75.00  10.00 55.00 14.0 2  SRMBX6-PF HW25
PICCO 20-6-7 20.00 6.00 7.00 90.00  10.00 70.00 18.0 2 SRMBXG-PF HW25
PICCO 22-6-7 (V) 22.00 6.00 7.00 90.00  10.00 70.00 20.0 - 2 SRMBXG-PF HW25
MG PCO-12-6 12.00 6.00 - 75.00  15.00 50.80 110 1800 1  SRMSX6-PF HW25
MG PCO-16-6-8 16.00 6.00 8.00 75.00  10.00 55.00 14.0 - 2 SRMBX6-PF HW25 MG PCO-SPCR8
MG PCO-20-6-8 20.00 6.00 8.00 90.00  10.00 70.00 18.0 2 SRMBXG-PF HW25 MG PCO-SPCR8
MG PCO-22-6-8 (1) 22.00 6.00 8.00 9000 1000 7000  20.0 2 SRMBX6-PF HW25 MG PCO-SPCR8
MG PCO-25-6-8 25.00 6.00 8.00 90.00  10.00 70.00 23.0 - 2 SRMBXG-PF HW25 MG PCO-SPCR8
MG PCO-16-9 16.00 9.00 ° 75.00  15.00 53.00 160 2000 1 SRMBSX6-PF HW25 PL16
e Halter sind sowohl fir rechte als auch linke PICCO-Schneideinsatze geeignet.
() Werkzeuge fir CNC-Langdrehautomaten
Werkzeuge: PICIN-MGSIR/L e PICIN-SCLCR/L ¢ PICIN-SWUBR/L
Z o | I
Bezeichnung DCONMS DCONWS DCONWS 2 OAL LH LSCMS H BD Abb. @ ‘/ @ /
PICCO 12.7-4-5 500 157 197 2950 .394 2.170 410 - 2 SRMBX4-PF HW25
PICCO 15.9-4-5 625 157 197 2950 .394 2170 .550 2 SRMBX6-PF HW25
PICCO 19-4-5 .750 157 197 3540 .394 2.760 .710 - 2 SRMBX6-PF  HW25
PICCO 25.4-4-5 (1) 1.000 157 197 3543 394 2756 921 2 SRMBX6-PF  HW25
PICCO 15.9-6-7 625 .236 276 2950 .394 2.170 .550 - 2 SRMBX6-PF  HW25
PICCO 19-6-7 .750 .236 276 3540 .394 2.760 .710 2 SRMBX6-PF  HW25
PICCO 25.4-6-7 (1) 1.000 236 276 3543 394 2756 921 - 2 SRMBX6PF HW25
MG PCO-12.7-6 500 .236 - 3.000 .590 2.090 460 709 1 SRMbSX6-PF HW25
MG PCO-15.9-6-8 625 .236 315 3.000 .390 2.170 58]l - 2 SRMBX6-PF  HW25 MG PCO-SPCR8
MG PCO-19-6-8 750 .236 315 3500 .390 2.760 .709 2 SRMBX6-PF HW25 MG PCO-SPCR8
MG PCO-25.4-6-8 (1) 1.000 .236 315 3543 .3%4 2.756 921 - 2 SRMBX6-PF  HW25 MG PCO-SPCR8
MG PCO-16-9 630 .354 - 2.953 .591 2.087 591 787 1 SRMBX6-PF  HW25 PL 16
* Werkzeughalter sind fur Mini-Bohrstangen in rechter und linker Ausfiihrung sowie firr ISO-Bohrstangen geeignet.
() Werkzeuge fur CNC-Langdrehautomaten
Werkzeuge: PICIN-MGSIR/L e PICIN-SCLCR/L ¢ PICIN-SWUBR/L
MG PCO...-6-8
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ACECTUT

PICCOCUT HOLDER A A

PICCO ACE ; By i '
Halter fir PICCO-CUT- B DCONS e l[{l, } pconms E% H

Schneideinsatze ¥ i 2 ‘ ; 5

L | LSCMS —
OAL

Bezeichnung DCONMS  DCONWS BD OAL LH LSCMS H @ /
PICCO ACE 12-4 12.00 4.00 14.50 85.00 23.00 53.00 10.3 PL 16 M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 12-5 12.00 5.00 14.50 85.00 23.00 53.00 10.3 PL 16 M6-D5  Schitissel ACE 4-5
PICCO ACE 16-4 16.00 4.00 14.50 85.00 21.50 53.50 14.0 PL 16 M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 16-5 16.00 5.00 14.50 85.00 21.50 53.00 14.0 PL 16 M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 16-6 16.00 6.00 19.90 85.00 23.00 53.50 14.0 PL 16 M6-D5  Schitissel ACE 6-7
PICCO ACE 16-7 16.00 7.00 19.90 85.00 23.00 53.50 14.0 PL 16 M6-D5  Schilissel ACE 6-7
PICCO ACE 20-4 20.00 4.00 14.50 150.00 21.50 118.00 18.0 PL 16 M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 20-5 20.00 5.00 14.50 150.00 21.50 118.00 18.0 PL 16 M6-D5  Schitissel ACE 4-5
PICCO ACE 20-6 20.00 6.00 19.90 150.00 21.50 118.00 18.0 PL 16 M6-D5  Schliissel ACE 6-7
PICCO ACE 20-7 20.00 7.00 19.90 150.00 21.50 118.00 18.0 PL 16 M6-D5  Schitissel ACE 6-7
PICCO ACE 22-4 22.00 4.00 14.50 150.00 21.50 118.00 20.0 PL 16 M6-D5  Schitissel ACE 4-5
PICCO ACE 22-5 22.00 5.00 14.50 150.00 21.50 118.00 20.0 PL 16 M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 22-6 22.00 6.00 19.90 150.00 21.50 118.00 20.0 PL 16 M6-D5  Schilissel ACE 6-7
PICCO ACE 22-7 22.00 7.00 19.90 150.00 21.50 118.00 20.0 PL 16 M6-D5  Schitissel ACE 6-7
PICCO ACE 25-4 25.00 4.00 14.50 150.00 21.50 118.00 20.0 PL 16 M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 25-5 25.00 5.00 14.50 150.00 21.50 118.00 20.0 PL 16 M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 25-6 25.00 6.00 19.90 150.00 21.50 118.00 20.0 PL 16 M6-D5  Schitissel ACE 6-7
PICCO ACE 25-7 25.00 7.00 19.90 150.00 21.50 118.00 20.0 PL 16 M6-D5  Schllissel ACE 6-7
Die Werkzeughalter sind fir den Einsatz von rechten und linken PICCO-Schneideinsatzen geeignet.

=
GEWINDEDREHEN

Bezeichnung DCONMS  DCONWS BD OAL LH LSCMS H @ %

PICCO ACE 12.7-4 .500 157 571 3.346 .906 2.087 457 PL16M6-D5  Schlssel ACE 4-5
PICCO ACE 12.7-5 .500 197 571 3.346 .906 2.087 457 PL16M6-D5  Schiissel ACE 4-5
PICCO ACE 15.9-4 .625 157 571 3.346 846 2.087 .551 PL16M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 15.9-5 .625 197 571 3.346 846 2.087 551 PL16M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 15.9-6 .625 .236 783 3.346 .906 2.087 .551 PL16M6-D5  Schitissel ACE 6-7
PICCO ACE 15.9-7 .625 276 783 3.346 .906 2.087 .551 PL16M6-D5  Schilssel ACE 6-7
PICCO ACE 19-4 .750 157 571 5.906 846 4.646 677 PL16M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 19-5 .750 197 571 5.906 .846 4.646 677 PL16M6-D5  Schiissel ACE 4-5
PICCO ACE 19-6 .750 .236 783 5.906 .906 4.646 677 PL16 M6-D5  Schilissel ACE 6-7
PICCO ACE 19-7 .750 276 783 5.906 .906 4.646 677 PL16M6-D5  Schilissel ACE 6-7
PICCO ACE 25.4-4 1.000 157 571 5.906 846 4.646 .905 PL16M6-D5  Schiissel ACE 4-5
PICCO ACE 25.4-5 1.000 197 571 5.906 846 4.646 .905 PL16 M6-D5  Schilissel ACE 4-5
PICCO ACE 25.4-6 1.000 236 783 5.906 846 4.646 .905 PL16M6-D5  Schilissel ACE 6-7
PICCO ACE 25.4-7 1.000 276 783 5.906 846 4.646 .905 PL16M6-D5  Schilissel ACE 6-7

e Die Werkzeughalter sind flr den Einsatz von rechten und linken PICCO-Schneideinsétzen geeignet.

KIemmstifte' ' Kérper

Klemmkeil — @

Verschlussschraube:

Sicherungsscheibe chneideinsatz
Schlissel Klemmstift

Verschlusskappe
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ACEJET

JETP{CCO HOLDER

PICCO ACE-N
Werkzeughalter fur PICCO-
JET-Schneideinsétze mit
innerer Kuhlmittelzufuhr

Bezeichnung

PICCO ACE 16-4N
PICCO ACE 16-5N
PICCO ACE 16-6N
PICCO ACE 16-7N
PICCO ACE 20-4N
PICCO ACE 20-5N
PICCO ACE 20-6N
PICCO ACE 20-7N
PICCO ACE 22-4N
PICCO ACE 22-5N
PICCO ACE 22-6N
PICCO ACE 22-7N
PICCO ACE 25-4N
PICCO ACE 25-5N
PICCO ACE 25-6N
PICCO ACE 25-7N

* Werkzeughalter nur geeignet fur rechte und linke PICCO...-VHM-Werkzeuge.

ACEJET

JETPICCO HOLDER

PICCO ACE-N
Werkzeughalter fur PICCO-
JET-Schneideinsétze mit
innerer Kuhimittelzufuhr

Bezeichnung
PICCO ACE 15.9-7N
PICCO ACE 19-4N
PICCO ACE 19-5N
PICCO ACE 19-6N

PICCO ACE 19-7N

PICCO ACE 25.4-6N

PICCO ACE 25.4-7N
* Werkzeughalter nur geeignet fur rechte und linke PICCO...-VHM-Werkzeuge.

ISCAR

M e t r i s h
DCONMS DCONWS OAL LSCMS LB H
16.00 4.05 115.00 68.00 90.00 14.0
16.00 5.05 115.00 68.00 90.00 14.0
16.00 6.05 115.00 68.00 90.00 14.0
16.00 7.05 115.00 68.00 90.00 14.0
20.00 4.06 115.00 68.00 90.00 18.0
20.00 5.05 115.00 68.00 90.00 18.0
20.00 6.05 115.00 68.00 90.00 18.0
20.00 7.05 115.00 68.00 90.00 18.0
22.00 405 115.00 68.00 90.00 20.0
22.00 5.05 115.00 68.00 90.00 20.0
22.00 6.05 115.00 68.00 90.00 20.0
22.00 7.05 115.00 68.00 90.00 20.0
25.00 4.06 115.00 68.00 90.00 23.0
25.00 5.05 115.00 68.00 90.00 23.0
25.00 6.05 115.00 68.00 90.00 23.0
25.00 7.05 115.00 68.00 90.00 23.0
| OAL
-—F——+{——1] pconms @

Z o 1 |
DCONMS DCONWS OAL LSCMS LB H
625 278 4.528 2.520 3.543 551
.750 159 4.528 2.520 3.543 B77
.750 199 4.528 2.520 3.543 B77
.750 238 4.528 2.520 3.543 B77
.750 278 4.528 2.520 3.543 B77
1.000 238 4.528 2.520 3.543 905
1.000 278 4.528 2.520 3.543 906




PASSJET

JETPICCO HOLDER

PICCO-N (Halter)
Werkzeughalter fur PICCO-
JET-Schneideinsatze mit
innerer Kihlmittelzufuhr

Bezeichnung
PICCO 16-4-5N
PICCO 20-4-5N

PICCO 22-4-5N
PICCO 16-6-7N
PICCO 16-6-8N
PICCO 20-6-7N
PICCO 20-6-8N
PICCO 22-6-7N

e Halter sind sowohl flir rechte als auch linke PICCO-Schneideinsatze geeignet.

PASSJET

JETPICCO HOLDER

PICCO-N (Halter)
Werkzeughalter fur PICCO-
JET-Schneideinséatze mit

innerer Kuhlmittelzufuhr

Bezeichnung
PICCO 19-4-5N
PICCO 25.4-4-5N
PICCO 16-6-8N

PICCO 19-6-7N
PICCO 20-6-8N
PICCO 25.4-6-7N

o Werkzeughalter sind fir Mini-Bohrstangen in rechter und linker Ausflihrung sowie fir ISO-Bohrstangen geeignet.

OAL

T
-DCONMS @
¥

DCONWS_2

e [ s c h
DCONMS DCONWS DCONWS_2 OAL LSCMS H @
16.00 4.05 5.05 85.00 45.00 14.0 SR M5X0.5X6 T10
20.00 4,05 5.05 100.00 60.00 18.0 SR M5X0.5X8 T10
22.00 4.05 5.05 100.00 60.00 200 SR M5X0.5%8 T10
16.00 6.05 7.05 85.00 45.00 14.0 SR M5X0.5%6 T10
16.00 6.05 8.00 85.00 45,00 14.0 SR M5X0.5%6 T10
20.00 6.05 7.05 100.00 60.00 18.0 SR M5X0.5%8 T10
20.00 6.05 8.00 100.00 60.00 18.0 SR M5X0.5%8 T10
22.00 6.05 7.05 100.00 60.00 20.0 SR M5X0.5%8 T10
OAL
—e F

T
-DCONMS @
¥

*DCONW872

¢

DCONMS DCONWS DCONWS_2 OAL LSCMS H
750 189 JI%) 3.937 2.362 B77 SR M5X0.5X6 T10
1.000 159 199 4.134 2.559 921 SR M5X0.5X10 T10
630 .238 315 3.346 1.772 551 SR M5X0.5X6 T10
750 .238 278 3.937 2.362 B77 SR M5X0.5X6 T10
787 .238 315 3.937 2.362 709 SR M5X0.5X8 T10
1.000 .238 278 4.134 2.559 921 SR M5X0.5X10 T10
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Das Gewindefrasen wird heute zunehmend zur
Herstellung von AuBen- und Innengewinden eingesetzt.
Einige der vielen Vorteile des Gewindefréasens sind:

Mit Gewindefrasern kénnen sowohl Rechts- als auch

Linksgewinde mit denselben Werkzeugen hergestellt werden.

Es ist kein Werkzeugwechsel fur die Herstellung
unterschiedlicher Gewindedurchmesser
erforderlich - ein Werkzeug ist fUr verschiedene
Gewindefrasdurchmesser geeignet.

Frasen der Gewindelange in einem Arbeitsgang.
Geringe Maschinenbelastung.

Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstuckstoffe.
Gewindefrasen bis anndhernd zum

Bohrungsgrund bei Sacklochbohrungen.

e Gewindeauslauf am Gewindegrund nicht erforderlich.
e Exzellente und kontrollierte Gewinde-Oberflachengtte.

Indexierbarkeit und Wiederholgenauigkeit beim

Wechseln oder Ersetzen des Frasers.

Keine Probleme beim Entfernen und Auswechseln eines
gebrochenen Werkzeugs: es ist mdglich, das gebrochene

Werkzeug herauszuziehen, ohne das Bauteil zu beschadigen.

Einfache und effiziente Bearbeitung beim
Gewindefrasen in CNC-Frasbearbeitungszentren.

e Gewindebearbeitung in asymmetrischen Bauteilen.

Es gibt keine Begrenzung fur die GroBe eines Bauteils,
in welchem ein Gewinde erzeugt werden muss.

ISCAR bietet eine breite Palette von
Fraserdurchmessern flir alle Gewindearten.

Das Prinzip der Gewindeherstellung
basiert auf folgenden Punkten:

Der Fraser befindet sich parallel zur Werkstlckachse entlang
des gewlnschten Gewindes. Er dreht sich um sich selbst
und dringt je nach Gewindetyp radial oder tangential in das
Bauteil ein, bis die gewlnschte Tiefe erreicht ist. Gleichzeitig
bewegt sich der Fraser um seine Achse spiralférmig Uber die
gesamte Lange des Gewindes. Die Bewegung des Frasers
entlang der Gewindelange, wahrend er eine Runde um das
Werkstlick dreht, entspricht der Steigung des gewdnschten
Gewindes. Auf diese Weise erfolgt die Gewindefertigung mit
1-1,3 Umdrehungen des Werkzeugs um das WerkstUck;
0,3 Umdrehungen sind fur ein vollstandiges Eintauchen

des Frasers in die Gewindetiefe (bei der Herstellung des
Anfangsgewindes) erforderlich und sie Uberlappen die
Eintauchstelle (bei der Herstellung des Endgewindes).
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ISCAR bietet eine breite Palette von Gewindefrésern an, die Lésungen fur das AuBen- und Innengewindefrasen gemai
den meisten Normen bieten.

Das Design von ISCAR-Frasem flr das Gewindefrasen besteht aus:

Vollhartmetallwerkzeugen

Gewindefrasern mit Wendeschneidplattenbestiickung

Gewindefrasern mit Fraskopfbestlickung

Der Schneidbereich ist sowohl fir mehrgéangige als auch flur eingédngige Gewinde geeignet. Das Gewindeprofil wird
in Voll- und Teilprofilwerkzeuge unterteilt. Ahnlich wie herkémmliche Fraswerkzeuge haben diese Gewindefraser eine
Aufsteckfraser- (mit zentraler Bohrung) und eine Schaftfraser-Konfiguration (mit Schaft). Die Produkte von ISCAR
fir das Gewindefrasen lassen sich in vier Hauptgruppen unterteilen, die jeweils mehrere Linien umfassen:

SOLIDTHREAD

MTEC, MTECB MTECZ, MTECQ MTECS, MTECSH MTECI-A60

MULTI-MASTER

=

MM TRD MT-...-MM
T-SLOT

SD TRD

MILLTHREAD - auswechselbares System

Schaftfraser Schaftfraser Schaftfraser

MTE MTSRH MTSR M.I. S.P

Schaftfraser Schaftfraser
MTSR M.I. S.P.-U MTET
‘ -
- N
5 ﬂ_{ [ )
Aufsteck-Fraserdorn Aufsteck-Fraserdorn Aufsteck-Fraserdorn
MTF-MULTI MTSRH MTFLE

ISCAR




ISCAR bietet eine Reihe von Vollhartmetallfrdsern flr das Gewindefrasen an. Diese Werkzeuge mit Durchmessern
von 0,72 mm bis 20 mm nach metrischem System oder von 0,045 Zoll bis 0,75 Zoll nach imperialem und
amerikanischem System und in verschiedenen Formen sind fur die Bearbeitung aller Arten von Werksttckstoffen
wie Stahl, rostbestandigem Stahl, Gusseisen usw. bestimmt. Die Werkzeuge unterscheiden sich in der
Schneidengeometrie, dem Steigungswinkel, der Anzahl der Schneiden, der Lange und den Sorten.

ISCARs Kataloge und Broschuren enthalten detaillierte Anleitungen flr den Einsatz von
Vollhartmetallfrasers flir das Gewindefrasen. In der Regel hangen die Werkzeugauswahl! und die

Schnittdaten von den Anwendungsanforderungen und dem WerkstUckstoff ab.

Die Hersteller von Schneidwerkzeugen, von kleinen Betrieben bis hin zu weltbekannten Unternehmen, produzieren
Vollhartmetallfraser der gleichen GréBen, die oft wie Kopien voneinander aussehen. Allerdings gibt es trotz
formaler Ahnlichkeit groBe Unterschiede in der Zerspanleistung und Standzeit der Fraser. Der Grund dafir liegt

in den Schneidstoffsorten, der Schleiftechnologie sowie den Eigenschaften der Schneidengeometrie.

SEEELLA Ly

Member IMC Group




260

SOLIDTHREAD - Bezeichnungssystem

8] [10] [10] [0] [24]
1 2 3 4 5 6 7 8

MTEC - Vollhartmetallschaftfraser

|1_|Schaftfrésertyp

[ ]~ Onhne Kishimitieloohrung

B — Mit Kihimitteloohrung

Z Kihimitteloohrungen in den Spannuten

Q — Zentrale Kuhimittelbohrung und
verkurzter Halsdurchmesser

|§|Gewindesteigung
Zahlenwert

e Flr metrische Gewinde mm
e FUr Zollgewinde TPI

|7 |Gewinde-Standard

S — Furkleine Innengewinde, allgemeine Anwendungen ISO-  — Metrische ISO-
SH — Fr kleine Innengewinde in harten Werkstlickstoffen UN — American UN
I — Einschneidiges Fraserdesign w —  Whitworth
BSPT — British Standard Pipe-Gewinde
|£|Schaftdurchmesser (DCONMS) NPT  — American National Pipe-Gewinde

ARV

VaATvaavivavav raviv A =

I
i DC%NMS |8|Schneidstoffsorte

IC908, 1C903, IC902

Wendeschneidplatten-Uberstand

T

%‘nlﬂ LT —"

AR oT TV Y =

—1 ¢ |n den meisten Fallen wird die komplette Gewindelange
mit einem axialen Durchgang erreicht.

|4]Anzahl Schneiden

e Reduzierung der Bearbeitungszeit durch eine groBe Anzahl
von Spannuten im Verhaltnis zum Schaftfraserdurchmesser.
e Gewindeauslauf am Gewindegrund nicht erforderlich.
e Der gleiche Schaftfraser wird flr Rechts-
und Linksgewinde verwendet.
e Exzellente Oberflachengtite.

C — 3Zahnreihen
D — 4 Zahnreihen
E — 5 Zahnreihen
F — 6 Zahnreihen
|5]Gewindelange (APMX)
“D|‘v|||:uﬁm””‘ ~
K ’’’’’’’’’’’’’ -

e Der gleiche Schaftfraser kann fur unterschiedliche
Werkstuckstoffe eingesetzt werden.

AAVAVvavsv v ivavavavivay
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OAL

MTEC - Vollhartmetall-Gewindefréserlinie ohne
Kuihimittelkanéle, in der Regel geeignet zum
Innen- und AuBengewindefrasen. Diese Linie
kann fur die Herstellung von Gewinden aus allen
Werkstickstoffen, auBer gummiartigen und
klebrigen Werksttckstoffen, verwendet werden.

MTEC-Schaftfraser sind mit Durchmessern von 2,2 mm
bis 20 mm nach metrischem System oder von 0,087
Zoll bis 0,75 Zoll nach imperialem und amerikanischem
System erhéltlich. Diese Produktlinie bietet eine Losung
flr Vollprofile der meisten gangigen Normen.

|
— 1l DCONMS
v

.

UL

- DCONMS

MTECB - Vollhartmetall-Gewindefraser mit
Kuhimitteloohrung, empfohlen fir das Innengewindefrasen
in Sacklochern und in der Regel auch fUr die

Herstellung von AuBBengewinden einsetzbar.

Die Kuhimittelbohrung verbessert die Werkzeugstandzeit
bei allen Gewindefrasanwendungen. In
Sacklochbohrungen, in denen die Spane besonders
weicher Werkstuckstoffe (rostbestandiger Stahl

und hoch hitzebestandige Legierungen) dazu

neigen, nachgeschnitten zu werden und an der
bearbeiteten Flache haften zu bleiben, spuilt der

von unten nach oben gerichtete Kuhimittelstrom

diese sehr effizient aus der Bohrung.

MTECB-Schaftfraser sind mit Durchmessern von

3,1 mm bis 20 mm nach metrischem System oder

von 0,181 Zoll bis 0,75 Zoll nach imperialem und
amerikanischem System erhéltlich. Diese Linie bietet eine
Losung fur Vollprofile der meisten gangigen Normen.
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16°
OAL:

MTECZ - Vollhartmetall-Innengewindefraser mit inneren
KUhimitteloohrungen entlang der Spannuten, direkt an
die Schneidkanten. Die Fraser sollten auf Maschinen
mit Kihimittel durch die Spindel verwendet werden,
fir Anwendungen mit Durchgangsbohrungen, bei
denen die Werkzeuge mit stirnseitigen Kihlbohrungen
(MTECB) ineffizient sind. MTECZ kdnnen auch zur
Herstellung von Innengewinden in Sackléchern und
zum Frasen von AuBengewinden verwendet werden.

Die Kuhimittelbohrungen verbessern die
Werkzeugstandzeit bei allen Gewindefrdsanwendungen.
Der Kuhimittelstrom spult die Spane sehr effizient

von der Schneidkante weg, insbesondere bei

weichen Werkstickstoffen (rostbestandiger Stahl

und hoch hitzebesténdige Legierungen), wo die

Spéane dazu neigen, nachgeschnitten zu werden

und an der bearbeiteten Stelle haften zu bleiben.

MTECZ-Schaftfraser sind mit Durchmessern von 4,6

mm bis 16 mm im metrischen System oder von 0,264
Zoll bis 0,68 Zoll im Zoll-System und im amerikanischen
Zollsystem erhaltlich. Diese Produktlinie bietet eine Losung
fUr Vollprofile der meisten géngigen Gewindenormen.
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T
DCONMS

OAL

MTECQ - Vollhartmetall-Gewindefraser mit
Kuihimittelbohrung und reduziertem Halsdurchmesser
zwischen Schnittzone und Schaft, empfohlen zum
Frasen von tiefen Innengewinden. Mit dieser Linie kénnen
Gewindelangen bis zu 3,2 x DC bearbeitet werden
(Gewindelange = 3,2 x Durchmesser des Frasers).

Die Kuhimittelbohrungen verbessern die
Werkzeugstandzeit bei allen Gewindefrasanwendungen. In
Sacklochbohrungen, in denen die Spane von besonders
klebrigen WerkstUckstoffen (rostbestandiger Stahl

und hoch hitzebesténdige Legierungen) dazu neigen,
nachgeschnitten zu werden und an der bearbeiteten
Flache zu haften, spult der von unten nach oben gerichtete
Kuhimittelstrom diese sehr effizient aus der Bohrung.

MTECQ-Schaftfraser sind mit Durchmessern von
12 mm bis 20 mm erhaltlich. Diese Linie bietet
eine L6sung fur Vollprofile nach ISO-Norm.

Ay i
oc ME-——ft————— DC?NMS

le—— LU—— ‘

OAL

MTECS - Vollhartmetall-Gewindefraser fir die
Herstellung von kleinen Innengewinden und auch
AuBengewinden fUr die Geometrien BSP/BSF.

Diese Gewindefraser zeichnen sich durch eine kurze
3-Zahn-Schneidzone mit 3 Spannuten und einem
Hinterschliff zwischen Schneidzone und Schaft aus.

Dieses einzigartige Werkzeugdesign zeichnet sich durch
sehr prazise Profile und eine hohe Zerspanleistung

aus. Das sehr kurze Profil Ubt eine geringe Kraft aus,
die das Verbiegen des Werkzeugs minimiert. Dies
ermdglicht eine parallele und hohe Gewindeprazision.

MTECS-Schaftfraser sind mit Durchmessern von

0,72 mm bis 12 mm nach metrischem System oder
von 0,045 Zoll bis 0,449 Zoll nach imperialem und
amerikanischem Zollsystem erhaltlich. Diese Linie bietet
eine Losung fur Vollprofile der meisten gangigen Norm.
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P MTECSH-Schaftfraser sind mit Durchmessern von
jj i 0,72 mm bis 12 mm nach metrischem System oder
DC }F —_— ] DCONMS von 0,057 Zoll bis 0,362 Zoll nach imperialem und
T U] | ' amerikanischem System erhéltlich. Diese Linie bietet eine
OAL Losung fur Vollprofile der meisten géngigen Normen.

MTECSH - Vollhartmetallgewindefraser mit kurzem
Linksschnitt (CNC-Code M04) fur die Herstellung von
kleinen Innengewinden in harten Werksttckstoffen.
Diese Gewindefraser kennzeichnet sich durch eine
kurze 3-Zahn-Schneide mit 3 Spannuten und einem
Hinterschliff zwischen der Schneidzone und dem Schaft.

Diese Linie eignet sich fur die Bearbeitung geharteter
Werkstoffe bis zu 62 HRC. Neben gehartetem Stahl
konnen sie bei hohen Drehzahlen und mittleren
Vorschtben auch fur Titan, Nickelbasislegierungen
und rostbestandigen Stahl eingesetzt werden. Das
kurze Schneidkantenprofil des Werkzeugs bt geringe
Kréafte aus. Die Werkzeuge bieten die Mdglichkeit,
Werkstlickstoffe mit hdherer Zugfestigkeit und Harte
mit relativ hohen Schnittdaten zu bearbeiten. Die
Werkzeuge werden fur die Linkszerspanung eingesetzt,
ermdglichen das Gleichlauffrasen und kénnen gut

in Sackléchern arbeiten. Mit demselben Werkzeug
lassen sich Rechts- und Linksgewinde herstellen.

Dieses einzigartige Werkzeugdesign zeichnet sich durch
sehr prézise Profile und eine hohe Zerspanleistung

aus. Das Schneidkantenprofil Ubt eine geringe Kraft
aus, die das Verbiegen des Werkzeugs minimiert. Dies
ermdglicht eine parallele und hohe Gewindeprazision.

AL TTTTITT)

5 onL u MTECI-Schaftfraser sind mit Durchmessern von 0,72 mm
J‘ 1 bis zu 16 mm erhaltlich. Diese Linie bietet eine Losung
Dgﬂ pooNvs flr 60°-Teilprofile und Vollprofile der 1ISO-Normen.
60° Y

MTECI - Gewindefraser mit Kihimittelbohrungen fir
Innen- und AuBengewinde zur Herstellung kleiner
Innengewinde. Diese Gewindefraser zeichnen sich durch
einen einschneidigen Schneidkopf und einen Hinterschliff
zwischen Schneidzone und Schaft aus. Diese Linie kann
Gewindeléangen bis zu 5 x DC (Gewindelange =

5 x Schneiddurchmesser des Schaftfrasers) bearbeiten.

MTECI-Produkte werden flr das Frésen von tiefen
Innengewinden empfohlen und kénnen fur das Frasen
von tiefen AuBengewinden verwendet werden. Diese Linie
kann auch Gewinde in dinnwandigen Bauteilen fertigen.

Dieses einzigartige Werkzeugdesign zeichnet sich durch
sehr prézise Profile und eine hohe Zerspanleistung

aus. Das sehr kurze Profil Ubt eine geringe Kraft aus,
die das Verbiegen des Werkzeugs minimiert. Dies
ermdglicht eine parallele und hohe Gewindeprazision.
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MULTI-MASTER - diese Werkzeuglinie besteht aus Schaften und auswechselbaren Fraskdpfen flr eine Vielzahl von
Gewindefrasbearbeitungen.

Das MULTI-MASTER-Design basiert auf einem Gewindeprofilsystem. Zentriert wird es durch einen kurzen,

prézisen Konus mit stirnseitiger Anlageflache. Ein MULTI-MASTER-Kopf besteht aus einem schneidenden

Teil sowie einer Schnittstelle mit einem konischen AuBengewinde, welche in einen Schaft mit entsprechendem
Innengewinde geschraubt wird. Sobald die MULTI-MASTER-Kdpfe mit dem entsprechenden Drehmoment
angezogen werden, entsteht eine formschltssige Verbindung, welche einen guten Rund- und Planlauf sichert.
Dieses Prinzip der Anbindung stellt eine hohe Geradheit und Steifigkeit der Klemmung einer breiten Palette von

auswechselbaren Fraskopfen sicher. MULTI-MASTER-Werkzeuge erflllen die Anforderungen an eine hohe Genauigkeit.

Die Geometrie wird durch prazises Schleifen gefertigt, und die Schnittstelle zeichnet sich durch eine hohe Konzentrizitat
innerhalb einer sehr engen Grenze aus. Darliber hinaus sind die Werkzeuge sehr anwenderfreundlich, da die Fraskopfe
durch einfaches Drehen eines SchlUssels schnell ausgewechselt werden kdnnen. AuBerdem erflllen sie strenge
Anforderungen an die Wiederholgenauigkeit. Das Auswechseln der Fraskopfe erfordert keine zusétzliche Rustzeit.

Das Grundkonzept von MULTI-MASTER besteht darin, dass ein Schaft Kopfe unterschiedlicher Form und Prazision
aufnehmen kann, wodurch die Vielseitigkeit der Werkzeuge erheblich gesteigert und der Bedarf an Sonderwerkzeugen
verringert wird. Ein Nachscharfen der Schneidkanten ist nicht mehr erforderlich, da ein abgenutzter Kopf einfach
ausgewechselt wird. MULTI-MASTER bietet durch eine unbegrenzte Kombination von Kdpfen und Schéften eine Reihe
von Werkzeugen, die allen Anforderungen der Gewindeherstellung gerecht werden und die Beschaffungskosten senken.
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Die MT-...-MM-Reihe bietet auswechselbare
Vollhartmetallfraskdpfe mit MULTI-MASTER-
Schnittstellen fur Gewindefrdsanwendungen. Die
Fraskopfe dieser Reihe haben mehrere Zahnreihen,

was die Gewindefraszeit verkirzt. Diese Reihe ist in drei
Gewindenormen erhaltlich: ISO und UN flr Innengewinde
und Whitworth fUr Innen- und AuBengewinde.

MT-...-MM ISO- und UN-K&pfe eignen sich flr die
Bearbeitung von Vollprofilgewinden mit unterschiedlichen
Auskragungen je nach gewahltem Schaft.

MT-...-MM - Bezeichnungssystem
[0] e ] [is] ol
1 4 5 7

MT - MULTI-MASTER Gewindefraser

|1_|Fréserdurchmesser (DC)

|2]Anzahl Schneiden

C — 3Zahnreihen
— 4 Zahnreihen
— 5 Zahnreihen
— 6 Zahnreihen

m m O

|3|Gewindelange (APMX)

|i|Gewindesteigung
Zahlenwert
FUr metrische Gewinde mm
FUr Zollgewinde TPI

|5|Gewinde-Standard

ISO- — Metrische ISO- UN - American UN
w — Whitworth

|6]schnittstellengroBe
THSZMS

|7]schneidstoffsorte
IC908

ISCAR




Die MT TRD-Reihe umfasst auswechselbare
Vollhartmetallfraskdpfe mit MULTI-MASTER-Schnittstelle
fur Gewindefrasanwendungen. Die Fraskopfe dieser
Reihe sind einschneidig ausgeflhrt. MT TRD-Fraskdpfe
eignen sich fur die Bearbeitung von AuBen- und
Innengewinden mit unterschiedlichen Auskragungen,

je nach gewahltem Schaft. Diese Linie kann auch
Gewinde an diinnen Wandungen bearbeiten und

bietet eine Lésung fur Teilprofile von 55° und 60°.

MM TRD - Bezeichnungssystem

] [7e0] {16] [Weo] - [s¢] [ [rue]
1 4 5

MM - MULTI-MASTER TRD
Gewindefraserdurchmesser

|1_|Frz'iserdurchmesser (DC)

|2]Profilwinkel
55° or 60°

W55 — 55°
M60 — 60°

|§|Gewindesteigung
Flr metrische Gewinde mm
Fur Zollgewinde TPI

|i|AnzahI der Zahnreihen

|5]schnittstellengroBe

THSZMS

|6]schneidstoffsorte
IC528
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Die Fraser bestehen aus den auswechselbaren
Vollhartmetall-Fraskdpfen und einem zylindrischen
Stahlschaft. Die spezielle gezahnte Verbindung dient
einer hohen DrehmomentUbertragung und stellt die
Stabilitat gegentber hohen Schnittkraften beim Nut-
und Scheibenfrasen sicher. Ebenfalls verfigbar ist

ein Adapter mit der gezahnten SP-Schnittstelle an
einer Seite sowie einer MULTI-MASTER-Schnittstelle
an der anderen Seite, was den Einsatz auf allen
MULTI-MASTER-Standard-Schéften ermdglicht.

SD TRD-Vollhartmetall- SD TRD-Vollhartmetall-
Fraskopf mit Fraskopf mit zylindrischem
MULTI-MASTER-Schaft SD-Schaft

Die SP-Schnittstelle sorgt fur eine optimale
Drehmomentibertragung. Sie stellt eine stabile
Klemmung flr hohe Resistenz gegen Schnittkréfte
und Biegekréfte bei langen Auskragungen sicher.

il
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BE et SD TRD - Bezeichnungssystem
- [so| [tRD][32]-[me0]-| ep |-[sP15| |[icoos]

DC 55 DCONMS 1 2 3 4 5

= R

v_t |I| Fraserdurchmesser (DC)
PDX I
o LJ@ A <1

Die Serie SD TRD enthalt Vollhartmetallfraskdpfe mit e A

10 effektiven Zahnen flr einen Fraskopfdurchmesser
von 40 mm (1.563 inch) und 8 effektiven Zahnen

fUr einen Fraskopfdurchmesser von 32 mm (1.248 )

inch). Diese Reihe ermdglicht eine Reduzierung der @Profilwinkel
Bearbeitungszeit durch Erhéhung des Vorschubs W55 _ 550
aufgrund der groBen Anzahl effektiver Zahne. Die R
Fraskopfe verfigen Uber eine Innenverzahnung, die auf Mo - 60
einer passenden AuBenverzahnung am Schaft montiert 55° oder 60°
und durch eine mittige Schraube gesichert ist. SD TRD-
Fraskopfe werden fUr die Bearbeitung von AuBen- und
Innengewinden mit unterschiedlichen Auskragungen

je nach gewahltem Schaft eingesetzt. Diese Reihe
bietet eine Losung fur Teilprofile von 55° und 60°.

@Gewindesteigung
FUr metrische Gewinde mm
Fur Zollgewinde TPI

ESchnittstellengn‘iBe

@Schneidstoﬁsorte
IC908
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MILLTHREAD - Gewindefraser mit Wendeschneidplatten

Alle Vorteile der Fraserldsung mit Wendeschneidplatten sind mittlerweile hinlanglich bekannt, da sie sich sich im Laufe der
Zeit bewahrt haben.

MILLTHREAD umfasst 5 Linien von Gewindefrasern mit Wendeschneidplatten.

MTE, MTF, MTFLE, MTSRH, MTSRH (Aufsteckfraser). Jede Reihe umfasst Werkzeughalter und Wendeschneidplatten. Alle
Werkzeughalter verfigen Uber innere Kuhimittelzufuhr, einen prazisen Plattensitz fur die Positionierung der Wendeplatten
und einen benutzerfreundlichen Klemmmechanismus. ISCAR bietet eine breite Palette von Wendeschneidplatten fur

die gangigsten Gewindenormen an, mit denen Gewinde in verschiedenen Werkstickstoffen hergestellt werden konnen.
Die Linien von MILLTHREAD bieten Werkzeuglésungen fUr Innen- und AuBengewinde, Rechts- und Linksgewinde.




Schaftfraser (MTE) und Aufsteckfraser (MTF) sind MTE - Bezeichnungssystem:

Werkzeuge fur Wendeschneidplatten, die zum
Gewindefrasen eingesetzt werden. Diese Werkzeuge B |I| B IEI B EI
1 2 3 4 5

koénnen verschiedene Gewindefraswendeschneidplatten

mit unterschiedlichen Profilen aufnehmen. Somit ist das MTE - Schaftfraser fiir Wendeschneidplatten
Werkzeug fUr die Herstellung einer breiten Palette von
Gewindenormen geeignet. Ein und dasselbe Werkzeug |1_|Fréserdurchmesser (DC)

kann flr die Herstellung von AuBen- und Innengewinden
(mit Ausnahme von MTFLE, das fur AuBenanwendungen DC | i T | R
bestimmt ist), Rechts- und Linksgewinden verwendet L '7‘ ¢ H‘_:_—: EE | I ,J:H
werden. Alle Werkzeuge dieser Linie haben zielgerichtete,

innere Kuhimittelzufuhr direkt in die Schnittzone.

|2]Anzahl der Zahnreihen

|3]schafttyp

C — 2Zylinderschaft
W — Weldon-Schaft

|i|Schaftdurchmesser (DCONMS)

oo

|5|WSP-GréBe (INSL)

e sl ——

Basisabmessungen von MTE -Werkzeugen:

BD
MTE - Schaftfraser

be o s s |
MTE-Schaftfraser werden aus Stahl oder Vollhartmetall L '*‘ @ H:_—— R — | | Rl
hergestellt. Die Vollhartmetallschafte erweitern den
aktuellen Auskragungsbereich und bieten durch «APMX»J
ihre hohe Steifigkeit eine verbesserte Leistung. L OAL

DC — Fraserdurchmesser

APMX — Maximale Schnitttiefe

OAL — Gesamtlange

DCONMS — SchaftgroBe

LU — Nutzbare Lange

BD — Durchmesser des Werkzeugkorpers
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MTF-Aufsteckfraser

MTF-Aufsteckfraser werden flr groBe
Gewindedurchmesser empfohlen. Dieser Werkzeugtyp
ist fir die Herstellung von Gewinden mit gro3er
Steigung geeignet. Die Taschen flir die Schneidplatten
werden mit hoher Genauigkeit und GleichmaBigkeit
hergestellt, so dass die Schneidplatten fUr die
Gewindefrasbearbeitung nicht ausgewahlt oder
angepasst werden mussen. MTF-Werkzeuge werden
auf handelsubliche Aufstreckfraseradapter montiert.

e~

) :Ill

i |

i

i

|

NG
|

{

MTF - Bezeichnungssystem:
-[4]-[27]-[30]
1 2 3 4

MTF-Aufsteckfraser fiir Wendeschneidplatten

E| Fraserdurchmesser (DC)

@Anzahl der Zahnreihen

@Schnittstellendurchmesser (DCONMS)
DCONMS
[—

1
APMX
Y

DC — Fraserdurchmesser
APMX — Maximale Schnitttiefe
OAL — Gesamtléange
DCONMS — SchaftgréBe
DHUB — Flanschdurchmesser

ISCAR




MTFLE ist ein Mehrzahn-Aufsteck-Gewindefraser MTFLE - Bezeichnungssystem:

mit Wendeschneidplatten flr die Bearbeitung von

AuBengewinden. Diese Werkzeuge kdnnen verschiedene | MTFLE | | D20 | ) El ) @ ) @
Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Profilen 1 2 3 4
aufnehmen. Somit ist ein Werkzeug fur die Herstellung MTFLE - Aufsteckfriser fiir Wendeschneidplatten
einer breiten Palette von Gewindenormen geeignet. fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

Ein und dasselbe Werkzeug kann fur die Herstellung

von Rechts- und Linksgewinden verwendet werden. |1_|Fréserdurchmesser (DC)

Alle MTFLE-Werkzeuge haben innere, zielgerichtete

KUhImittelzufuhr direkt in die Schnittzone. Dieser %

Werkzeugtyp ist fur die Herstellung von Gewinden mit : ‘

langen Auskragungen geeignet. Die Plattensitze fUr die ﬁ“_ﬁ

Wendeschneidplatten werden mit hoher Prazision und

Homogenitat hergestellt, so dass die Wendeschneidplatten ~-oc

flr die Gewindefrasbearbeitung nicht ausgewahlt oder :

angepasst werden mussen. MTFLE-Werkzeuge werden |3|Anzah| der Zahnreihen

auf Standard-Aufsteckfraser-Adapter montiert. Das |§| Schnittstellendurchmesser (DCONMS)

mehrzahnige MTFLE-Werkzeugdesign ermoglicht eine

erhebliche Reduzierung der Gewindebearbeitungszeit. %M

|4]Schnitttiefe (APMX)

=

[ | '
APMX

Basisabmessungen von MTE -Werkzeugen:

rDHUB* DCONMS
OAL ) — ; |

L) l«-pc

~——BD—>

DC — Fréserdurchmesser
APMX — Maximale Schnitttiefe
OAL — Gesamtlange
DCONMS — SchaftgréBe

DHUB — Flanschdurchmesser
LUX — Maximale nutzbare Lénge
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Schaftfraser und Aufsteckfraser fur helikale
Wendeschneidplatten (27-38 mm) sind die ultimative
Losung fur sehr schnelles und effizientes Gewindefrasen.
Die Wendeschneidplatten sorgen fur einen weichen
Eingriff in das Werkstick und Uben im Vergleich

zu geraden, negativ axialen Werkzeugen geringere
Schnittkrafte aus und reduzieren Vibrationen.

MTSRH-Werkzeuge sind mit inneren, zielgerichteter
KUhlmittelzufuhr direkt in die Schnittzone verfligbar.
Diese Werkzeuge kénnen fur die Herstellung von
Innen- und AuBengewinden verwendet werden. Die
Werkzeuge werden je nach Werkzeugdurchmesser
mit bis zu 9 Wendeschneidplatten bestlickt, was eine
Bearbeitung mit sehr hohen Vorschiben ermdglicht
und eine hohe OberflachengUte erzeugt.

Ein einfacher und sehr anwenderfreundlicher
Schraubenklemmmechanismus ermdglicht einen
prézisen Wendeschneidplattenwechsel. Durch die
Verwendung dieser Gewindefraswerkzeuge kann die
Herstellungszeit von Gewinden sehr kurz sein.

MTSRH - Bezeichnungssystem:
|  MTSRH |

L4 ]-[ 6 |
1 2

MTSRH - Schaft- und Aufsteckfraser
fir helikale Wendeschneidplatten

}—od

|Z|Anzah| der Zahnreihen

Basisabmessungen von MTSRH-Werkzeugen:

}
-——{-4{-—+ Dconmvs
1
‘ OAL
~—— DHUB —
DCONMS
=~ =
j OAL
DC — Fréaserdurchmesser
APMX — Maximale Schnitttiefe
OAL — Gesamtlange
DCONMS — SchaftgréBe
LU — Nutzbare L&nge
DHUB — Flanschdurchmesser

ISCAR




Gewindefraswendeschneidplatten sind flr die Herstellung MT LNHT und MT LNHU - Bezeichnungssystem:

| - und AuB ind [ Rechts- und
Linksgewinden it Volprofl i con melsten gangigen [21] [oe] [1] [15]
1 2 3 4 5 6 7

Normen erhaltlich. Diese Wendeschneidplatten haben

einen Deflektor, der eine hervorragende Spankontrolle MT MILLTHREAD-Linie
und geschliffene Profile bietet, zur Erzielung hoher
Prazision und Oberflachengute. Sie sind aus der Sorte |1_|Anzah| Schneidkanten

IC908 gefertigt, einer PVD TiAIN beschichteten, z&hen N
Sorte. Sie eignen sich zum Frésen von rostbestandigem LNHT  — Einseitig N
Stahl, hoch hitzebestandigen Legierungen und LNHU  — Doppelseitig

anderen legierten Stahlen. ISCAR bietet drei Arten : =
von Wendeschneidplatten zum Gewindefrasen an: |£|Wendeschneldplattenlange (NSL)

e MT LNHT - einseitige Gewindefraswendeschneidplatten.

e MT LNHU - doppelseitige .
Gewindefraswendeschneidplatten. ‘ % @

e MTH - helikale Gewindefraswendeschneidplatten. =
MTH-F-Gewindefraswendeschneidplatten kénnen INSL —
auch fUr Schlichtbearbeitungen an hohen Schultern @Wendeschneidplattendicke (51)

oder flr die Bearbeitung von Gewindeprofilen
gemanB Kundenanforderung eingesetzt werden.

ISCAR bietet auch Sonderprofile
gemaB Kundenanforderung.

JS1L

Basisabmessungen fiir

Gewindefraswendeschneidplatten: 4] Gewindeart
v 1P -~ ’_E | — Innengewinde
w1l E — AuBengewinde
d INSL W e @ |5/ steigung:
um]l]mmmm J‘; 1.0 6.0 mm
! oL —— sk 4 -32 TP
MTH MT LNHU
. |6/ Gewinde-Standard
Tﬂ " ISO- — Metrische ISO-
UN — American UN
RN @ W — Whiworth
J‘— BSPT — BSPT
e INSL —— . S1L NPT — NPT-Gewinde
MT LNHT NPTF — NPT-Gewinde mit kegelfSrmigem Anschluss
W1  — Wendeschneidplattenbreite mschneidstoffsorte
TP — Gewindesteigung IC908
INSL — Wendeschneidplattenlange
St — Wendeschneidplattendicke
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MTH - Bezeichnungssystem:

s [1) [18] (o] [oom
1 2 3

4 5
MTH MILLTHREAD - helikale Gewindefraswendeschneidplatten

|1_|Fréserdurchmesser (DC)

‘B oq

|2]Gewindeart

| — Innengewinde
E — AuBengewinde

|§|Steigung:
1.0 6.0 mm
4 -32TPI

|4|Gewinde-Standard

ISO- — Metrische ISO-

UN — American UN

w —  Whitworth

BSPT — British BSPT

NPT — NPT-Gewinde

NPTF — NPT-Gewinde mit kegelférmigem Anschluss
|5/Schneidstoffsorte

1C908
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MT3 - Bezeichnungssystem: IE' IEH 55D | | Ic908 |
MT3 [ 1155 | [p][ Icoos 1 2 3 4 5
1 2 3 4
MT3 11U55D 1C908

MT3 11U55D 1C908

|I|MT3 - Dreieckige Gewindefraswendeschneidplatte

|I|MT3 - Dreieckige Gewindefraswendeschneidplatte |Z|Wen deschneidplatteniznge (INSL)

[2] wendeschneidplattenlznge (INSL)

INSL (mm) IC (inch)
INSL (mm) IC (inch) 06 532"
06 532" 08 316"
08 316" 11 14"
11 14" 16 38"
16 38" 22 12"
22 12" 27 58"
27 58"
@Gewindefréswendeschneidplatten U-Typ
|§| Gewindestandard
60 —  60°-Teilprofi @Gewindestandard
55 —  55°Teilprofil 60 —  60°-Teilprofil
55 —  55°Teilprofil

E| Schneidstoffsorte IC908

[6] Schneidstoffsorte 1C908
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| mrsR | |ooz3| | m || 11 || u |
1 2 3 4 5
[1]mMTsSR

Mehrzahn-Schaftfraser

D}i@ . iﬁNMS

—.PDX
LU ‘
OAL
@ Fraserdurchmesser
@Werkzeuglé’mge
M — 150 mm
R — 200 mm
@WSP-Gr&Be
INSL (mm) IC (inch)
06 532"
08 316"
11 14"
16 38"
22 12"
27 58"

@Gewindefréswendeschneidplatten U-Typ

| mtsR | | o028 || a || 11|
1 2 3 4
[1]mMTsR

Mehrzahn-Schaftfraser

Tg @ @

DC
L,Mﬂ

OAL- !

@ Fraserdurchmesser

@Werkzeuglénge

Q — 190 mm
R — 225mm

[4]WwsP-GroBe

INSL (mm) IC (inch)
11 14"
16 38"

|5|Gewindefréswendeschneidplatten U-Typ

[ wmrET | |D7.o|@@@@

1 2

7

[1]MTSR - einschneidig
Gewindefraser

‘ OAL

-8

Y
Wl

DCONMS

|z| Fraserdurchmesser

|§|Anzahl der Plattensitze

|E|C - zylindrischer Schaft

|5| DCONMS Durchmesser

|§| Schaftausfiihrung

C — Hartmetall bis 45 HRC, Keramik von 45
bis 60 HRC, CBN von 55 bis 70 HRC.
S — Stahl

[7]wsP-GroBe

INSL (mm) IC (inch)
06 532"
08 316"
11 14"

ISCAR




Der Einsatzbereich von Gewindefraswerkzeugen kann e Produktivitatssteigerung - Die Anzahl der Schneidkanten,
durch die Verwendung von Wendeschneidplatten erheblich die in Vollhartmetallwerkzeugen fur kleine und mittlere
erweitert werden. Die Wendeschneidplatten sind aus Durchmesser untergebracht werden kénnen, ist groBer
verschiedenen Legierungen hergestellt. Die Auswahl einer als die Anzahl der Wendeschneidplatten, die in kleinen
geeigneten Wendeschneidplatte hangt von verschiedenen und mittleren Werkzeugen montiert werden kénnen.
Faktoren ab: Schnittparameter, Gewindeform ¢ Innengewinde in kleinen Durchmessern (kleiner als

und Art des Schneidstoffs. \WWendeschneidplatten @9,5 mm) nicht mit Wendeschneidplatten, sondern
zeichnen sich durch folgende Vorteile aus: nur mit Vollhartmetallwerkzeugen bearbeiten.

e Schneller Schneidenwechsel - wenn die Schneide
beschadigt oder verschlissen ist, muss nicht
das ganze Werkzeug, sondern lediglich die
Wendeschneidplatte ausgetauscht werden.

¢ Vielfaltige Einsatzmdglichkeiten - durch den Wechsel
von Wendeschneidplatten kann mit nur einem
Werkzeugkdrper eine Vielzahl von Gewinden in
verschiedenen Werkstuckstoffen gefertigt werden.

e Kostenreduzierung - die Verwendung von
Wendeschneidplatten kann die Kosten erheblich senken,
da die Wendeschneidplatte im Preis vergleichsweise
gunstiger ist als ein Vollhartmetallwerkzeug.

e \ollhartmetallwerkzeuge sind vorteilhaft, wenn es
um kleine Werkzeuge geht. Zu den wichtigsten
Vorteilen von Vollhartmetallwerkzeugen gehdren:

Die nachstehende Ubersicht beschreibt die Unterschiede Helikale Schneidkanten
zwischen der Verwendung von Werkzeugen mit helikalen
Schneiden und Werkzeugen mit geraden Schneiden.

Gerade Schneiden

P————

¢ Die radialen Schnittkrafte werden entlang

e Radiale Schnittkrafte wirken auf eine Oberfléche. einer spiralférmigen Linie verteilt.

e Wendeschneidplatten der gleichen GroBe kénnen auf e Jede WendeplattengréBe ist fiir einen bestimmten
Fraser verschiedener Durchmesser montiert werden. Fraserdurchmesser vorgesehen.

¢ Doppelseitige Wendeschneidplatten - ¢ Einseitige Wendeschneidplatten - Wendeschneidplatten
Wendeschneidplatten mit zwei Schneidkanten mit nur einer Schneidkante.

e Reduziert Vibrationen.
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Flr das Gewindefrasen gibt es verschiedene Methoden. Der Fréaser rotiert normalerweise im Uhrzeigersinn,
auBer in besonderen Fallen, in denen das Werkzeug gegen den Uhrzeigersinn rotiert. Die spiralformige
Bewegung des Frasers kann im oder gegen den Uhrzeigersinn erfolgen, und das Werkzeug kann ein
Gewinde von oben nach unten oder von unten nach oben herstellen. Die Kombination dieser Bewegungen
hangt von der Art des Gewindes ab, das hergestellt werden soll: Links- oder Rechtsgewinde.

Innen

AuBen

Rechtsgewinde |

Linksgewinde

Rechtsgewinde | Linksgewinde

Gleichlauffrasen *

* Erste Wahl

Gleichlauffrasen

Konventionelles Frasen

ISCAR




Beim Eintauchen in das Werkstlck wird eine plétzliche
Belastung auf den Fraser ausgetibt, die zu einem
Bruch des Frasers flUhren kann, oder es bleibt ein
Abdruck zurtck. Bei einem weichen Eintritt nimmt

die Belastung des Werkzeugs allmahlich zu, und die
Oberflache bleibt "sauber". Es gibt drei Mdglichkeiten,
um anfangs in das Werkstlck einzutauchen: radiales
Eintauchen, tangentiales Eintauchen durch einen
Bogen, tangentiales Eintauchen durch eine Linie.

Radialer Eingriff

Der Fréser tritt in gerader Linie zur Werkstickmittelachse
in das Werkstlick ein. Dies ist die einfachste

Methode, aber auch die am wenigsten empfohlene,

weil der Umschlingungswinkel zu grof ist.

Innengewindebearbeitung

|

! \
DWDC. . 1
\ \ |
T \

Innengewindebearbeitung

\\__l‘,'//

DW - Werkstlickdurchmesser

DC -
1-2:

3-4:
4-5;
5-6:

Fraserdurchmesser

Schneller Eintritt in das Werkstlck

Eintritt im Kreisbogen

Spiralférmige Bewegung durch 306°-Rotation
Tangentialer Eingriff Uber einen Bogen
Schnelles Ausfahren aus dem Werkstlick

DW - Werkstuickdurchmesser

DC - Fréserdurchmesser

1-2: Werkstuckeintritt in gerade Linie

2-3: Spiralférmige Bewegung in 360°-Rotation
3-4: Werkstlckaustritt in gerade Linie

Eintritt im Kreisbogen (empfohlen)

Das Werkzeug tritt in einer bogenférmigen Bewegung
in das Werkstickstoff ein, und am Ende des
Gewindes fahrt das Werkzeug ebenfalls in einer
bogenférmigen Bewegung aus dem Werkstuckstoff
heraus. Diese Methode ist empfehlenswert, da der
Fraser allmahlich in das Werkstlck eindringt und die
Belastung des Werkzeugs nur allmahlich zunimmt.

Eintritt linear

Dieses Verfahren ist sehr einfach und bietet alle
Vorteile des tangentialen Eingriffs durch einen Bogen,
wird aber nur fur AuBengewinde verwendet.

AuBengewindebearbeitung

DW - Werkstuckdurchmesser

DC - Fréserdurchmesser

1-2: Werkstuckeintritt in tangentialer Linie

2-3: Spiralférmige Bewegung in 360°-Rotation
3-4: Werkstlickaustritt in tangentialer Linie
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Es gibt zwei Frasverfahren, die fir das Gewindefrasen
gelten: das konventionelle Frasen (Gegenlauffrasen) und
das Gleichlauffrasen (Abwartsfrasen). Der Unterschied
zwischen den beiden Verfahren liegt im Verhaltnis

der Fraserdrehrichtung zur Vorschubrichtung.

Herkémmliches Frasen (Gegenlauffrasen)

Die Drehrichtung des Frasers ist gegen die
Vorschubrichtung. Die Dicke eines Spans nimmt zu,
wenn der Zahn des Frasers in den Werkstickstoff
eindringt, und erreicht seine maximale GréBe, wenn
derselbe Zahn des Frasers aus dem Werkstuckstoff
austritt. Diese Methode fuhrt zu einer Warmeentwicklung
im Schnittbereich und zu einer pldtzlichen starken
Belastung beim Austritt des Frasers aus dem Werksttick.
Dies fuhrt zu einem schnelleren Verschlei und einer
deutlich geringeren Standzeit des Werkzeugs. Die
Spéane werden von den Zahnen nach oben transportiert
und fallen vor den Fraser, was zu einer fehlerhaften
Oberflache und zum Nachschneiden von Spéanen flhrt.

Konventionelles Frasen

Spandicke
startet beim

Rotation

Vorschub

Gleichlauffrasen (Abwartsfrasen)

Die Frasrichtung ist die gleiche wie die Vorschubrichtung.
Gleichlauffrasen ist eine empfohlene Methode flr

alle Frasanwendungen. Die Dicke des Spans beginnt

mit dem Maximum und nimmt dann ab, so dass

die Warme eher auf den Span und nicht auf den

Fraser Ubertragen wird. Dadurch wird der Verschlei3
verlangsamt und die Werkzeugstandzeit erhéht. Die
Spane werden hinter dem Fraser abgefuhrt, was die
Gefahr des Nachschneidens verringert. Auf diese Weise
bleibt die bearbeitete Oberflache sauber und glatt.

Gleichlauffrasen

Spandicke
startet beim
Maximum

Vorschub

Gegenlauffrasen oder Gleichlauffrasen?

Das Gleichlauffrasen ist in den meisten Féllen

die bevorzugte Methode fUr die Bearbeitung von
Gewinden, da der Fraser weniger belastet wird, die
Werkzeugstandzeit langer und die Oberflachenglte
besser ist. Beim Gegenlauffrsen kann sich der Fraser
in das Werkstlck "eingraben" und dazu flhren, dass
das Teil auBerhalb der Toleranz bearbeitet wird. Es

gibt jedoch Félle, in denen das konventionelle Frasen
die bessere Methode und sogar notwendig ist. Wenn
die Maschine dem Spiel nicht entgegenwirkt, wird das
konventionelle Frasen empfohlen. AuBerdem ist das
konventionelle Frasen bei der Bearbeitung von Gusseisen
oder geharteten Materialien vorzuziehen (da der Schnitt
unter der Oberflache des WerkstUckstoffs beginnt).
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Ein Gewindefréser hat aufgrund der mdéglichen
Profilverzerrung nur einen sehr geringen — bis keinen
Spiralwinkel. Das Gewindefrasen wird durchgeflihrt,
wenn die Achse des Frasers und die Achse der
Gewinderichtung parallel zueinander verlaufen. Eine
Inkompatibilitét in der Richtung der Schneiden mit der
Gewinderichtung fuhrt zu geometrischen Verformungen
bei der Gewindebearbeitung. Die Verzerrung des
Gewindeprofils nimmt mit zunehmender Gewindesteigung
und zunehmendem Schaftfraserdurchmesser zu, was
sich durch eine VergréBerung des Umschlingungswinkels
des Schaftfrésers mit dem Werkstlck erklaren I&sst.
Deswegen sollte der Schaftfraserdurchmesser kleiner
sein, das Gewindeprofil wird hierdurch préziser.

GroBer
Werkzeugdurchmesser

Kleiner
Werkzeugdurchmesser

Geometrische Verzerrung

Geometrische Verzerrung

Gleichzeitig bewirkt ein gréBerer Schaftfrdserdurchmesser
in der Regel eine Biegesteifigkeit, die einen stabileren
Bearbeitungsprozess ermoglicht, wie z. B.: beim
Gewindefradsen mit groBer Auskragung bessere

Resistenz gegen Vibrationen etc. . Ein groBer
Werkzeugdurchmesser kann die Produktivitat

erheblich verbessern, da er die Bearbeitung unter
schwierigen Bearbeitungsbedingungen ermdglicht.

Um den Prozess des Gewindefrasens zu verbessern, ist
es daher notwendig, den Durchmesser des Werkzeugs
zu vergréBern, wobei die Einschrankungen der Prazision
des Gewindeprofils zu berlicksichtigen sind.

d < D Ayd > AyD
yl
L F +
e ———— — S| X—>-
*-~‘-\ ~
B . W } T
. \\\\ Ayy
\\\\\\\\
O\
y
L = F *
—4 - D g Xx—>»
\_\\ T
RN b Avo
N
\\ \//

L - Fréserauskragung

F - Biegekraft

D;d =Werkzeugdurchmesser
Ay = max. Biegeauslenkung

Auf Grundlage der durchgeflihrten Analyse der Wahl
des AuBendurchmessers des Schaftfrésers konnen
folgende Schiussfolgerungen gezogen werden:

Beim Innengewindefrasen wird in den meisten

Fallen ein Fraserdurchmesser von bis zu 70 %

des Gewindedurchmessers empfohlen.

Beim AuBengewindefrasen kann der Fraserdurchmesser
Uber 70 % des Gewindedurchmessers betragen.
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Die Parameter der Tiefe pro Zustellung und Anzahl der Zustellungen spielen bei der Gewindeproduktion eine
sehr wichtige Rolle. Diese Parameter wirken sich direkt auf den SchneidenverschleiB, die Werkzeugstandzeit,
die Qualitat der Gewindeoberflache und die Stabilitat der Gewindeproduktion aus. Die Parameter "Tiefe pro
Zustellung" und "Anzahl der Zustellungen" hangen von der Art der Ausristung, der Werkzeugauskragung, der
Maschinenstabilitat, dem Werkstuckstoff, der Schneidengeometrie und der erforderlichen Gewindetiefe ab.

AR O

Anzahl der radialen Zustellungen

Zur Herstellung eines Gewindes ist in manchen Féallen eine radiale Zustellung ausreichend. In
anderen Fallen sind jedoch mehrere radiale Zustellungen erforderlich. Die nachstehende Tabelle
enthalt die Empfehlungen von ISCAR fUr die Anzahl der radialen Zustellungen.

ISCAR



ISO-

Zustelltiefe (mm)

Zugfestigkeit | Harte | Werkstoff | 0.25-1.00 [ 1.25-1.50 [ 1.75-2.00 | 2.50-6.00
Werkstiickstoff Eigenschaft [N/mm?] HB Nr. @ Anzahl der Schnitte
<0.25 % C Gegliht 420 125 1
>0.25 % C Gegliht 650 190 2
Un|egier‘ter Stahl und <0.55 % C VergUtet 850 250 3
Stahlguss, Automatenstahl =
Geglunt 750 220 4
>0.55 % C .
Vergltet 1000 300 5
Gegliht 600 200 6
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss 930 275 7 1 2 8
(< 5 % Legierungsanteile) Vergtet 1000 300 8
1200 350 9
Gegliht 680 200 10
Hoch legierter Stahl, Stahlguss
und Werkzeugstahl Vergitet 1100 325 11
Ferritisch /
o 680 200 12
Rostbestandiger Stahl und Stahlguss martensitisch
Martensitisch 820 240 13
Rostbestandiger Stahl und Stahlguss Austenitisch, Duplex 600 180 14 1 2 3
Ferritisch / perlitisch 180 15
Grauguss (GG iti
rauguss (GG) Perhhsg_h/ 260 16
martensitisch
. Ferritisch 160 17 1 2 3
Kugelgraphit GGG
ugelgraphitguss (GEG) Perftisch 250 18
Temperauss Ferritisch 130 19
puie Perltisch 230 20
L . Nicht aushartbar 60 21
Aluminiumknetlegierung =
Aushértbar 100 22 ’ ] ]
Nicht aushértbar 75 23
<12 % Si =
Aushértbar 90 24
Aluminiumgusslegierungen Hoch
>12 % Si hitzebestandige 130 25 1 2 3
Legierungen
>1 % Pb | Automaten-Messing 110 26
Kupferlegierungen Messing 90 27
Elektrolytkupfer 100 28
70
Duroplaste, Shore- 29 1 1 1
Faserkunststoffe Harte D
Nicht-Eisen are
58)
Hartgummi Shore- 30
Harte D
. Gegluht 200 31
Fe-Basis "
RPN PP Gehértet 280 32
ng;:ierulrz?anesmn 98 o Geglint 250 33
i- odEr -
Co-Ersle Gehartet 350 34 2 2 3
Gegossen 320 85
Rein 400 190 36
Titanlegierungen Alpha- und
Betaleg., gehartet 1639 oI e
Gehartet 55 HRC 38
Geharteter Stahl
eharieier Sia Gehértet 60HRC| 39
Schalenhartguss Gegossen 400 40 8 3 8
Gusseisen Gehartet 55 HRC 41 2 2 3
Rm - maximale Zugfestigkeit, Mpa
() WerkstUckstoffliste siehe Seiten 443-472.
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Tiefe pro Zustellung
Je nach Anzahl der Zustellungen enthalt die nachstehende Tabelle die Empfehlungen von ISCAR fir die
Tiefe pro Zustellung, ausgedriickt als Prozentsatz der Gesamttiefe, die zerspant werden muss.

Anzahl der radialen Zustellungen

| —
Tiefe pro
Zustellung

H

!

i

ii

|

1 Zustellung 2 Zustellungen 3 Zustellungen

1.65 %

1.75 % 2.75 %
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Eine wichtige Uberlegung bei der Auswahl der gewiinschten Werkzeuglésung sind die Stiickkosten pro Bauteil, das mit
dem Werkzeug bearbeitet wird. Obwohl der Anteil der Werkzeugkosten an den Stlickkosten gering ist, kann der indirekte
Einfluss des Werkzeugs auf die Senkung der Stlickkosten erheblich sein. Auch wenn das Werkzeug nur einen kleinen Teil
des Fertigungsprozesses ausmacht, kann es manchmal ein Hindernis fUr eine schneller laufende Werkzeugmaschine und
eine kurzere Bearbeitungszeit darstellen. Daher sollten Werkzeuge mit der hdchsten Effizienz eingesetzt werden, um die
Produktivitat zu steigern und damit die Kosten pro Bauteil zu senken.

Die Werkzeugauswahl sollte anhand dieser Analyse erfolgen: Anwendung - Werkzeugkonfiguration - Werkzeugmaterial -
wirtschaftliche Betrachtung.

Anwendung

| Gewindeart |

N

| Gewindeprofil / Gewindenorm / Steigung oder TPI |

&

| Gewindetiefe |

&

| Bearbeitungsdurchmesser |

&

| Kihlung |

&

| Werkzeugaufnahme |

v

Werkzeugkonfiguration

| Bearbeitungslast / Anwendungsstabilitat |

8%
Werkzeugmaterial

| Schneidstoffsorte |

N7
Wirtschaftliche Uberlegung

| Wirtschaftlichkeit |
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Gewindeart

Anwendung
e |st ein AuBen- oder ein Innengewinde erforderlich?

v

Gewindeprofil / Gewindenorm / Steigung oder TP

Voll- oder Teilprofil erforderlich?

Wie ist das Gewindeprofil (quadratisch, dreieckig,
trapezférmig oder andere Formen)?

e Wie ist die Gewindenorm?

e Wie ist die Gewindesteigung / TPI?

N

Gewindetiefe

e Wie ist die Gewindetiefe?

N

Bearbeitungsdurchmesser

e Wie ist der Bearbeitungsdurchmesser?

N2

Kihlung

e Welche Art von Kihlung ist verfligbar
(externe/innere Kihlung)?

N

Werkzeugaufnahme

e \Welche Werkzeugaufnahme ist verflgbar?

Bearbeitungslast / Anwendungsstabilitat

Werkzeugkonfiguration

¢ Gibt es geometrische Beschrénkungen beim
Bauteil, die geringe Schnittkréfte erfordern, wie
z. B. diinne Wandung, groBe Auskragung?

Schneidstoffsorte

Werkzeugmaterial

e Welche Schneidstoffsorte ist fur die
Gewindebearbeitung am besten geeignet?

Wirtschaftlichkeit

Wirtschaftliche Uberlegung

e Welches Werkzeug sollte verwendet werden:
Wendeschneidplatte, Fraskopf oder Vollhartmetallfraser?
e Wieviele Schneidkanten?

ISCAR




Anwendung
Gewindeart e |st ein AuBen- oder ein Innengewinde erforderlich?

ISCARs Produktlinien bieten Werkzeugldsungen sowohl fir AuBen- als auch fur Innengewinde nach den meisten
Normen. Die Aufteilung der ISCAR-Linien nach Gewindearten ist in der folgenden Tabelle dargestellt.

Gewindefrasen Anwendung
Innengewindebearbeitung
Linie Sub-Linie Durchgangsbohrung | Sacklochbohrung | AuBengewindebearbeitung
MTECS V o °
MTECSH V o °
MTEC V o °
SOLIDTHREAD NITECE . v 5
MTECZ V V V
MTECQ o V °
MT-...-MM V o °
MULTI-MASTER VIV TRD v . 5
SD TRD V o °
MTE V o °
MTF V o °
MTFLE
MTSRH - Schaftfraser V o °
MILLTHREAD MTSRH - Aufsteckfraser V o °
MTSR M.I. S.P. (Schaftfraser) V V o
MTSR M.I. S.P.-U (Schaftfraser) V ° o
MTET - einschneidig V V °
MTSR -U (Aufsteckfraser) V ° o
Leitfaden Zeichen
Empfohlen (1. Wahl) V
Geeignet (2. Wahl) 0
Optional °

Member IMC Group
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Anwendung
e \oll- oder Teilprofil erforderlich?
e Wie ist das Gewindeprofil (rechteckig, spitz

Gewindeprofil / Gewindestandard / Steigung oder TPI

zulaufend, trapezoid oder andere Formen)?

o W
e W

ie ist die Gewindenorm?
ie ist die Gewindesteigung / TPI?

Abhangig von den Antworten auf die Fragen in diesem Abschnitt kann gepruft werden, welche der
Linien die Anforderungen an das Gewindeprofil / die Normsteigung / den TPI erflllen.

Verfiigbare Normen - Voll- und Teilprofil - fiir Innengewinde

Gewindefrasen Steigung (mm)
Linie Sub-Linie 0.25 | 0.30 | 0.35 | 0.40 | 0.45 | 0.50 | 0.60 | 0.70 0.75 0.80 1.00 1.25
MTECS ISO- | ISO- | ISO- | ISO- [ ISO- | ISO- [ ISO- | ISO- MJ | ISO- | 1SO- MJ | ISO- MJ | ISO- MJ
MTECSH ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- |  ISO- ISO- ISO- ISO-
MTEC ISO- ISO- ISO- ISO- ISO- ISO-
SOLIDTHREAD MTECB ISO- ISO- ISO- ISO- ISO- ISO-
MTECZ ISO- ISO-
MTECQ ISO-
MTECI 60°-Teilprofil
. MT-...-MM Iso-| | | 1s0- | IS0- | 1so-
MULTI-MASTE N
MM TRD 60°-Teilprofil
SD TRD
MTE ISO- ISO- ISO- ISO-
MTF ISO-
MTSRH - Schaftfraser ISO-
MTSRH"— ISO-
MILLTHREAD Aufsteckfréser
N(gsr?af’\t/ll‘r;sse; 60°-Teilprofil
MTET - einschneidig ISO- ISO- ISO- ISO- ISO- ISO-
MTET - einschneidig 60°-Teilprofil
Verfiigbare Normen - Voll- und Teilprofil - fiir Innengewinde
Gewindefrésen Steigung (mm)
Linie Sub-Linie 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 4.50 | 5.00 | 5.50 | 6.00
MTECS is0- | 59| 1so- | 1so-
MTECSH ISO- | ISO- | ISO-
MTEC ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO-
SOLIDTHREAD MTECB I50- | 1S0- | 180- | 180- | ISO-
MTECZ ISO- | ISO- | ISO-
MTECQ ISO- ISO- ISO-
MTECI 60°-Teilprofil 60°-Teilprofil
MT-...-MM ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO-
MULTI-MASTER — —
MM TRD 60°-Teilprofil 60°-Teilprofil
SD TRD 60°-Teilprofil
MTE ISO- | ISO- | ISO- | ISO-
MTF ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | 1SO-
MTSRH - Schaftfraser ISO- ISO- ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO-
MTSRH - Aufsteckfraser ISO- ISO- ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO-
S MTSR M.I.S.P. (Schaftfraser) 60°-Teilprofil
MTSR M.I.S.P.-U (Schaftfréser) 60°-Teilprofil
MTET - einschneidig ISO- ISO-
MTET - einschneidig 60°-Teilprofil
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Verfiighbare Normen - Voll- und Teilprofil - fiir AuBengewinde

Gewindefrasen Steigung (mm
Linie Sub-Linie 0.35 | 0.40 | 0.45 | 0.50 | 0.60 | 0.70 | 0.75 | 0.80 | 1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75
SOLIDTHREAD MTEC ISO- | ISO- | ISO- | ISO-
MTECI 60°-Teilprofil
MULTI-MASTER MM TRD 60°-Teilprofil
SD TRD
MTE ISO- ISO- | ISO- | ISO- | ISO-
MTF ISO- ISO-
MTFLE ISO- ISO-
MTSRH - Schaftfraser ISO- ISO-
MIEETHREAD S Yy e ISO-
MTET - einschneidig ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO-
MTET - einschneidig 60°-Teilprofil
hgf&m%i; 60°-Teilprofil

Verfiigbare Normen - Voll- und Teilprofil - fiir AuBengewinde

Gewindefrasen Steigung (mm)
Linie Sub-Linie 1.50 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 4.50 | 5.00 | 5.50 | 6.00 | 8.00
SOLIDTHREAD MTEC ISO- ISO- | ISO-
MTECI 60°-Teilprofil 60°-Teilprofil
MULTI-MASTER MM TRD 60°-Teilprofil 60°-Teilprofil
SD TRD 60°-Teilprofil
MTE ISO- ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- ISO-
MTF ISO- ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- ISO-
MTFLE ISO- ISO- | ISO- | ISO-
MTSRH - Schaftfraser ISO- ISO- ISO- ISO-
MTSRH - Aufsteckfraser ISO- ISO- ISO- ISO-
MILLTHREAD MTET - einschneidig ISO- ISO-
MTET - einschneidig 60°-Teilprofil
MISSEhZ‘t;raSseFr)) v 60°-Teilprofil
MTSR -U (Aufsteckfraser) 60°-Teilprofil
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Verfiigbare Normen - Voll- und Teilprofil - fiir Innengewinde

Gewindefrésen TPI
Linie Sub-Linie 80 | 72 | 56 | 48 | 40 | 36 32 28 27 24
UN
MTECS UN | UN | UN [ UN [ UN | UN |UNUNJ| Whitworth UN UNJ
UNJ
MTECSH UN UN | UN [ UN UN UN UN
UN
SOLIDTHREAD MTEC UN Whitworth, | NPT NPTF UN
BSPT
MTECB UN N NPT UN
Whitworth
MTECZ Whitworth NPTF
MTECQ
MT-...-MM UN UN UN
MULTI-MASTER
MM TRD
SD TRD
MTE UN UN UN UN Whitworth
MTF UN
MTSRH - Schaftfraser UN UN
MTSRH - Aufsteckfraser UN UN UN
MILLTHREAD MTET - einschneidig 60°-Teilprofil
UN
. - Whitworth
MTET - einschneidig UN UN NPT BSPT UN
NPTF
MTSR M.I. S.P. L
(Schaftfriser) 60°-Teilprofil
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Verfiigbare Normen - Voll- und Teilprofil - fiir Innengewinde
Gewindefrasen TPI
Linie Sub-Linie 20 19 18 16 14 13 12 11.5 11 10
. UN UN UN
MTECS UN UNJ | Whitworth UNJ UN UNJ Whitworth | UNJ UN
MTECSH UN UN UN UN UN UN
UN
. UN . UN
MTEC un | Whitworth ey | gy | Whitworth b un | NPT [Whitworth | UN
BSPT NPTE BSPT NPT BSPT
SOLIDTHREAD NPTF
MTECB UN Whitworth e UN Whi?v’\:lorth UN - UN
NPT Whitworth
NPT
. UN .
MTECZ UN Whitworth NPTF UN Whitworth UN
MTECQ
. UN .
MT-...-MM UN Whitworth | UN UN . UN Whitworth | UN
MULTI-MASTER Whitworth
MM TRD 55°-Teilprofil
SD TRD
UN
UN
NPT . NPT
. UN Whitworth UN UN UN
MTE WhiLtJvlv\lo h ng;g.nh '\riliTsF Whitworth | NPT NPTF ABUT ';J\IF;rSF Whitworth | ABUT
ABUT PG |BSPT NPS ACME BSPT | ACME
NPSF NPSF
NPSF
PG
UN
. NPT
UN Whitworth UN . UN
MTF WhiLtJv,\jo h Whitworth |UN PG| Whitworth | NPT NPTF ABUT ,;‘\IFI;TSF Wgtsv;c%rth ABUT
ABUT PG [BSPT NPS ACME ACME
NPSF
NPSF
MTSRH - UN NPT | Whitworth
MILLTHREAD IR a M N1 UN T hitworth W | npre | BspT | WM
MTSRH - . NPT | Whitworth
Aufsteckfiaser | OV UN-]UN ] Whitworth UN" | npE | BSPT
MTSR M.I.S.P--U o o Qe
(Schaftfraser) 55°-Teilprofil / 60°-Teilprofil
MTSR M.L.S.P. o o O
o 55°-Teilprofil / 60°-Teilprofil
UN UN
MTET - Whitworth Whitworth
einschneidig UN BSPT ,\II\JFLDTT,: UN NPT BSPT = 2 s
NPTF
MTET - o g Qe
sinschneidig 55°-Teilprofil / 60°-Teilprofil
(Y4 [In
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Verfiighbare Normen - Voll- und Teilprofil - fiir AuBengewinde

Gewindefrasen TPI
Linie Sub-Linie 14 12 11.5 11 10 8 7 6 4
MTECS Whitworth
MTECSH
Whitworth .
MTEC BSPT NPT NPT ng;gth NPT
SOLIDTHREAD NPTF
Whitworth A
MTECB NPT Whitworth
MTECZ Whitworth
MTECQ
MT-...-MM Whitworth Whitworth
MULTI-MASTER
MM TRD 55°-Teilprofil
SD TRD 55°-Teilprofil
UN .
Whitworth NPT UN Whitworth
MITE NPT NPTE UN NPTF | Whitworth UN NPT NPTF UN ABUT
ABUT | NPS BSPT ABUT | NPS NPSF ABUT
ESEIT RS NPSF ABUT
NPSF
Whig/’v\lo h NPT UN Whitworth
MTE NPT NPTE UN NPTF | Whitworth UN NPT NPTF UN ABUT
ABUT | NPS BSPT ABUT | NPS NPSF ABUT
B NES NPSF ABUT
NPSF
UN
: NPT
Whitworth .
UN NPTF | Whitworth UN
MTFL NPT NPTF ABUT | NPS BSPT ABUT ABUT
BSPT NPS
NPSF NPSF
MILLTHREAD
MTSRH - UN NPT | Whitworth
Schaftfraser Whitworth S NPTF BSPT = SRR S
MTSRH - . NPT | Whitworth
Aufsteckfraser | ot | UN Nere | ggpr UN NPT UN
MTET - Whitworth
einschneidig
MTSR M.I. S.P. i Y T
(Schaftfréser) 60°-Teilprofil / 55°-Teilprofil 60°-Teilprofil
MTSR M.I. S.P.-U S Y T
(Schaftfréser) 55°-Teilprofil 60°-Teilprofil / 55°-Teilprofil
MTSR -U I
(Aufsteckfraser) OS]
MTSR -U S
(Aufsteckfraser) ST
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Verfiigbare Normen - Voll- und Teilprofil - fiir AuBengewinde
Gewindefrasen TPI
Linie Sub-Linie 32 28 27 24 20 19 18 16
MTECS Whitworth Whitworth
MTECSH
Whitworth | NPT Whitworth
SOLIDTHREAD HIIEC BSPT NPTF BSPT NFUNELE
MTECB Whitworth | NPT Whitworth NPT
MTECZ Whitworth | NPTF Whitworth NPTF
MTECQ
MT-...-MM Whitworth
MULTI-MASTE VM TRD
SD TRD
. UN NPT UN
MTE UN UN WhiLtJ\A’:lo h WhiltJ\A’:lo h Wgtsﬁ”h NPTF NPS | Whitworth
NPSF PG | ABUT PG
UN .
MTF UN Whitworth Whitworth UN PG Whitworth
ABUT PG
UN UN
MTFL UN Whitworth Whitworth UN PG Whitworth
MILLTHREAD ABUT PG
MTSRH -
Schaftfraser = 0 o o
MTSRH -
Aufsteckiraser UN S Sl S
MTSR M.I. S.P. UN UN UN UN UN
' MTET._. UN UN UN UN UN UN UN UN
einschneidig
="
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Verfiigbare Normen - Voll- und Teilprofil - fiir AuBengewinde

Gewindefrasen TPI
Linie Sub-Linie 14 12 11.5 1 10 8 7 6 4
MTECS Whitworth
MTECSH
Whitworth .
MTEC | BSPT NPT NPT Wgts"g}“h NPT
SOLIDTHREAD NPTF
Whitworth .
MTECB NPT Whitworth
MTECZ Whitworth
MTECQ
MT-...-MM | Whitworth Whitworth
MULTI-MASTER —
MM TRD | 55°Teilprofil
SD TRD 60°-Teilprofil / 55°-Teilprofil
UN
Whitworth . UN Whitworth
MTE NPT NPTF | UN ABUT EE-IS- migi ng;frnh UN ABUT | NPT NPTFNPS | UN ABUT | ABUT
BSPT NPS NPSF ABUT
NPSF
UN
Whitworth . UN Whitworth
MTF NPT NPTF | UN ABUT sg; HIEQI:E Wgtsv:/:oTrth UN ABUT | NPT NPTFNPS | UN ABUT | ABUT
BSPT NPS NPSF ABUT
NPSF
UN
Whitworth .
MTFL NPT NPTF | UN ABUT NETINETIE) Wi UN ABUT | ABUT
NPS NPSF| BSPT
MILLTHREAD BSPTNPS
NPSF
MTSRH - UN Whitworth
Schaftfraser | Whitworth S MR BSPT S SINELF |
MTSRH - . Whitworth
Aufsteckiriser Whitworth UN NPT NPTF BSPT UN NPT UN
MTET- 1 \hitworth
einschneidig
L Bl 55°-Teilprofil / 60°-Teilprofil 60°-Teilprofil
(Schaftfraser) P P P
M.I. S.P-U Tl B BTl
(Schaftfraser 55°-Teilprofil 60°-Teilprofil / 55°-Teilprofil
MTSR -U I e
(Aufsteckiidiser) 60°-Teilprofil / 55°-Teilprofil
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Gewindetiefe

Anwendung
e Wie ist die Gewindetiefe?

Die nachstehenden Tabellen definieren die mogliche maximale Gewindetiefe, die mit
jeder Gewindefraserlinie hergestellt werden kann, je nach Gewindenorm.

Maximale Gewindetiefe - Voll- und Teilprofil - ISO-Norm - fiir Innengewinde

Gewindefrasen Steigung (mm)
Linie Sub-Linie 025 | 03 [035| 04 [ 045 | 05 06 | 0.7 | 075 | 0.8 1 1.25
MTECS 3 4 4.8 6 7.5 20 105 | 16.7 | 25 16 20 24
MTECSH 4.8 6 7.5 9.5 75 | 125 16 20 24
MTEC 10.3 7.4 10 | 92 | 165 | 194
SOLIDTHREAD MTECB 10.3 74 | 244 | 92 | 245|194
MTECZ 16.5 | 194
MTECQ 21
MTECI 5.2 28 | 125 39
MULTI-MASTER MT-...-MM 200 200 250
MM TRD 200
SD TRD
MTE 182 182 206 | 182
MTF 50
WLEBRRIRE ] MTSRH - Schaftfraser 130
MTSRH - Aufsteckfraser 52
MTET - einschneidig 63/100
Maximale Gewindetiefe - Voll- und Teilprofil - ISO-Norm - fiir Innengewinde
Gewindefrésen Steigung (mm)
Linie Sub-Linie 1.5 175 | 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 5.5 6 8
MTECS 31.5 26 50 43
MTECSH 23 26 35
MTEC 338 | 289 | 41 | 488 | 585
SOLIDTHREAD MTECB 338 | 289 | 39 | 488 | 585
MTECZ 338 |289 | 27
MTECQ 18 34 28
MTECI 39 50
MULTI-MASTER MT-...-MM 250 250 | 250 | 250 | 250
MM TRD 200 250
SD TRD 150
MTE 263 206 | 263 | 206 | 263 | 263 | 263 | 263 | 263 | 210 | 210
MTF 65 50 65 50 65 65 65 65 65 65 65
MTSRH - Schaftfraser | 130 130 130 | 130 130 | 130 | 130 | 130 | 130
| EBREIE A0 IMTSRH - Aufsteckfraser| 60 60 60 60 60 60 60 60 60
MTSR M.I. S.P. 190 225
MTET - einschneidig | 100/150 150
MTSR M.l. S.P-U 150 150/220| 220
Maximale Gewindetiefe - Voll- und Teilprofil - MJ-Standard - fiir Innengewinde
Gewindefrasen Steigung (mm)
Sub-Linie | 0.25 | 0.30 | 0.35 | 0.40 | 0.45 | 0.50 | 0.60 | 0.70 | 0.75 | 0.80 | 1.00 | 1.25
MTECS 10 12.5 15 20
S a2 MTECI 5.2 28 12.5 39
MULTI-MASTER MM TRD 200
T-SLOT SD TRD | | | | | |
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Schnittwerte

Durchmesser, kurze Vollhartmetall-Gewindefraser

Schnittdaten fiir Vollhartmetall-Gewindefraser mit kleinem

In der nachstehenden Ubersicht finden Sie die empfohlenen Start-Schnittparameter.
Nutzen Sie auch ISCARs Online MillThread Advisor fUr die korrekte Angabe der Prozess-
und Schnittparameter. (https://www.iscar.com/ITA’/home/machines)

Vorschub mm/Zahn fiir Durchmesser (mm)

o Schnittgeschwindigkeit,
D| Werkstiickstoff m/min 015| 02 | 03 | 04 | 05 | 06 | @7 | @8 | @9 | @10 | B12 | B14 | B15
Kohlenstoffstahl
il HECIEED U 60-120 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.1 [ 0.13 | 0.14 | 0.15 | 0.16 | 0.16 | 0.17 | 0.18 | 0.18
mittlerem C-Gehalt
Kohlenstoffstahl
Kohlenstoffstah) mit 60-90 0.04 | 0.05 [ 0.06 | 0.08 [ 0.09 | 0.1 [0.12]0.13 | 0.14 | 0.14 | 0.16 | 0.17 | 0.18
hohem C-Gehalt
Leglgiiter Sl 50-80 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09| 0.1 [0.12|0.13 | 0.14
verguteter Stahl
Stahiguss 70-90 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09| 0.1 | 0.12 | 0.13 | 0.14
Rostbest. Stah 60-90 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.1 | 0.11]0.12 | 0.13
NE e 20-40 0.03|0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08
Titanlegierungen
Gusseisen 40-80 0.05 | 0.05 007 | 0.09]0.11|0.13]0.14 | 0.15]0.16 | 0.16 | 0.17 | 0.18 | 0.18
Aluminium 80-150 0.05 | 0.05 | 007 | 0.09]|0.11|0.13]0.14 | 0.15]0.16 | 0.16 | 0.17 | 0.18 | 0.18
Synthetik,
Duroplaste, 50-200 01 011012014016 |0.18|0.19 |0.19|0.19 |0.19 |0.19| 02 | 0.2
Thermoplaste
Schnittgeschwindigkeit, Vorschub / inch / Zahn fiir Durchmesser (inch)
Werkstiickstoff ft/min 0.06]0.08] 012 0.16 | .20 | 0.24 | 0.28 | ©.31 | 0.35 | 0.39 | 0.47 | ©.55 | ©.59
Kohlenstoffstahl
it niedrigem u. 200-390 0018|.0021(.0028|.0035|.0043.0050|.0057 | .0060|.0062|.0064| 0067 |.0070|.0071
mittlerem C-Gehalt
Kohlenstoffstahl
Kohienstoffstanl mi 200-300 0016/.0019|.0024|.0030|.0035|.0041{.0046| .0050|.0054 0057 |.0062 0067 | 0069
hohem C-Gehalt
Lzg siiEr S 160-260 .0015|.0017/.0019].0021|.0024|.0026|.0028.0033|.0037|.0041 | 0047 | 00520055
verglteter Stahl
Stahlguss 230-300 10015/.0017].0019].0021].0024].0026].0028].0033].0037|.0041|.0047|.0052].0055
Rostbest. Stahl 200-300 10011/.0013].0016].0019].0022|.0025].0026|.0031].0035.0038].0044|.0049] 0051
M el Lirel 70-130 .0011].0013|.0015].0017|.0020{.0022.0024| 0025|0026 |.0027|.0029.0031|.0031
Titanlegierungen
Gusseisen 130-260 10018].0021].0028.0035].0043|.0050].0057 | .0060].0062|.0064| 0067 |.0070] 0071
Aluminium 260-490 10018].0021].0028].0035].0043].0050].0057 |.0060].0062|.0064|.0067 |.0070].0071
Synthetik,
Duroplaste, 160-660 .0038.0042|.0049|.0056|.0063|.0070|.0073|.0074|.0075|.0075|.0077|.0078|.0078
Thermoplaste
Schnittdaten fiir Vollhartmetall-Gewindefraser fiir kleine Innengewinde in harten Werkstiickstoffen
Harte | Schnittgeschwindigkeit Vorschub mm/Zahn fiir Durchmesser (mm)
Werkstiickstoff | HRC m/min 1.5 2 3 4 5 6 7 8 9
4550 60-70 004 | 0.04 | 0.05 | 005 | 0.06 | 0.06 | 007 | 0.07 | 0.08
Geharteter Stahl | 51-55 50-60 003 | 003 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07
56-62 40-50 002 | 002 | 003 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06
Harte | Schnittgeschwindigkeit Vorschub (IPT) fiir Durchmesser (D)
Werkstiickstoff | HRC SFM 06 | 08 | 12 | 16 | 2 | 24 | 28 | 31 | 35
45-50 200-230 0016 | .0016 | .002 | .002 | .0024 | .0024 | .0028 | .0028 | .0031
Geharteter Stahl | 51-55 160-200 0012 | .0012 | .0016 | .0016 | .002 | .002 | .0024 | .0024 | .0028
56-62 130-160 0008 | .0008 | .0012 | .0012 | .0016 | .0016 | .002 | .002 | .0024
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Schnittparameter fiir das Gewindefrasen

Schnittgeschwindigkeit
o Zugfestigkeit Werkstoff fiir 1IC908
(2] Werkstiickstoff Eigenschaft [N/mm2] | [Ksp] |Hérte HB| Nr.( m/min SFM
<0.25 % C Gegluht 420 61 125 1 100-200 330-655
Unlegierter Stahl und >0.25 % C Gegluht 650 94 190 2 95-190 310-625
<0.55 % C Verglitet 850 123 250 3 90-180 295-590
Stahlguss, Automatenstahl -
2055 % C Gegliht 750 109 220 4 90-170 295-560
Verglitet 1000 145 300 8 80-150 260-490
Gegllht 600 87 200 6 120-170 395-560
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss 930 135 275 7 115-160 375-525
(< 5 % Legierungsanteile) Verglitet 1000 145 300 8 105-150 345-490
1200 174 350 9 90-140 295-460
Hoch legierter Stahl, Stahlguss Gegliiht 680 99 200 10 90-170 295-560
und Werkzeugstanhl Vergutet 1100 160 325 11 75-145 245-475
- Ferritisch / martensitisch 680 99 200 12 110-170 360-560
Rostbestandiger Stahl und Stahiguss Martensitisch 820 19 | 240 13 | 100-160 | 330525
M [Rostbestandiger Stahl und Stahlguss Austenitisch, Duplex 600 87 180 14 90-145 295-475
GEIEES Ferritisch / perlitisch 180 17 65-135 215-445
Perlitisch / martensitisch 260 18 65-110 215-360
. Ferritisch 160 15 65-135 215-445
Kugelgraphitguss (GGG) Perftisch 250 16 | 60-100 | 195:330
TS Ferritisch 130 19 65-135 215-445
Perlitisch 230 20 60-120 195-395
T Nicht aushéartbar 60 21 110-260 360-855
Aushartbar 100 22 110-200 360-655
<129 Nicht aushértbar 75 23 145-350 | 475-1150
Aluminiumgusslegierungen Aushartbar 90 24 145-275 475-900
>12 % Si  |Hoch hitzebesténdige Legierungen 130 25 95-225 310-740
>1 % Pb Automaten-Messing 110 26 145-350 475-1150
Kupferlegierungen Messing 90 27 145-350 475-1150
Elektrolytkupfer 100 28 145-350 | 475-1150
Duroplaste, Faserkunststoffe 73 ésrtheorlit)a_ 29 90-370 295-1215
Nicht-Eisen . 55 Shoro-
Hartgummi Harte D 30 80-330 260-1085
Fo-Basis Gegllht 200 31 20-60 65-195
, . Gehértet 280 32 20-50 65-165
fclles e A Geglint 250 33 | 2030 | 65100
egierungen Ni- oder A
Co-Basis Gehartet 350 34 10-20 35-65
Gegossen 320 35 15-25 50-80
i Rein 400 58 190 36 30-90 100-295
Alpha- und Betaleg., gehartet 1050 152 310 37 20-70 65-230
. Gehartet 55 HRC 38 25-60 80-195
Genarteter Stah Gehartet 60HRC | 39 2040 | 65-130
Schalenhartguss Gegossen 400 40 25-60 80-195
Gusseisen Gehartet 55 HRC 4 20-50 65-165

() Werkstuckstoffliste siehe Seiten 443-472.

Berechnung der Drehzahl: /\
n

Metrisches Beispiel: V=120 m/min, D=30 mm

n= Vc x1000 _ 120 x 1000 — 1974 RPM

nixD ~  8.14x30 V.
e D
Zoll-Beispiel: V=410 SFM, D=1.5 inch
Vorschub:  0,05-0,15 mm/Zahn 0,002-0,006 inch/Zahn
Ve x 12 410 x 12 : : : :
n= = = 1045 RPM

mxD ~ 3.14x1.5
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Schnittparameter fiir Vollhartmetall-Gewindefraser

Q
T gw Friserdurchmesser
=
§ = % Vorschub mm/Zahn
= = 3
%’ o Hz= 2T
2| T |8 £E
- 5| £ |5 3E
8 Werkstiickstoff Eigenschaft S T g IC908 | 2 | 3 | 4| 6|8 |10|12|14|16|20| 25| 30
<0.25%C Gegliiht 420 | 125 | 1[100-2500.03]|0.04]0.04]|0.06{0.07|0.08]0.09{0.11]0.12{0.15]|0.18]0.21
Uniagiester Sabihme] >0.25 % C Gegliiht 650 | 190 |2 | 80-210 |0.03]0.04|0.04]0.06/0.07|0.08{0.09|0.11]0.12|0.15]0.18/0.21
Stahlguss, Automatensthl <055 %C VergUtet 850 | 250 |3 65-170
' 2055 % C Gegliiht 750 | 220 |4 [110-180]0.02]0.03|0.03]0.05/0.06|0.07{0.08|0.09| 0.1 |0.12|0.15/0.18
" VergUtet 1000| 300 |5 | 95-160 |0.02]0.03|0.03]0.05/0.06|0.07{0.08]|0.09{ 0.1 |0.12]0.15/0.18
Gegluht 600 | 200 |6 ] 90-160 |0.02(0.02|0.03{0.03|0.04|0.05(0.05]0.06/0.07|0.08| 0.1 |0.11
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss 930 | 275 | 7| 65-200 |0.02]|0.02{0.03]|0.03]0.04|0.05]0.05{0.06|0.07{0.08| 0.1 |0.11
(< 5 % Legierungsanteile) VergUtet 1000| 300 |8 | 70-210 |0.02{0.02|0.03]0.03|0.04|0.05{0.05|0.06{0.07|0.08| 0.1 |0.11
1200| 350 |9 | 95-160 |0.02{0.02|0.03]0.03|0.04|0.05{0.05|0.06{0.07|0.08| 0.1 |0.11
Hoch legierter Stahl, Stahlguss Gegliiht 680 | 200 |10{130-1700.02]0.02{0.03]|0.03]0.04|0.05]0.05{0.06|0.07{0.08] 0.1 |0.11
und Werkzeugstahl Vergltet 1100| 325 |11] 75-100 |0.02]0.02|0.03{0.03]|0.04|0.05(0.05|0.06/0.07|0.08| 0.1 |0.11
s el S ) S Al Ferritisch / martensitisch| 680 | 200 |12|110-170{0.02|0.02|0.03|0.03|0.04{0.05|0.05|0.06|0.07{0.08| 0.1 |0.11
Martensitisch 820 | 240 |13| 70-155 |0.02]0.02{0.03]|0.03{0.04|0.05]0.05|0.06|0.07{0.08| 0.1 |0.11
M |Rostbesténdiger Stahl und Stahiguss | Austenitisch, Duplex | 600 | 180 |14] 85-100 |0.02]|0.02]0.03]|0.03]0.04|0.05]0.05{0.06{0.07{0.08| 0.1 |0.11
Eruges (B8 Ferritisch / perlitisch 180 |17[120-160]0.03]0.04|0.04]0.06/0.07|0.08{0.09|0.11{0.12|0.15]0.18/0.21
Perlitisch / martensitisch 260 |18] 75-160 [0.03/0.04|0.04/0.06|0.07{0.08|0.09]0.11]0.12|0.15{0.18]0.21
Kugelgraphitguss (GGG) Ferritisch 160 |15] 70-150 |0.03]0.04|0.04[0.06/0.07|0.08{0.09|0.11]0.12|0.15]0.18/0.21
Perlitisch 250 [16/110-140{0.03|0.04|0.04/0.06|0.07{0.08|0.09]0.11]0.12]0.15{0.18]0.21
TEmpeguss Ferritisch 130 |19[120-160]0.03]0.04|0.04[0.06/0.07{0.08{0.09|0.11]0.12|0.15]0.18/0.21
Perlitisch 230 [20/110-140{0.03|0.04|0.04/0.06|0.07{0.08|0.09]0.11]0.21]0.15(0.18]0.21
Al s Nicht aushartbar 60 |21]160-3000.03]0.04]0.04]0.06]0.07|0.08]0.09/0.11]0.12{0.15]|0.18]0.21
Aushartbar 100 |22
' Nicht aushartbar 75 |23]150-3500.03]0.04{0.04|0.06{0.07|0.08|0.09{0.11]0.12{0.15]|0.18]0.21
<12 % Si "
- ’ Aushértbar 90 [24
Aluminiumgusslegierungen Hoch hitzebestndige
>12 % Si . 130 |25[100-250/0.02|0.02(0.03[0.03(0.04|0.05{0.05|0.06{0.07|0.08|0.10(0.12
Legierungen
>1 % Pb | Automaten-Messing 110 |26
Kupferlegierungen Messing 90 [27
Elektrolytkupfer 100 |28
70
Duroplaste, Shore- |91 100-400{0.050.06|0.07|0.09] 0.1 [0.11]0.12]0.13]0.15|0.18{0.22|0.25
Faserkunststoffe Harte
) D
Nicht-Eisen 55
. Shore-
Hartgummi Hirte 30
D
. Gegliiht 200 |31
Fe-Basis 2
Hoch hitzebesténdige Geha[t ot 260 152
. . Gegliht 250 |[33] 20-80 [0.02|0.02|0.02|0.03]|0.03]{0.03|0.03|0.04|0.04|0.04(0.05]|0.05
Legierungen Ni- oder -
Co-Basis Gehértet 350 |34
Gegossen 320 |35
Rein 400 | 190 |36
e G e A'pha'gg‘;fe‘?a'eg" 1050 310 (37| 20-80 |0.02|0.02]0.02{0.03|0.03]0.030.03[0.04|0.04|0.04|0.05(0.05
Gehartet H5R5C 38| 55-65
Gehérteter Stahl 0
Gehértet HRC 39| 45-55
Schalenhartguss Gegossen 400 [40| 90-105
: . 58
Gusseisen Gehartet HRC 41| 55-65

* Bei Gewindeschaftfrasern mit langen Zahnreihen Vorschub um 40 % reduzieren.

) Werksttickstoffliste siehe Seiten 443-472.
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Schnittparameter fiir Vollhartmetall-Gewindefraser

5 Fraserdurchmesser
=]
e
= £
gl ||z
= | 8
2 w2 E_
B T |8 £2
& [} k3 [ 7] .
5 £ |5 22 Vorschub (in/Zahn
Werkstiickstoff Eigenschaft R| T |=|1co08|3/32] 1/8 [5/32] 1/4 [5/16] 3/8 | 1/2 | 5/8 | 3/4 | 1.0 | 1.25
<0.25 % C Gegliiht 61| 125 | 1(330-820[.0012|.0016|.0016|.0024|.0028|.0031|.0035|.0047].0059.0071 |.0083
Unlegierter Stahl und >0.25 % C Geglll:Jht 94 190 | 2 |260-690{.0012|.0016{.0016].0024|.0028|.0031|.0035].0047].0059.0071 |.0083
Stahlguss, Automatenstanhl stlabolt Vergg.t ot 12 3lgao RSN 210,500
' 50.55 % C Gegliht 109[ 220 | 4 |360-590{.0008{.0012|.0012].0020|.0024|.0028{.0031].0039|.0047|.0059|.0071
o Vergltet 145[ 300 | 5 |310-520[.0008|.0012|.0012].0020|.0025.0028{.0031|.0039{.0047|.0059|.0071
Gegliht 87| 200 | 6 |300-520{.0008|.0008|.0012|.0012|.0016{.0020{.0020|.0028].0031|.0039{.0043
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss 135| 275 | 7 [210-660).0008{.0008{.0012|.0012|.0016.0020|.0020{.0028|.0031].0039|.0043
(< 5 % Legierungsanteile) Vergutet 145/ 300 | 8 [230-690).0008{.0008{.0012|.0012|.0016/.0020|.0020{.0028|.0031].0039|.0043
174| 350 | 9 [310-520).0008{.0008{.0012].0012|.0016.0020|.0020{.0028|.0031].0039|.0043
Hoch legierter Stahl, Stahlguss Gegluht 99 [ 200 |10]430-560(.0008|.0008|.0012|.0012|.0016{.0020{.0020|.0028].0031|.0039{.0043
und Werkzeugstahl Vergltet 160 325 |11]250-330[.0008(.0008].0012|.0012|.0016{.0020{.0020{.0028|.0031|.0039{.0043
Ferritisch /
Rostbestandiger Stahl und Stahiguss martensitisch 99 [ 200 |12|360-560(.0008|.0008|.0012|.0012|.0016{.0020{.0020|.0028|.0031(.0039(.0043
Martensitisch ~ [119] 240 [13]230-510].0008{.0008|.0012{.0012].0016{.0020|.0020{.0028|.0031].0039.0043
M [Rostbestandiger Stahl und Stahlguss AUSSiBIIZiCh’ 87| 180 |14]280-330(.0008|.0008|.0012|.0012|.0016{.0020{.0020{.0028|.0031 |.0039(.0043
Ferritisch / perlitisch 180 [17[230-490].0012|.0016/.0016{.0024|.0028].0031].0035.0047|.0059|.0071{.0083
Grauguss (GG) mﬁgﬁﬁé . 260 |18[360-460/.0012.0016|.0016|.0024|.0028.0031|.0035|.0047|.0059|.0071.0083
Kugelgraphitguss (GGG) Ferrft?sch 160 [15/390-5620].0012|.0016|.0016{.0024|.0028].0031].0035.0047|.0059|.0071{.0083
Perlitisch 250 116]250-520[.0012|.0016].0016|.0024|.0028{.0031{.0035|.0047].0059.0071 |{.0083
Temperguss Ferr!t?soh 130 [19/390-520].0012|.0016/.0016{.0024|.0028].0031].0035.0047|.0059|.0071{.0083
Perlitisch 230 |20[360-460/.0012{.0016{.0016|.0024|.0028.0031|.0035(.0047|.0059|.0071|.0083
- . Nicht aushartbar 60 [21]520-980].0012]|.0016|.0016{.0024|.0028].0031].0035.0047|.0059{.0071|.0083
Aluminiumknetlegierung -
Aushértbar 100 [22
o o |_Nicht aushértbar 75 |23
<12% S T A shartbar 90 |24
Aluminiumgusslegierungen Hoch
>12 % Si hitzebesténdige 130 |25
Legierungen
>1 % Pb |Automaten-Messing 110 |26
Kupferlegierungen Messing 90 |27
Elektrolytkupfer 100 |28
70
D PEEE, Shore-1o41a30-460|.0020].0024| 0028 | 0085 |.0039|.0043| .0047| 0059|0071 | 0087|0110
Faserkunststoffe Hérte
) ' D
Nicht-Eisen 55
) Shore-
Hartgummi Herte 30
D
) Gegliht 200 |31
Fe-Basis 2
Hoch hitzebestandige Geha[t ot 280 132
’ : Gegliiht 250 |33] 70-260 |.0008{.0008|.0008.0012|.0012{.0012{.0012].0016].0016{.0020{.0020
Legierungen Ni- oder p
Co-Basis Gehartet 350 [34
Gegossen 320 [35
Rein 58| 190 |36
W= SUEE Alpha-und a1 510 37| 70-260 | 0008 0008|0008 | 0012] 0012] 0012| 0012] 0016] 0016] 0020|0020
Betaleg., gehartet
Gehartet HEI):?C 38(180-210
Geharteter Stahl 60
Gehartet HRC 39(150-180
Schalenhartguss Gegossen 400 |40]300-340
. x 519)
Gusseisen Gehértet HRC 411180-210

() Werkstlckstoffliste siehe Seiten 443-472.
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Problem

Ursache

Abhilfe

Freiflachenverschleil

® Hohe Schnittgeschwindigkeit

e Spane zu lang

e Ungenugender Kuhimittelfluss in der
Schnittzone trotz richtiger Kuhimittelzufuhr

e Schnittgeschwindigkeit reduzieren
e Vorschub erhdhen, radiale
Zustellungen verringern
o Kuhimitteldruck Uberprifen / Kihlstrahlrichtung

Ausbrdckelungen

® Vibration
e Hohe Schneidkantenbelastung

e Stabilitat Uberprifen
e \orschub erhéhen
e Radiale Zustellungen erganzen

Aufbauschneidenbildung

e Schnittgeschwindigkeit zu niedrig
e Ungenugender Kihimittelfluss in der
Schnittzone trotz richtiger Kuhimittelzufuhr

e Schnittgeschwindigkeit erhohen
e Kihlmitteldruck Uberprifen / Kihlstrahlrichtung

e Vorschub ist zu hoch
e GroBes Profil
e Gewindelange zu lang

e \orschub erhéhen

e Anzahl der Zustellungen erhéhen
¢ Radiale Zustellungen erganzen

e Auskragung reduzieren

Grenzlehrdorn (i.0. / n.i.o. - Lehre)

* Werkzeugauslenkung
e Fehler im CNC-Programm

e Vorschub erhdhen

e Radiale Zustellungen erganzen
¢ Null-Kompensation verwenden
e CNC-Programmm Uberprifen
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Problem

Ursache

Abhilfe

Hohe Schneidkantenbelastung
Ungeeignete Schnittbedingungen
Spanabfuhr

Fehler im CNC-Programm

Radiale Zustellungen ergénzen
Schnittbedingungen anpassen
Ausreichende Kuhlung verwenden
CNC-Programmm Uberprifen

konisches Gewinde

* Hohe Werkzeugbelastung
e \Werkzeugauskragung

* Radiale Zustellungen erganzen bzw.
Schnittdaten reduzieren

e Werkzeug mit der kleinsten
Auskragung aufspannen

A Freiflachenverschlei

Werkzeugbruch

Standzeitende

Bearbeitungszeit

Kurze Standzeit

¢ Ungeeignete Schnittwerte
e Vibrationen

e Vorschub / Schnittgeschwindigkeit anpassen
® Auskragung weitestgehend reduzieren
e Werkzeug- und Werkstlckaufspannung prufen

Member IMC Group




s Kunde Industrie
-E Kundenziel (Produktivitét, Wirtschaftlichkeit, usw.):
S
£ Angebot fur: [ Wendeschneidplatte [ | Werkzeug [ | Bearbeitungskonzept
i
'qg"' ISCAR-Ansprechpartner: E-Mail: Tel:
o
Wettbewerber: Zielpreis: Jahresverbrauch:
Bezeichnung Steigung Standard Toleranzklasse
3 Gewindedurchmesser Kernlochdurchmesser. Steigungsdurchmesser. Anzahl der Gewindegénge.
£
§ Gewindetiefe | Durchgangsbohrung [] Sacklochbohrung
Sonderform
Fur nicht standardisierte Profile missen detaillierte Informationen bereitgestellt werden (Zeichnung, Abmessungen und Toleranzen).
Bauteil Werkstuckstoff Harte
Ol
Rechtes AuBengewinde, Linkes AuBengewinde, Rechtes AuBengewinde, Linkes AuBengewinde,
2 konventionelles Frasen konventionelles Frasen konventionelles Frasen Gleichlauffrasen
3
[=
[
3
(=
<
O O O O
Rechtes Innengewinde, Linkes Innengewinde, Rechtes Innengewinde, Linkes Innengewinde
konventionelles Frésen konventionelles Frasen Gleichlauffrasen konventionelles Frésen
Verzahnung: [ u ]
O
e . N e N
2 [ | Einschneidig [ | Mehrzahn
= s N .
= p - N
.
N J N J
[1 Auswechselbar [/ MULTI-MASTER, [ Vollhartmetall [ MULTI-MASTER,
auswechselbar auswechselbar
Anlagen [ Zeichnung [ Modell [ Skizze [ Foto
Maschine Modell Schafttyp / -GroBe
Kihlung: ] Innen 1 AuBen 1 Ohne Typ:
Bemerkungen:
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ISCAR Gewindefrasen - Vollhartmetall-
Schaftfraser Bezeichnungscode Schliissel

e ] [e] o] [ [wm] (e |
Y Yy oY \ \J \J \

Mil 'T'hread Schaft- Bohrerdurchmesser pn,ani Schneiden APMX Gewindesteigung Gewinde-  Schneidstoffsorte
Schaftfraser durchmesser C = 3 Zahnreihen Standard
VHM D = 4 Zahnreihen
E = 5 Zahnreihen
- Ohne innere Kiihimittelzufuhr F = 6 Zahnreihen

B - Zentrale Kiihimittelbohrung
Z - Kahimittelbohrungen in den Spannuten
Q - Zentrale Kihlmittelbohrung und

verkirzter Halsdurchmesser
S - Fir kleine Innengewinde, allgemeine Anwendungen
SH - Fir kleine Innengewinde in harten Werkstlickstoffen
| - Einreihig schneidendes Werkzeugdesign

SOLIDTriREAD

MTEC-ISO -

Vollhartmetall-Schaftfraser i

fur die Herstellung von %DCONMS " DIN13,1S0 68-1, |
¥ 1SO 965 (182)

ISO-Innengewinden

Anwendungen: allgemein

Abmessungen

=1
Bezeichnung TP M Grob M Fein DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® 3
MTEC 06022C5 0.5I1SO 0.500 M3 =>4 6.00 2.20 3 5.30 58.00 C °
MTEC 06038C10 0.5I1SO 0.500 - =5 6.00 3.80 3 10.30 58.00 C o
MTEC 06031C7 0.7I1SO 0.700 M4 =6 6.00 3.10 & 7.40 58.00 C [
MTEC 06045C10 0.75ISO 0.750 - =>6 6.00 4.50 3 10.00 58.00 C °
MTEC 06036C9 0.8ISO 0.800 M5 =6 6.00 3.60 3 9.20 58.00 C o
MTEC 0604C10 1.0ISO 1.000 M6 =>7 6.00 4.00 3] 10.50 58.00 C °
MTEC 0604C14 1.0I1SO 1.000 M6 =7 6.00 4.00 3 14.50 58.00 C o
MTEC 0606C12 1.0ISO 1.000 - =>9 6.00 6.00 3 12.50 58.00 C o
MTEC 0808D16 1.0I1SO 1.000 - =>10 8.00 8.00 4 16.50 64.00 C [
MTEC 0605C14 1.25ISO 1.250 M8 =>10 6.00 5.00 3] 14.40 58.00 C °
MTEC 0605C19 1.25I1SO 1.250 M8 =10 6.00 5.00 3 19.40 58.00 C o
MTEC 0807C17 1.51SO 1.500 M10 =>12 8.00 7.00 3 17.30 64.00 C °
MTEC 0807C24 1.51SO 1.500 M10 =12 8.00 7.00 3 24.80 76.00 C o
MTEC 1010D21 1.5I1SO 1.500 - =>14 10.00 10.00 4 21.80 73.00 C .
MTEC 1616F33 1.51SO 1.500 - =>20 16.00 16.00 6 33.80 100.00 C °
MTEC 0808C20 1.75ISO 1.750 M12 =>14 8.00 8.00 3] 20.10 64.00 G °
MTEC 0808C28 1.75I1SO 1.750 M12 =>14 8.00 8.00 3 28.90 76.00 C °
MTEC 1010C27 2.0I1SO 2.000 M14 =>15 10.00 10.00 3 27.00 73.00 C °
MTEC 1010C39 2.0ISO 2.000 M14 =>15 10.00 10.00 3 39.00 100.00 C o
MTEC 1212D27 2.0ISO 2,000 - =>18 12.00 12.00 4 27.00 84.00 C .
MTEC 2020F41 2.01SO 2.000 - =>26 20.00 20.00 6 41.00 105.00 C °
MTEC 1414D33 2.5I1SO 2.500 M20 =22 14.00 14.00 4 33.80 84.00 C o
MTEC 1414D48 2.51SO 2.500 M20 =22 14,00 14.00 4 48.80 107.00 C °
MTEC 1616C40 3.0I1SO 3.000 M24 =>25 16.00 16.00 3 40.50 100.00 C °
MTEC 1616C58 3.0I1SO 3.000 M24 =25 16.00 16.00 3 58.50 120.00 C °

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
o User Guide siehe Seiten 279-297.

™) Gewindesteigung

@ Anzahl der effektiven Schneiden

() C-Zylindrisch

Member IMC Group
|
L 4 111]




SOLIDTHREAD

MTEC-ISO
Vollhartmetall-Schaftfraser

fur die Herstellung von
ISO-Innengewinden

)
DCONMS DIN13, ISO 68-1,
¥ 1SO 965 (182)

Anwendungen: allgemein

Abmessungen

=3
Bezeichnung TP mm( M Grob M Fein DCONMS  Schaft @ DC NOF® APMX OAL 3
MTEC 0250C02 0.5I1SO 500 M3 =>.16 250 C 087 3 210 2.500 °
MTEC 0250C04 0.8ISO .800 M5 =>.24 250 C 142 3 360 2.500 o
MTEC 0250C04 1.01SO 1.000 M6 =>.28 250 C .160 3 400 2.500 °
MTEC 0312D07 1.01SO 1.000 = =39 312 C 310 4 .700 2.500 °
MTEC 0250C07 1.25I1SO 1.250 M8 =>.39 250 C 197 3 .760 2.500 °
MTEC 0375D09 1.51SO 1.500 MF14 =355 375 C 370 4 .900 3.000 °
MTEC 0625F13 1.51SO 1.500 MF20 =>.79 625 C 620 6 1.300 4.000 o
MTEC 0312C07 1.51SO 1.500 M10 =47 312 C 280 3 700 2.500 o
MTEC 0312C09 1.51SO 1.500 M10 =>A47 312 C 276 3 .980 2.500 °
MTEC 0750F16 2.0I1SO 2.000 MF26 =>1.02 .750 C .750 6 1.600 4.000 °
MTEC 0375C11 2.01SO 2.000 M16 =>.67 375 C 370 3 1.100 3.000 o
MTEC 0375C15 2.01SO 2.000 M16 =>.67 375 C 375 3 1.540 4.000 °
MTEC 0625D13 2.5I1SO 2.500 M20 =87 625 C 620 4 1.300 4.000 o
MTEC 0625C16 3.0I1SO 3.000 M24 =>.08 625 C 620 3 1.600 4,000 o
MTEC 0625C23 3.0I1SO 3.000 M24 =>.98 625 C 625 3 2.310 4.500 o

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindesteigung

() C-Zylindrisch

@) Anzahl der effektiven Schneiden

306 ISCAR




SOLIDTriREAD
MTECB-ISO
Vollhartmetall-Gewindefraser mit
innerer Kuhimittelzufuhr fur die
Herstellung von ISO-Gewinden

DIN13, SO 68-1,
1SO 965 (182)

)
DCONMS
v

Anwendungen: allgemein

Abmessungen

=
Bezeichnung TPM M Grob M Fein DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® 3
MTECB 06038C10 0.51SO 0.500 - =6 6.00 3.80 8] 10.30 58.00 C [
MTECB 06031C7 0.7I1SO 0.700 M4 =5 6.00 3.10 3 7.40 58.00 C °
MTECB 06045C10 0.75ISO 0.750 - =>6 6.00 4.50 3 10.10 58.00 C [
MTECB 1010D24 0.75ISO 0.750 - =>12 10.00 10.00 4 24.40 73.00 © [
MTECB 06038C9 0.8ISO 0.800 M5 =6 6.00 3.80 3 9.20 58.00 C °
MTECB 06046C10 1.0I1SO 1.000 M6 =>7 6.00 4.60 3] 10.50 58.00 C °
MTECB 06046C14 1.0I1SO 1.000 M6 =6 6.00 4.60 3 14.50 58.00 C o
MTECB 0606C12 1.0ISO 1.000 - =9 6.00 6.00 3 12.50 58.00 C o
MTECB 0808D16 1.0I1SO 1.000 - =>10 8.00 8.00 4 16.50 64.00 C [
MTECB 1010D24 1.0ISO 1.000 - =>12 10.00 10.00 4 24.50 73.00 C °
MTECB 0606C14 1.25ISO 1.250 M8 =10 6.00 6.00 3 14.40 58.00 © °
MTECB 0606C19 1.25ISO 1.250 M8 =>10 6.00 6.00 3 19.40 58.00 C [
MTECB 1212D26 1.51SO 1.500 =>16 12.00 12.00 4 26.30 84.00 C o
MTECB 08078C17 1.51SO 1.500 M10 =>12 8.00 7.80 3 17.00 64.00 C °
MTECB 08078C24 1.51SO 1.500 M10 =>12 8.00 7.80 8] 24.80 76.00 C °
MTECB 1010D21 1.51SO 1.500 - =>14 10.00 10.00 4 21.80 73.00 C o
MTECB 1616F33 1.5I1SO 1.500 - =>20 16.00 16.00 6 33.80 105.00 C °
MTECB 1009C20 1.75ISO 1.750 M12 =>12 10.00 9.00 3 20.10 73.00 C [
MTECB 1009C28 1.75ISO 1.750 M12 =>12 10.00 9.00 3 28.90 73.00 C o
MTECB 1010C27 2.0ISO 2.000 M14 =>15 10.00 10.00 3 27.00 73.00 C [
MTECB 12118D27 2.0I1SO 2.000 M16 =>17 12.00 11.80 4 27.00 84.00 C [
MTECB 12118D39 2.0ISO 2.000 M16 =>17 12.00 11.80 4 39.00 105.00 C o
MTECB 1615E33 2.5I1SO 2.500 M20 =>22 16.00 15.00 5 33.80 105.00 C °
MTECB 1615E48 2.5I1SO 2.500 M20 =>22 16.00 15.00 5) 48.80 105.00 C °
MTECB 2018D58 3.0I1SO 3.000 M24 =>25 20.00 18.00 4 58.50 120.00 C [

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e Mit innerer Kihimittelzufuhr

® User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindesteigung

2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) G-Zylindrisch

Member IMC Group
|
L4 1 | []




SOLIDTHREAD

MTECB-ISO

Vollhartmetall-Schaftfraser
fur die Herstellung von
ISO-Innengewinden

4
| DCONMS " DIN13,1S0 68-1, |
* 1SO 965 (1&2)

Anwendungen: allgemein

Abmessungen
=3
Bezeichnung TP mm M Grob M Fein DCONMS  Schaft () DC NOF@ APMX OAL 3
MTECB 0250C06 1.0ISO 1.000 M6 =>28 250 C .181 3 .600 2.500 o
MTECB 0312D06 1.0ISO 1.000 M10 =>47 313 C 310 4 650 2.500 °
MTECB 0250C07 1.25ISO 1.250 M8 =>.39 250 C .250 3 .760 2.500 [
MTECB 0312C09 1.5ISO 1.500 M10 =>47 313 © 307 3 980 2.500 °
MTECB 0375C11 1.75ISO 1.750 Mi12 =47 375 C .362 3 1.102 3.000 o
MTECB 0375C11 2.0ISO 2.000 M16 =47 375 C 370 3 1.023 3.000 o
MTECB 0750F16 2.0ISO 2.000 M26 =>.94 750 C 747 6 1.610 4.000 o
o User Guide siehe Seiten 279-297.
() G-Zylindrisch
2 Anzahl der effektiven Schneiden
SOLIDTrhiREAD -
MTECQ-ISO — b 4 @ F
Vollhartmetall-Gewindefraser DC A= L E————————— DCONMS on
mit innerer Kiihimittelzufuhr und ' ¢ ' ' —DiNT3 806 |
Hinterschliff fr die Herstellung <—APMX4J 150 965 (182
von tiefen Innengewinden Lu
OAL
Y| e t r i s c h
Abmessungen
S
Bezeichnung TP TDZ DCONMS DC NOF®@ APMX LU OAL Schaft® §
MTECQ 1010D32 1.0ISO 1.000 =>12 10.00 10.00 4 18.00 32.0 73.00 C o
MTECQ 1212D38 1.0ISO 1.000 =>14 12.00 12.00 4 21.00 38.0 84.00 C °
MTECQ 1010D30 1.5ISO 1.500 =13 10.00 10.00 4 18.00 30.0 73.00 C o
MTECQ 2020F60 1.51SO 1.500 =>24 20.00 20.00 6 36.00 60.0 105.00 C o
MTECQ 1212D42 2.0ISO 2.000 =>16 12.00 12.00 4 24,00 42.0 84.00 C °
MTECQ 2020F56 2.0ISO 2.000 =>24 20.00 20.00 6 34.00 56.0 105.00 C .
MTECQ 2020D45 3.51SO 3.500 =>26 20.00 20.00 4 28.00 45.5 106.00 C [
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
o User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindesteigung
(2) Anzahl der effektiven Schneiden
@) G-Zylindrisch
rr;;:.‘ Z o | |
_/ 'uf / Abmessungen
N
SCHRAUBE
=]
Bezeichnung TP mm( TDZ DCONMS DC NOF®@ APMX LU OAL Schaft® | 3
MTECQ 1010D32 1.0I1SO 1.000 =>0472 394 394 4 709 1.260 2.874 ® °
MTECQ 1212D38 1.0ISO 1,000 =>0.551 472 472 4 827 1.496 3.307 c °
MTECQ 1010D30 1.51SO 1.500 =>0.511 304 394 4 709 1.181 2.874 © °
MTECQ 2020F60 1.5I1SO 1.500 =>0.944 787 787 6 1.417 2.362 4134 © °
MTECQ 1212D42 2.0ISO 2.000 =>0.629 472 AT72 4 .945 1.654 3.307 C o
MTECQ 2020F56 2.0ISO 2.000 =>0.944 787 787 6 1.339 2.205 4134 C o
MTECQ 2020D45 3.51SO 3.500 >=1.023 787 787 4 1.102 1.791 4134 C o

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e User Guide siehe Seiten 279-297.

(1) Gewindesteigung

(2) Anzahl der effektiven Schneiden

() C-Zylindrisch

308 ISCAR




SOLIDTHREAD
MTECQ-UN
Vollhartmetall-Schaftfréaser mit Dc -
inneren Kuhimittelbohrungen und ] \

reduziertem Schaftdurchmesser, — APMX—J
fur tiefe UN-Innengewinde L

Iy
Hisssmmssa st DCONMS
L]

ANSI/ASME B1.1

OAL

Abmessungen
3
Bezeichnung TPIM TDZ DCONMS DC NOF@ APMX LU OAL Schaft® 3
MTECQ 1010D30 20UN 20.0 >=12 10.00 10.00 4 17.80 30.5 73.00 C o
MTECQ 1616F43 20UN 20.0 >=18 16.00 16.00 6 25.40 43.2 105.00 C o
MTECQ 1616E42 16UN 16.0 >=19 16.00 16.00 5 25.40 429 105.00 C °
MTECQ 1212D42 12UN 12.0 >=16 12.00 12.00 4 25.40 42.3 84.00 C o
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
o User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegénge pro Zoll
) Anzahl der effektiven Schneiden
() C-Zylindrisch
Z o | |
Abmessungen
=3
Bezeichnung TPIO TDZ DCONMS DC NOF®@ APMX LU OAL Schaft® S
MTECQ 1010D30 20UN 20.0 >=0.472 .394 394 4 701 1.201 2.874 C L]
MTECQ 1616F43 20UN 20.0 >=0.708 .630 630 6 1.000 1.701 4134 C [
MTECQ 1616E42 16UN 16.0 >=0.748 .630 .630 5 1.000 1.689 4134 C o
MTECQ 1212D42 12UN 12.0 >=0.629 AT2 472 4 1.000 1.665 3.307 C [

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
® User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

(2) Anzahl der effektiven Schneiden

() C-Zylindrisch

Member IMC Group
|
L 4 111]




SOLIDTHREAD

MTECZ-ISO

Vollhartmetall-Gewindefraser
fur die Herstellung von
ISO-Innengewinden

DIN13, SO 68-1,
1SO 965 (182)

Anwendungen: allgemein

M e t r [ s c h
Abmessungen
3

Bezeichnung TPM M Grob M Fein DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® | &
MTECZ 06048C10 1.01SO 1.000 M6 =7 6.00 4.80 3 10.50 58.00 C °
MTECZ 0606C12 1.0I1SO 1.000 - =9 6.00 6.00 3 12.50 58.00 C o
MTECZ 0808D16 1.0ISO 1.000 - =>10 8.00 8.00 4 16.50 64.00 C °
MTECZ 0606C14 1.25ISO 1.250 M8 =10 6.00 6.00 3 14.40 58.00 C °
MTECZ 0606C19 1.25ISO 1.250 M8 =>10 6.00 6.00 3 19.40 58.00 C .
MTECZ 08078C17 1.5I1SO 1.500 M10 =>12 8.00 7.80 3 17.00 64.00 C °
MTECZ 1010D21 1.5ISO 1.500 - =>14 10.00 10.00 4 21.80 73.00 C L]
MTECZ 1212D26 1.51SO 1.500 - =>16 12.00 12.00 4 26.30 84.00 C o
MTECZ 1616E33 1.5I1SO 1.500 - =>20 16.00 16.00 & 33.80 101.00 C °
MTECZ 1009C20 1.75ISO 1.750 M12 =>12 10.00 9.00 3 20.10 73.00 C L]
MTECZ 1009C28 1.75ISO 1.750 M12 =>12 10.00 9.00 3 28.90 73.00 C .
MTECZ 1010C27 2.0ISO 2.000 M14 =>15 10.00 10.00 3 27.00 73.00 C °
MTECZ 12118D27 2.0ISO 2.000 M16 =>17 12.00 11.80 4 27.00 84.00 C °

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

e Mit innerer Kuihimittelzufuhr

e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindesteigung

2 Anzahl der effektiven Schneiden

() C-Zylindrisch

Z o | |
Abmessungen
3

Bezeichnung TP mm(® M Grob M Fein DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft® | &
MTECZ 06048C10 1.0ISO 1.000 M6 =7 236 189 3 413 2.283 C o
MTECZ 0606C12 1.01SO 1.000 - =>9 236 236 3 492 2.283 C °
MTECZ 0808D16 1.0I1SO 1.000 - =10 315 315 4 .650 2.520 C L]
MTECZ 0606C14 1.25ISO 1.250 M8 =>10 236 236 3 .567 2.283 C °
MTECZ 0606C19 1.25ISO 1.250 M8 =10 236 236 3 .764 2.283 C L]
MTECZ 08078C17 1.51SO 1.500 M10 =>12 315 .307 3 .669 2.520 C o
MTECZ 1010D21 1.5I1SO 1.500 - =>14 394 .394 4 .858 2.874 C °
MTECZ 1212D26 1.51SO 1.500 - =>16 472 472 4 1.035 3.307 C °
MTECZ 1616E33 1.51SO 1.500 - =20 630 630 5 1.331 3976 C o
MTECZ 1009C20 1.75ISO 1.750 M12 =>12 394 354 3 791 2.874 C °
MTECZ 1009C28 1.75ISO 1.750 M12 =>12 394 354 3 1.138 2.874 C L]
MTECZ 1010C27 2.0ISO 2.000 M14 =>15 394 .394 3 1.063 2.874 C o
MTECZ 12118D27 2.0ISO 2.000 M16 =>17 472 465 4 1.063 3.307 C [

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
* Mit innerer Kihimittelzufuhr

e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindesteigung

) Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-Zylindrisch

310 ISCAR




SOLIDTHiREAD

MTEC E-ISO
Vollhartmetall-Gewindefraser

fur die Herstellung von
ISO-AuBengewinden

Ty
DCONMS

DIN13, SO 68-1,
1SO 965 (182)

Anwendungen: allgemein

Abmessungen
3
Bezeichnung TPM DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® 5
MTEC E 1010D16 1.0ISO 1.000 10.00 10.00 4 16.50 73.00 C .
MTEC E 1010D16 1.25ISO 1.250 10.00 10.00 4 16.90 73.00 C °
MTEC E 1010D15 1.5I1SO 1.500 10.00 10.00 4 15.80 73.00 C °
MTEC E 1212D20 1.5ISO 1.500 12.00 12.00 4 20.30 84.00 C .
MTEC E 1212D20 1.75ISO 1.750 12.00 12.00 4 20.10 84.00 C °
MTEC E 1010C17 2.0ISO 2.000 10.00 10.00 3 17.00 73.00 C °
MTEC E 1212D21 2.0ISO 2.000 12.00 12.00 4 21.00 84.00 C °
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
o User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindesteigung
) Anzahl der effektiven Schneiden
() C-Zylindrisch
zZ o | |
/
_/ d 47 , Abmessungen
SCHRAUBE
3
Bezeichnung TP mm() DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® 3
MTEC E 1010D16 1.0ISO 1.000 394 .394 4 .650 2.874 C (]
MTEC E 1010D16 1.25ISO 1.250 394 394 4 665 2.874 C o
MTEC E 1010D15 1.5I1SO 1.500 394 394 4 .622 2.874 C °
MTEC E 1212D20 1.5ISO 1.500 472 472 4 799 3.307 C (]
MTEC E 1212D20 1.75ISO 1.750 472 472 4 791 3.307 C °
MTEC E 1010C17 2.0ISO 2.000 394 394 3 669 2.874 C °
MTEC E 1212D21 2.0ISO 2.000 472 472 4 .827 3.307 C °
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
* User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindesteigung
2) Anzahl der effektiven Schneiden
@) G-Zylindrisch
——




SOLIDTriREAD
MTECS-ISO

Kurze Vollhartmetall-
Gewindewirbler fur die
Herstellung von ISO-
Innengewinden

A !
e_ DCC:NMS T DIN13, 150 68-1, |

1SO 965 (182)

Anwendungen: allgemein

Abmessungen

S
Bezeichnung DC TP@ LU OAL DCONMS TDZ NOF® Schaft 3
MTECS 03007C2 0.25I1SO 0.72 0.250 25 39.00 3.00 M1 3 © °
MTECS 03009C3 0.25I1SO 0.90 0.250 30 39.00 3.00 M1.2 3 © °
MTECS 03011C4 0.31SO (1) 1.05 0.300 4.0 39.00 3.00 M1.4 3 © °
MTECS 03012C5 0.35IS0 (1 1.20 0.350 48 39.00 3.00 M1.6 3 © °
MTECS 03016C6 0.41SO (1) 1.53 0.400 6.0 39.00 3.00 M2 3 © °
MTECS 06016C4 0.41SO 1.53 0.400 45 58.00 6.00 M2 3 ® °
MTECS 03017C7 0.451S0 (1) 1.65 0.450 7.0 39.00 3.00 M2.2 3 © °
MTECS 06017C5 0.45I1SO 1.65 0.450 5.0 58.00 6.00 M2.2 3 © °
MTECS 0602C5 0.451SO 1.95 0.450 55 58.00 6.00 M2.5 3 © °
MTECS 0602C5 0.451SO-L 1.95 0.450 55 100.00 6.00 M2.5 3 © °
MTECS 0602C7 0.451SO 1.95 0.450 75 58.00 6.00 M2.5 3 © °
MTECS 06024C6 0.51SO 237 0.500 6.5 58.00 6.00 M3 3 ® °
MTECS 06024C9 0.51SO 2.37 0.500 95 58.00 6.00 M3 3 © °
MTECS 06024C9 0.51SO-L 2.37 0.500 95 100.00 6.00 M3 3 © °
MTECS 03024C12 0.5ISO 2.40 0.500 125 39.00 3.00 M3 3 © °
MTECS 03024C15 0.51SO 2.40 0.500 15.5 39.00 3.00 M3 3 © °
MTECS 06028C10 0.61SO 2.75 0.600 10.5 58.00 6.00 M3.5 3 © °
MTECS 06028C7 0.61SO 2.75 0.600 75 58.00 6.00 M3.5 3 ® °
MTECS 06031C12 0.7I1SO 3.10 0.700 12,5 58.00 6.00 M4 3 © °
MTECS 06031C120.7ISO-L 3.10 0.700 125 100.00 6.00 M4 3 © °
MTECS 06031C16 0.7ISO 3.10 0.700 16.7 58.00 6.00 M4 3 © °
MTECS 06031C9 0.7ISO 3.10 0.700 9.0 58.00 6.00 M4 3 © °
MTECS 06038C12 0.8ISO 3.80 0.800 12.5 58.00 6.00 M5 3 © °
MTECS 06038C16 0.8ISO 3.80 0.800 16.0 58.00 6.00 M5 3 c °
MTECS 06038C160.8ISO-L 3.80 0.800 16.0 100.00 6.00 M5 3 © °
MTECS 0604C20 0.8I1SO 4,00 0.800 20.8 58.00 6.00 M5 3 © °
MTECS 06047C14 1.0ISO 4,65 1.000 14.0 58.00 6.00 M6 3 c °
MTECS 06047C20 1.0ISO 4,65 1.000 20.0 58.00 6.00 M6 3 © °
MTECS 06047C201.01SO-L 4,65 1.000 20.0 100.00 6.00 M6 3 © °
MTECS 06048C25 1.0I1SO 4.80 1.000 25.0 58.00 6.00 M6 3 c °
MTECS 06054D20 0.51SO 5.35 0.500 20.0 58.00 6.00 M6 4 © °
MTECS 0606C18 1.25I1SO 6.00 1.250 18.0 58.00 6.00 M8 3 © °
MTECS 0606C24 1.25I1SO 6.00 1.250 24.0 58.00 6.00 M8 3 c °
MTECS0606C24 1.251SO-L 6.00 1.250 24.6 100.00 6.00 M8 3 © °
MTECS 08078C23 1.51SO 7.80 1.500 23.0 64.00 8.00 M10 3 © °
MTECS 08078C31 1.51S0 7.80 1.500 315 64.00 8.00 M10 3 c °
MTECS 0808D25 0.75ISO 8.00 0.750 25.0 64.00 8.00 M10 4 © °
MTECS 1009C26 1.75ISO 9.00 1.750 26.0 73.00 10.00 M12 3 © °
MTECS 1009C37 1.75ISO 9.00 1.750 37.8 73.00 10.00 M12 3 © °
MTECS 12118D35 2.0ISO 11.80 2.000 35.0 84.00 12.00 M16 4 C °
MTECS 12118D50 2.0ISO 11.80 2,000 50.0 100.00 12.00 M16 4 © °
MTECS 1615E43 2.51SO 15.00 2.500 43.0 100.00 16.00 M20 5 © °

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Speziell fur die Herstellung von Zahnimplantaten entwickelt.
(2 Gewindesteigung

() Anzahl der effektiven Schneiden

() C-Zylindrisch
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SOLIDTHREAD
MTECS-ISO

Kurze Vollhartmetall-
Gewindewirbler fur die
Herstellung von ISO-
Innengewinden

Bezeichnung

MTECS 0250C18 0.4ISO
MTECS 0250C22 0.45ISO
MTECS 0250C30 0.45ISO
MTECS 0250C26 0.51SO
MTECS 0250C37 0.51SO

MTECS 0250C30 0.61SO
MTECS 0250C35 0.7I1SO
MTECS 0250C49 0.7ISO
MTECS 0250C49 0.8I1SO
MTECS 0250C63 0.81SO
MTECS 0250C79 1.0I1SO
MTECS 0250C71 1.25ISO
MTECS 0250C94 1.25ISO
MTECS 0312C91 1.51SO
MTECS 0375C10 1.75ISO
MTECS 0500D13 2.01SO
MTECS 0625E16 2.51SO

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. ® User Guide siehe Seiten 279-297.

() Anzahl der effektiven Schneiden
@) C-Zylindrisch

SOLIDTriREAD
MTECSH-ISO

Kurze Vollhartmetall-
Gewindewirbler in
Linksausflhrung fUr die
Herstellung von ISO-
Innengewinden aus
gehartetem Stahl

Bezeichnung

MTECSH 03011C4 0.3ISO
MTECSH 03012C5 0.35ISO
MTECSH 03016C6 0.41SO
MTECSH 06016C4 0.41SO
MTECSH 06017C5 0.451SO
MTECSH 0602C5 0.45ISO
MTECSH 0602C7 0.451SO
MTECSH 06024C6 0.51SO
MTECSH 06024C9 0.51SO
MTECSH 06028C7 0.61SO
MTECSH06028C10 0.61SO
MTECSH 06031C9 0.71SO
MTECSH 06031C12 0.7ISO
MTECSH 06038C12 0.8ISO
MTECSH 06038C16 0.8ISO
MTECSH 06047C14 1.0ISO
MTECSH 06047C20 1.0ISO
MTECSH 0606C18 1.25ISO
MTECSH 0606C24 1.251SO
MTECSH 08078C23 1.51SO
MTECSH 1009C26 1.75I1SO
MTECSH 12118D35 2.0ISO

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindesteigung
(2 Anzahl der effektiven Schneiden
®) C-Zylindrisch

[}
E—— - ————— o
1SO 965 (1&2)
LU—! ‘
OAE
Anwendungen: allgemein
4 o |
Abmessungen
=]
DC TP mm LU OAL DCONMS TDZ NOF(® Schaft @ S
061 400 180 2.500 .250 M2 3 C °
077 450 220 2.500 250 M2.5 3 C °
077 450 .300 2.500 .250 M2.5 3 C .
093 500 260 2.500 .250 M3 3 C L]
093 500 370 2.500 250 M3 3 © °
108 600 .300 2.500 250 M3.5 3 © °
122 700 350 2.500 250 M4 3 © °
122 700 490 2.500 250 M4 3 © °
150 .800 490 2.500 .250 M5 3 C .
150 .800 630 2.500 .250 M5 3 C L]
183 1.000 790 2.500 .250 M6 3 C °
234 1.250 710 2.500 250 M8 3 © °
234 1.250 940 2.500 250 M8 3 © °
307 1.500 910 2.500 312 M10 3 © °
354 1.750 1.020 3.000 375 M12 3 C [
465 2.000 1.380 3.000 .500 M16 4 C [
591 2.500 1.690 4.000 625 M20 5 © °
B =
TP DIN13, ISO 68-1,

1SO 965 (182)

DCONMS ft—-—-—-—-—-—-—-
1
OAL
M t r i c
Abmessungen

S
DC TP( LU OAL DCONMS TDZ NOF® Schaft® 3
1.06 0.300 4.0 39.00 3.00 M1.4 3 C .
1.20 0.350 48 39.00 3.00 M1.6, M1.8 3 © °
1.55 0.400 6.0 39.00 3.00 M2 3 C .
1.55 0.400 45 58.00 6.00 M2 3 C L]
1.65 0.450 5.0 58.00 6.00 M2.2 3 C °
1.95 0.450 55 58.00 6.00 M2.5 3 © °
195 0.450 75 58.00 6.00 M2.5 3 © °
2.35 0.500 6.5 58.00 6.00 M3 3 © °
2.35 0.500 95 58.00 6.00 M3 3 C o
2.75 0.600 75 58.00 6.00 M3.5 3 C °
2.75 0.600 10.0 58.00 6.00 M3.5 3 C °
3.10 0.700 9.0 58.00 6.00 M4 3 © °
3.10 0.700 12.5 58.00 6.00 M4 3 © °
3.80 0.800 12.5 58.00 6.00 M5 3 © °
3.80 0.800 16.0 58.00 6.00 M5 3 © °
4.65 1.000 14.0 58.00 6.00 M6 3 C °
465 1.000 20.0 58.00 6.00 M6 3 C °
5.95 1.250 18.0 58.00 6.00 M8 3 C L]
5.95 1.250 24.0 58.00 6.00 M8 3 © °
7.80 1.500 23.0 64.00 8.00 M10 3 © °
9.00 1.750 26.0 73.00 10.00 Mi2 3 © °
11.80 2.000 35.0 84.00 12.00 M16 4 © °

Member IMC Group




SOLIDTriRmEAD
L TP
MTECD-ISO CHW, L2
Kurze Vollhartmetall- Il X
DC m= DCONM
Gewindewirbler in 4 | coMs DINTG, 150 68-1,
Linksausftihrung fiir ' = OAL ] 150965 (182)
die Herstellung von Werk: in linker Ausfiih (CNC Code M04.) » A dungsbereich: all i
. _ erkzeuge In linker Austunrung ode .) ® Anwendungsbereicnh: aligemein.
Gewmdepohrungen, ISO ¢ KuhIimittelbohrungen befinden sich nur in Werkzeugen mit Steigung 1,0-2,0
Innengewinden und Fasen
M e t r i s c h
Abmessungen Zaher <— Harter
8 8
Bezeichnung TP TDZ DCONMS DC NOF® LU OAL CHW LU2 Schaft® CsP4 | & 3
MTECD 06032C11 0.7ISO 0.700 M4 6.00 3.15 3 11.6 58.00 0.20 0.7 C 0 °
MTECDH06032C11 0.7ISO 0.700 M4 6.00 3.15 3 11.6 58.00 0.20 0.7 C 0 [
MTECD 0604C14 0.8ISO 0.800 M5 6.00 4.00 3 14.4 58.00 0.30 0.8 C 0 o
MTECD 08047C14 1.0ISO 1.000 M6-M9 8.00 470 3 14.0 64.00 0.40 1.0 C 1 °
MTECD 08061D18 1.251SO 1.250 M8-M12 8.00 6.10 4 18.0 64.00 0.50 1.3 C 1 °
MTECD 08078D23 1.5I1SO 1500  M10-M15 8.00 7.80 4 23.0 64.00 0.60 15 C 1 °
MTECD 1009D26 1.75ISO 1.750 M12 10.00 9.00 4 26.0 73.00 0.60 1.8 C 1 o
MTECD 12118D35 2.0ISO 2000 M16-M23 12.00 11.80 4 35.0 84.00 0.60 2.0 C 1 °

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

¢ Gewindebohrung, Gewinde und Fase werden mittels einer Kreisinterpolation hergestellt.
o User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindesteigung

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-zylindrisch

4 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Z o | |
Abmessungen Zéher <— Harter

8 8
Bezeichnung TPmm® TDZ DCONMS DC NOF®@ LU OAL CHW LU2 Schaft® CSP4 3 3
MTECD 06032C11 0.71SO .700 M4 236 124 3 457 2.283 .008 .03 C 0 °
MTECDH06032C11 0.7ISO .700 M4 236 124 3 457 2283 .008 .03 C 0 °
MTECD 0604C14 0.8ISO .800 M5 236 167 3 .567 2.283 012 .03 C 0 o
MTECD 08047C14 1.0ISO 1.000 M6-M9 315 .185 3 :55]1 2.520 016 .04 C 1 °
MTECD 08061D18 1.25ISO 1.250 M8-M12 315 .240 4 .709 2520 .020 .05 C 1 °
MTECD 08078D23 1.51SO 1.500 M10-M15 315 .307 4 .906 2.520 024 .06 C 1 °
MTECD 1009D26 1.75ISO 1.750 M12 .394 .354 4 1.024  2.874 024 .07 C 1 °
MTECD 12118D35 2.0ISO 2.000 M16-M23 472 465 4 1378  3.307 024 .08 C 1 °

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

* Gewindebohrung, Gewinde und Fase werden mittels einer Kreisinterpolation hergestellt.
® User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindesteigung

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) G-Zylindrisch

@ 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
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SOLIDTHiREAD

MTEC-UN

Vollhartmetall-Gewindefraser 1y =
fur die Herstellung von DCONMS T ANSUASMEBT |
UN-Innengewinden S :

Anwendungen: allgemein

Abmessungen

=3
Bezeichnung TPI UNC UNF UNEF DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® TP 3
MTEC 06025C6 40UN 40.0 5 - - 6.00 2.50 3 6.00 57.00 C 0.635 o
MTEC 06032C6 32UN 32.0 8 10 12 6.00 3.20 3 6.80 57.00 C 0.794 o
MTEC 0604C11 28UN 28.0 = 1/4 = 6.00 4.00 3 11.30 57.00 C 0.907 o
MTEC 0606C14 28UN 28.0 - - 7/16,1/2 6.00 6.00 3 14.50 57.00 C 0.907 o
MTEC 0605C14 24UN 24.0 - 5/16 - 6.00 5.00 3 14.30 57.00 C 1.058 °
MTEC 0807C21 24UN 24.0 ° 3/8 9/16,5/8 8.00 7.00 3 20.00 63.00 C 1.058 o
MTEC 06045C12 20UN 20.0 1/4 = = 6.00 450 3 12.10 57.00 C 1.270 o
MTEC 0807C21 20UN 20.0 ° 7/16,1/2 5 8.00 7.00 3 20.00 63.00 C 1.270 [
MTEC 1212E27 20UN 20.0 = = 3/4,1 12.00 12.00 & 27.30 83.00 C 1.270 o
MTEC 0605C14 18UN 18.0 5/16 - - 6.00 5.00 3 14.80 57.00 C 1.411 °
MTEC 1010D26 18UN 18.0 - 9/16,5/8 1-1/8,1-5/8 10.00 10.00 4 26.10 72.00 C 1.411 °
MTEC 0606C16 16UN 16.0 3/8 = = 6.00 6.00 3 16.70 57.00 C 1.588 o
MTEC 1212D31 16UN 16.0 - 3/4 - 12.00 12.00 4 30.00 83.00 C 1.588 o
MTEC 1615E37 14UN 14.0 ° 7/8 5 16.00 15.00 5} 37.20 100.00 C 1.814 o
MTEC 0808C22 13UN 13.0 1/2 = = 8.00 8.00 3 22.50 63.00 C 1.954 o
MTEC 1010C26 12UN 12.0 9/16 - - 10.00 10.00 8 26.50 72.00 C 2.117 °
MTEC 1616E41 12UN 12.0 = 1,1-1/2 = 16.00 16.00 & 41.30 100.00 C 2117 o
MTEC 1010C28 11UN 11.0 5/8 = = 10.00 10.00 3 28.90 72.00 C 2.309 o
MTEC 1212C34 10UN 10.0 3/4 - - 12.00 12.00 3 34.30 83.00 C 2.540 o
MTEC 1615C38 9UN 9.0 7/8 ° 5 16.00 15.00 3 38.10 100.00 C 2.822 o
MTEC 1616C42 8UN 8.0 1.0 - - 16.00 16.00 3 42,90 100.00 C 3.175 °
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
o User Guide siehe Seiten 279-297.
™ Gewindegénge pro Zoll
2 Anzahl der effektiven Schneiden
@) C-zylindrisch
4 Gewindesteigung

_-—cie




SOLIDTHREAD

MTECB-UN

Vollhartmetall-Gewindefraser
mit innerer Kuhimittelzufuhr DCONMS —
fUr die Herstellung von ' ANSUASME B1 1
UN-Innengewinden
Anwendungen: allgemein
M e t r [ s c h
Abmessungen
=3
Bezeichnung TPIM UNC UNF UNEF  DCONMS DC NOF@  APMX OAL  Schaft® TP® 3
MTECB 06032C6 32UN 320 8 10 12 6.00 320 3 6.80 58.00 C 0.794 (]
MTECB 0606C14 32UN 320 - - 7/16-1/2 6.00 6.00 8 16.00 58.00 C 0.794 °
MTECB 0808D18 32UN 32.0 = = 3/8 8.00 8.00 4 18.70 64.00 C 0.794 o
MTECB 0605C11 28UN 28.0 - 1/4 - 6.00 5.00 3 11.30 58.00 C 0.907 o
MTECB 08066C14 24UN 240 - 5/16 - 8.00 6.60 3 14.30 64.00 C 1.058 °
MTECB 0808D21 24UN 24.0 = = 9/16-5/8 8.00 8.00 4 20.60 64.00 C 1.058 °
MTECB 0808C21 20UN 20.0 - 7116 - 8.00 8.00 3 21.00 64.00 C 1.270 o
MTECB 1010D22 20UN 20.0 - 1/2 - 10.00 10.00 4 22.30 73.00 C 1.270 o
MTECB 06056C14 18UN 18.0 5/16 = = 6.00 5.60 3 14.80 58.00 C 1.411 o
MTECB 12113D26 18UN 18.0 - 9/16-5/8 1-1/8_1-5/8  12.00 11.30 4 26.10 84.00 © 1.411 °
MTECB 08067C16 16UN 16.0 3/8 - - 8.00 6.70 3 16.70 64.00 C 1.588 °
MTECB 1212D31 16UN 16.0 = 3/4 = 12.00 12.00 4 31.00 84.00 C 1.588 o
MTECB 08077C20 14UN 14.0 7/16 - - 8.00 7.70 3 20.90 64.00 C 1.814 o
MTECB 1616E37 14UN 14.0 5 7/8 - 16.00 16.00 B 37.20 105.00 C 1.814 o
MTECB 10092C22 13UN 13.0 12 = = 10.00 9.20 3 22.50 73.00 C 1.954 o
MTECB 12114C28 11UN 1.0 5/8 - - 12.00 11.40 3 28.90 84.00 C 2.309 o
MTECB 16144D34 10UN 10.0 3/4 - - 16.00 14.40 4 3430  105.00 C 2.540 °
MTECB 20195D42 8UN 8.0 1 - - 20.00 19.50 4 4290  105.00 C 3.175 o
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. ® User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegange pro Zoll
) Anzahl der effektiven Schneiden
©) C-Zylindrisch
4 Gewindesteigung
V4 o | |
Abmessungen
=3
Bezeichnung TPIM UNC UNF UNEF DCONMS  Schaft @ DC NOF® APMX OAL 3
MTECB 0250C05 32UN 32.0 5/16 .250 C .250 3 580 2.500 o
MTECB 0312D07 32UN 32.0 3/8 1313 C 312 4 740 2.500 °
MTECB 0250C04 28UN 28.0 1/4 .250 C 197 3 440 2.500 o
MTECB 0250C05 28UN 28.0 7/16-1/2 250 C 250 3 560 2.500 o
MTECB 0312C05 24UN 24.0 5/16 313 C .260 3 560 2.500 °
MTECB 0312D08 24UN 24.0 3/8-5/8 313 C 312 4 .810 2.500 °
MTECB 0250C04 20UN 20.0 1/4 .250 C 185 3 480 2.500 o
MTECB 0312C08 20UN 20.0 7/16 313 C 312 3 830 2.500 °
MTECB 0375D08 20UN 20.0 12 375 C 375 4 .880 3.000 °
MTECB 0500E11 20UN 20.0 3/4-1 500 C 500 5 1.070 3.500 o
MTECB 0250C05 18UN 18.0 5/16 .250 C 220 3 580 2.500 °
MTECB 0500D10 18UN 18.0 9/16-5/8 1.1/8-1.5/8 500 C 445 4 1.030 4.000 °
MTECB 0312C06 16UN 16.0 3/8 313 C 264 3 660 2.500 o
MTECB 0500D12 16UN 16.0 3/4 500 C 500 4 1.220 3.500 °
MTECB 0312C08 14UN 14.0 7/16 313 C .303 3 .820 2.500 o
MTECB 0625E14 14UN 14.0 7/8 625 C 625 5 1.460 4.000 o
MTECB 0375C08 13UN 13.0 1/2 375 C 362 3 890 3.000 °
MTECB 0500C10 12UN 12.0 9/16 .500 C 413 3 1.040 3.500 °
MTECB 0625E16 12UN 12.0 1.1-1/2 625 C 625 5 1.630 4,000 o
MTECB 0500C11 11UN 11.0 5/8 500 C 449 3 1.140 4.000 °
MTECB 0625D13 10UN 10.0 3/4 .625 C 567 4 1.350 4.000 o
MTECB 0625C15 9UN 9.0 7/8 625 C 625 3 1.500 4.000 o
MTECB 0750D16 8UN 8.0 1 .750 C .750 4 1.690 4.000 °
MTECB 0750D17 7UN 7.0 1_1/8-1_1/4 750 C .750 4 1.780 4,000 °

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. ® User Guide siehe Seiten 279-297.
(1) Gewindegénge pro Zoll

(@ G-zylindrisch

() Anzahl der effektiven Schneiden

316 ISCAR




SOLIDTHiREAD

MTECZ-UN
Vollhartmetall-Gewindefraser
mit innerer Kuhimittelzufuhr
durch die Spankammer fUr die
Herstellung von UN-Gewinden

DCONMS —_———
) ANSI/ASME B1.1

Anwendungen: allgemein

Abmessungen

=3
Bezeichnung TPIW  UNC UNF UNEF  DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft® TP <3
MTECZ 1010D22 20UN 20.0 - 172 ° 10.00 10.00 4 22.30 73.00 C 1.270 o
MTECZ 12113D26 18UN 18.0 ° 9/16-5/8  1_1/8-1.5/8 12.00 11.30 4 26.10 84.00 C 1.411 °
MTECZ 08067C16 16UN 16.0 3/8 - - 8.00 6.70 3 16.70 64.00 C 1.588 [
MTECZ 1212D31 16UN 16.0 - 3/4 - 12.00 12.00 4 31.00 84.00 C 1.588 °
MTECZ 16144D34 10UN 10.0 3/4 - - 16.00 14.40 4 34.30 101.00 C 2.540 °
* Schnittparameter siehe Seiten 300-301. e Mit innerer Kihimittelzufuhr. e User Guide siehe Seiten 279-297.
(1) Gewindegénge pro Zoll
) Anzahl der effektiven Schneiden
@) C-Zylindrisch
4 Gewindesteigung

4 o | |
Abmessungen

=3
Bezeichnung TPIW  UNC UNF UNEF  DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft® TP mm® S
MTECZ 1010D22 20UN 20.0 - 1/2 - .39%4 .39%4 4 878 2.874 C 1.270 o
MTECZ 12113D26 18UN 18.0 = 9/16-5/8  1_1/8-1.5/8 AT72 445 4 1.028 3.307 C 1.411 °
MTECZ 08067C16 16UN 16.0 3/8 - - 315 264 3 657 2.520 C 1.588 o
MTECZ 1212D31 16UN 16.0 - 3/4 - 472 472 4 1.220 3.307 C 1.588 o
MTECZ 16144D34 10UN 10.0 3/4 - - 630 567 4 1.350 3.976 C 2.540 [

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.  Mit innerer Kihimittelzufuhr. ¢ User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegénge pro Zoll

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

() C-Zylindrisch

(4) Gewindesteigung

SOLIDTHREAD -
MTEC E-UN T iy

DC

Vollnartmetall-Gewindefréser Mg ~
fiir die Herstellung von %

UN-AuBengewinden < APMX a

)
- . DCONMS 2A

OAL

Anwendungen: allgemein

Abmessungen

Bezeichnung TPIO DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft®
MTEC E 1010D16 24UN 24.0 10.00 10.00 4 16.40 73.00 C
MTEC E 1212E21 20UN 20.0 12.00 12.00 5 21.00 84.00 C
MTEC E 1212D20 12UN 12.0 12.00 12.00 4 20.10 84.00 C

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-zylindrisch

e o ©(|C908

Abmessungen

Bezeichnung TPIO DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft®

24.0 394 394 4 646 2874 ©
MTEC E 1212E21 20UN 20.0 472 472 5 827 3.307 C

12,0 472 472 4 791 3.307 B

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

() Gewindegénge pro Zoll

) Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-Zylindrisch Member IC Group
|

e o o (|C908




318

SOLIDTHREAD

Elil JEL
MTECD-UN ] i
Kurze Vollhartmetall- ol— DCONMS
Gewindewirbler in P — ¥ ppeT—
Linksausflihrung fur U OAL .
die Herstellung von Werk in Linksausftih (CNGC code M04). * A d bereich: All i
B N . erkzeuge In Linksaustunrung coae . ® Anwenaungsbpoereich: gemeine
UN Innengevx{lnden Sowie zum Anwendung. ® Nur 28-16 TPI -Werkzeuge sind mit Kihimittelbohrungen ausgestattet.
Bohren, Gewinden und Fasen
M e t r [ s c h
Abmessungen Zaher <— Harter
=3 8

Bezeichnung TPID  CNT DCONMS DC NOF® LH OAL Ch L1 Schaft® CSP® THFT | & 3

MTECD 06033C12 36UN 36.0 8 6.00 3.30 3 12.0 5800 02 07 C 0 UNB0 o

MTECD 06032C12 32UN 32.0 8 6.00 3.20 3 12.3 58.00 0.3 0.8 C 0 UNB0 o

MTECD 06038C14 32UN 32.0 10 6.00 3.80 3 14.0 58.00 0.3 08 C 0 UNB0 °

MTECD 0805C14 28UN 28.0 1/4-3/8 8.00 5.00 3 14.5 6400 04 09 C 1 UNB0 o

MTECD 08065D17 24UN 240  5/16-1/2 8.00 6.50 4 17.0 64.00 0.5 1.1 C 1 UNB0 °

MTECD 08048C14 20UN 20.0 1/4-3/8 8.00 4.80 3 14.0 64.00 04 1.3 C 1 UN60 °

MTECD 0806D17 18UN 180  5/16-7/16 8.00 6.00 4 17.0 6400 05 14 C 1 UNB0 o

MTECD 08067C22 16UN 16.0 3/8-1/2 8.00 6.70 3 220 64.00 0.5 1.6 C 1 UNB0 °

MTECDH 08067C22 16UN 16.0 3/8-1/2 8.00 6.70 3 22.0 6400 05 16 C 1 UNB0 [

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. ® Gewindebohrung, Gewinde und Fase werden mittels einer Kreisinterpolation hergestellt. ® User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

) Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-Zylindrisch

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

y4 o | I

Abmessungen Zaher <— Harter
S S
Bezeichnung TPI  CNT  DCONMS DC NOF@ LH OAL Ch L1 Schaft CSP® THFT 3 3
MTECD 06033C12 36UN 36.0 8 .236 130 3 AT2 2283 02 .08 C 0 UN60 o
MTECD 06032C12 32UN 32.0 8 236 126 3 484 2.283 03 .03 C 0 UNB0 o
MTECD 06038C14 32UN 32.0 10 .236 .150 3 .551 2283 03 .08 C 0 UNGO .
MTECD 0805C14 28UN 28.0 1/4-3/8 315 197 3 571 2.520 04 .04 C 1 UN60 o
MTECD 08065D17 24UN 240  5/16-1/2 315 .256 4 .669 2.520 05 .04 C 1 UN60 o
MTECD 08048C14 20UN 20.0 1/4-3/8 315 189 3 .551 2520 04 .05 C 1 UNGO .
MTECD 0806D17 18UN 180  5/16-7/16 315 .236 4 .669 2520 05 .06 C 1 UN60 o
MTECD 08067C22 16UN 16.0 3/8-1/2 315 264 3 .866 2.520 05 .06 C 1 UNB0 o
MTECDH 08067C22 16UN 16.0 3/8-1/2 315 .264 3 .866 2.520 05 .06 C 1 UN60 °

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

() Gewindegange pro Zoll

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

SOLIDTriREAD
MTECZ-Whitworth
Vollhartmetall-Gewindefraser
mit innerer Kahimittelzufuhr
durch die Spankammer fUr die
Herstellung von Whitworth-
Innen- und AuBengewinden

*
DC%NMS

Abmessungen
=3
Bezeichnung TPIO) BSW DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft® THFT S
MTECZ 10092D24 16W 16.0 1/2 10.00 9.20 4 24,60 73.00 C WH55 o
MTECZ 10086D24 12W 12.0 1/2 10.00 8.60 4 24.40 73.00 C WH55 o
MTECZ 12109D28 11W 11.0 5/8 12.00 10.90 4 28.90 84.00 C WH55 o

® B.S.84 - Innen- und AuBengewindetoleranz: Mittelklasse. ® Schnittparameter siehe Seiten 300-301. e Mit innerer Kuihimittelzufuhr. e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegange pro Zoll
(2) Anzahl der effektiven Schneiden
@) G-zylindrisch

ISCAR




SOLIDTrinEAD
MTECS-UN T i
Kurze Vollhartmetall- f— 1y .
Gewindewirbler fiir die DC Lﬂw_= —] DCONMS QT —
Herstellung von UN-Gewinden 17‘_7 T ‘ t -
(fur gehérteten Stahl) OAL
Anwendungen: allgemein
M e t r i s c h
Abmessungen
3
Bezeichnung DC TPI@ TPO) LU OAL DCONMS UNC UNF NOF®) Schaftd | &
MTECS 03012C8 80UN 1.15 80.0 0.318 8.0 39.00 3.00 = 0 3 C °
MTECS 03015C6 72UN (1 1.45 72.0 0.353 6.0 39.00 3.00 ° 1 3 C (]
MTECS 03016C6 56UN 1.65 56.0 0.454 6.6 39.00 3.00 2 3 3 C o
MTECS 03016C9 56UN 1.66 56.0 0.454 9.2 39.00 3.00 2 3 3 C o
MTECS 03016C11 56UN 1.65 56.0 0.454 114 39.00 3.00 2 3 3 C [
MTECS 06016C4 56UN 1.65 56.0 0.454 4.4 58.00 6.00 2 3 3 C °
MTECS 06016C6 56UN 1.66 56.0 0.454 6.6 58.00 6.00 2 3 3 C (]
MTECS 06016C6 56UN-L 1.65 56.0 0.454 6.6 100.00 6.00 2 3 3 C (]
MTECS 06019C5 48UN 1.90 48.0 0.529 52 58.00 6.00 3 4 3 C o
MTECS 03021C8 40UN 210 40.0 0.635 8.0 39.00 3.00 4 3 C (]
MTECS 03021C12 40UN 2.10 40.0 0.635 12.0 39.00 3.00 4 3 C o
MTECS 06021C8 40UN 2.10 40.0 0.635 8.0 58.00 6.00 4 3 C °
MTECS 06021C8 40UN-L 210 40.0 0.635 8.0 100.00 6.00 4 = 3 C (]
MTECS 06024C9 40UN 245 40.0 0.635 96 58.00 6.00 5 6 3 C [
MTECS 06021C6 40UN 210 40.0 0.635 6.3 58.00 6.00 4 3 C °
MTECS 06021C6 40UN-L 210 40.0 0.635 6.3 100.00 6.00 4 ° 3 C (]
MTECS 06033C9 36UN 3.30 36.0 0.706 9.0 58.00 6.00 - 8 8 C °
MTECS 03025C14 32UN 2.55 32.0 0.794 148 39.00 3.00 6 3 C °
MTECS 06025C7 32UN 2.55 32.0 0.794 741 58.00 6.00 6 3 C (]
MTECS 06025C10 32UN 2.55 32.0 0.794 105 58.00 6.00 6 3 C o
MTECS 06025C10 32UN-L 2.55 32.0 0.794 10.5 100.00 6.00 6 - 3 C °
MTECS 06032C9 32UN 3.20 320 0.794 9.5 58.00 6.00 8 10 3 C (]
MTECS 06032C12 32UN 320 320 0.794 12.5 58.00 6.00 8 10 3 © °
MTECS 06037C10 32UN 3.70 32.0 0.794 10.5 58.00 6.00 ° 10 3 C °
MTECS 06037C15 32UN 3.70 32.0 0.794 15.0 58.00 6.00 = 10 3 C (]
MTECS 06037C15 32UN-L 3.70 32.0 0.794 15.0 101.00 6.00 o 10 3 C °
MTECS 06042C11 28UN 4.20 28.0 0.907 11.0 58.00 6.00 = 12 3 C °
MTECS 0605C14 28UN 5.00 28.0 0.907 145 58.00 6.00 - 1/4 3 C [
MTECS 0605C19 28UN 5.00 28.0 0.907 19.0 58.00 6.00 - 1/4 3 C °
MTECS 06035C10 24UN 3.50 24.0 1.068 10.6 58.00 6.00 10,12 - 3 C °
MTECS 06035C15 24UN 3.50 24.0 1.058 165 58.00 6.00 10,12 = 3 C (]
MTECS 08066C17 24UN 6.60 24.0 1.068 17.0 64.00 8.00 : 5/16 3 C °
MTECS 08066C24 24UN 6.60 24.0 1.068 24.0 64.00 8.00 = 5/16 3 C °
MTECS 06047C14 20UN 475 20.0 1.270 14.0 58.00 6.00 1/4 ° 3 C (]
MTECS 06047C19 20UN 4.75 20.0 1.270 19.0 58.00 6.00 1/4 3 C o
MTECS 06047C19 20UN-L 4.75 20.0 1.270 19.0 100.00 6.00 1/4 - 3 C °
MTECS 0808C25 20UN 8.00 20.0 1.270 25.0 64.00 8.00 - 7116 3 C (]
MTECS 0808C34 20UN 8.00 20.0 1.270 34.6 64.00 8.00 - 7/16 3 C °
MTECS 0606C17 18UN 6.00 18.0 1.411 17.0 58.00 6.00 5/16 - 3 C °
MTECS 0606C23 18UN 6.00 18.0 1.411 23.0 58.00 6.00 5/16 ° 3 C (]
MTECS 1212D35 18UN 12.00 18.0 1.411 356.0 84.00 12.00 = 5/8 4 C °
MTECS 08067C22 16UN 6.70 16.0 1.588 22.0 64.00 8.00 3/8 3 C °
MTECS 08067C30 16UN 6.70 16.0 1.588 30.2 64.00 8.00 3/8 3 C [
MTECS 08077C25 14UN 7.70 14.0 1.814 25.0 64.00 8.00 7/16 3 C °
MTECS 08077C35 14UN 7.70 14.0 1.814 36.2 64.00 8.00 716 3 C °
MTECS 10092C27 13UN 9.20 13.0 1.954 275 73.00 10.00 1/2 3 © °
MTECS 12114C34 11UN 11.40 11.0 2.309 34.5 84.00 12.00 5/8 3 C °
MTECS 12114C50 11UN 11.40 11.0 2.309 50.0 101.00 12.00 5/8 3 C °
MTECS 16144D41 10UN 14.40 10.0 2.540 41.5 105.00 16.00 3/4 4 C °

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

o User Guide siehe Seiten 279-297.

() Speziell fur die Herstellung von Zahnimplantaten entwickelt.
2 Gewindegénge pro Zoll

() Gewindesteigung

@) Anzahl der effektiven Schneiden

) C-Zylindrisch
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SOLIDTrREAD kX )
MTECS-UN | . i
Kurze Vollhartmetall- on 77777 ]l, ,,,,,,,,,,,,,, _lipconms .
Gewindewirbler fur die T v i@m
Herstellung von UN-Gewinden Ly .
(fir gehérteten Stahl) OAL

Anwendungen: allgemein

Abmessungen

8
Bezeichnung DC TPIO UNC UNF LU OAL DCONMS NOF®@ Schaft® 3
MTECS 0250C15 72UN 057 72.0 - 1 150 2,500 250 3 © .
MTECS 0250C15 64UN .055 64.0 1 2 150 2.500 250 3 C °
MTECS 0250C17 56UN 065 56.0 2 3 170 2,500 250 3 © .
MTECS 0250C26 56UN .065 56.0 2 3 260 2.500 250 3 © .
MTECS 0250C20 48UN 075 48.0 3 4 .200 2.500 250 38 C °
MTECS 0250C25 40UN .083 40.0 4 250 2,500 250 3 © .
MTECS 0250C28 40UN .096 40.0 5 6 .280 2.500 250 3 C o
MTECS 0250C31 40UN .083 40.0 4 - 310 2.500 250 3 C [
MTECS 0250C38 40UN .096 40.0 5 6 380 2,500 250 3 © .
MTECS 0250C35 36UN 130 36.0 - 8 .350 2.500 250 3 C [
MTECS 0250C28 32UN .100 32,0 6 - 280 2,500 250 3 © .
MTECS 0250C40 32UN 100 32.0 6 - 410 2,500 250 3 © .
MTECS 0250C37 32UN 126 32.0 8 10 370 2.500 250 3 C o
MTECS 0250C41 32UN 146 320 - 10 410 2.500 250 3 C °
MTECS 0250C49 32UN 126 32,0 8 10 490 2,500 250 3 © .
MTECS 0250C59 32UN 146 320 - 10 .590 2.500 250 3 C o
MTECS 0250C43 28UN 165 28,0 - 12 430 2.500 250 3 © °
MTECS 0250C57 28UN 197 28.0 - 1/4 570 2,500 250 3 © .
MTECS 0250C75 28UN 197 28.0 - 1/4 .750 2.500 .250 3 C o
MTECS 0250C42 24UN 138 24.0 10.12 - 420 2,500 250 3 © .
MTECS 0250C55 20UN 187 20.0 1/4 - 550 2,500 250 3 © .
MTECS 0250C75 20UN 187 20.0 1/4 - .750 2.500 250 3 C o
MTECS 0250C67 18UN 236 18.0 5/16 - 670 2.500 250 3 © .
MTECS 0250C91 18UN 236 18.0 5/16 - 910 2500 250 3 © .
MTECS 0312C67 24UN .260 24.0 - 5/16 670 2.500 312 3 C o
MTECS 0312C94 24UN 260 24.0 - 5/16 940 2.500 312 3 © .
MTECS 0312C87 16UN 264 16.0 3/8 - 870 2,500 312 3 © .
MTECS 0312C98 20UN 312 20.0 - 7/16 .980 2.500 312 3 C o
MTECS 0312C98 14UN 303 14.0 716 - 980 2.500 312 3 © °
MTECS 0375C10 13UN 362 13.0 1/2 - 1.080 3.000 375 3 © .
MTECS 0500C12 12UN 413 12.0 9/16 - 1.240 3.000 500 3 C °
MTECS 0500C13 11UN 449 11.0 5/8 - 1.360 3.000 500 3 © .
MTECS 0500D14 18UN 500 18.0 5/8 - 1.380 2.500 500 4 C [

* Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-zylindrisch
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SOLIDTHiREAD

- 1P
MTECS-MJ =", L
Kurze Vollhartmetall- TP, =8 oC %———————
Gewindewirbler fir MJ-Gewinde = T
TDZ - LJ oL

516 Tl
U‘/_i \ Abmessungen
}REmax 0.18042TP
REMin 0.15011TP SCHRAUBE
3
Bezeichnung DC TP@ LU OAL DCONMS TDZ NOF®) Schaft® CSP6 3
MTECS 06032C10 0.7MJ () 3.20 0.700 10.0 58.00 6.00 M4 g © 0 °
MTECS 06039C12 0.8MJ (1) 3.90 0.800 125 58.00 6.00 MJ5 3 C 0 °
MTECS 06048C15 1.0MJ (1) 4.80 1.000 15.0 58.00 6.00 MJ6 8 © 0 °
MTECS 08061C20 1.25MJ 6.10 1.250 20.0 64.00 8.00 MJ8 3 C 1 °
MTECS 0808C25 1.5MJ 8.00 1.500 25.0 64.00 8.00 MJ10 3 C 1 °
MTECS 10092C30 1.75MJ 9.20 1.750 30.0 73.00 10.00 MJ12 3 C 1 .
MTECS 1010C35 2.0MJ 10.00 2.000 35.0 73.00 10.00 MJ14, MJ16 3 C 1 °
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
o User Guide siehe Seiten 279-297.
() Ohne innere Kihimittelzufuhr
) Gewindesteigung
B3 Anzahl der effektiven Schneiden
(@) G-Zylindrisch
) 0 - ohne Kihimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzufiihrung
z o | |
Abmessungen
'REmax_0.18042TP
REMin 0.15011TP SCHRAUBE
3
Bezeichnung DC TP mm(® LU OAL DCONMS TDZ NOF@ Schaft® CSP) S
MTECS 06032C10 0.7MJ 126 .700 .394 2.283 236 MJ4 3 C 0 °
MTECS 06039C12 0.8MJ 154 .800 492 2.283 236 MJ5 3 C 0 °
MTECS 06048C15 1.0MJ 189 1.000 591 2.283 236 MJ6 3 C 0 °
MTECS 08061C20 1.25MJ 240 1.250 787 2.520 315 MJ8 3 C 1 .
MTECS 0808C25 1.5MJ 315 1.500 .984 2.520 315 MJ10 3 C 1 °
MTECS 10092C30 1.75MJ .362 1.750 1.181 2.874 394 MJ12 3 C 1 °
MTECS 1010C35 2.0MJ .394 2.000 1.378 2.874 394 MJ14, MJ16 3 C 1 °
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
o User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindesteigung
) Anzahl der effektiven Schneiden
©) C-Zylindrisch
@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
——




SOLIDTHREAD

MTECSH-UN i 7
Kurzer Vollhartmetall- pcows M. ... 1 il oc
Gewindewirbler in { =‘w‘|" L
Linksausflihrung fur die OAL Lugr

Herstellung von UN-Profilen
(fir gehérteten Stahl)

Abmessungen
8
Bezeichnung DC TPIO UNC UNF LU OAL DCONMS NOF@ Schaft® TP4 8
MTECSH 03015C6 72UN 1.45 72.0 1 6.0 39.00 3.00 3 C 0.353 °
MTECSH 06012C4 80UN 1.15 80.0 - 0 4.0 58.00 6.00 3 C 0.318 o
MTECSH 06016C6 56UN 1.65 56.0 2 3 6.6 58.00 6.00 3 C 0.454 o
MTECSH 06019C5 48UN 1.90 48.0 3 4 5.2 58.00 6.00 3 C 0.529 °
MTECSH 06021C6 40UN 2.10 40.0 4 - 6.3 58.00 6.00 3 C 0.635 °
MTECSH 06024C7 40UN 245 40.0 5 6 7.0 58.00 6.00 3 C 0.635 °
MTECSH 06021C8 40UN 2.10 40.0 4 - 8.0 58.00 6.00 3 C 0.635 o
MTECSH 06024C9 40UN 245 40.0 5 6 96 58.00 6.00 3 C 0.635 o
MTECSH 06025C7 32UN 2.55 32.0 6 71 58.00 6.00 3 C 0.794 o
MTECSH 06025C10 32UN 2.55 320 6 10.5 58.00 6.00 3 C 0.794 o
MTECSH 06032C9 32UN 3.20 32.0 8 - 95 58.00 6.00 3 C 0.794 °
MTECSH 06037C10 32UN 3.70 320 - 10 10.5 58.00 6.00 3 C 0.794 °
MTECSH 06032C12 32UN 320 32.0 8 - 12.5 58.00 6.00 3 C 0.794 o
MTECSH 06037C15 32UN 3.70 32.0 - 10 15.0 58.00 6.00 3 C 0.794 o
MTECSH 06042C11 28UN 4.20 28.0 = 12 11.0 58.00 6.00 3 C 0.907 o
MTECSH 0605C14 28UN 5.00 28.0 - 1/4 14.5 58.00 6.00 3 C 0.907 L]
MTECSH 0605C19 28UN 5.00 28.0 - 1/4 19.0 58.00 6.00 3 C 0.907 °
MTECSH 06035C10 24UN 3.50 24.0 10,12 ° 10.6 58.00 6.00 3 C 1.058 o
MTECSH 08066C17 24UN 6.60 24.0 - 5/16 17.0 64.00 8.00 3 C 1.058 L]
MTECSH 08066C24 24UN 6.60 24.0 o 5/16 24.0 64.00 8.00 3 C 1.058 °
MTECSH 06047C14 20UN 4.75 20.0 1/4 = 14.0 58.00 6.00 3 C 1.270 o
MTECSH 06047C19 20UN 4.75 20.0 1/4 - 19.0 58.00 6.00 3 C 1.270 o
MTECSH 0808C25 20UN 8.00 20.0 - 7/16 25.0 64.00 8.00 3 C 1.270 °
MTECSH 0606C17 18UN 6.00 18.0 5/16 ° 17.0 58.00 6.00 3 C 1.411 °
MTECSH 0606C23 18UN 6.00 18.0 5/16 - 23.0 58.00 6.00 3 C 1.411 °
MTECSH 08067C22 16UN 6.70 16.0 3/8 ° 22.0 64.00 8.00 3 C 1.588 o
MTECSH 08077C25 14UN 7.70 14.0 7/16 = 25.0 64.00 8.00 3 C 1.814 o
MTECSH 10092C27 13UN 9.20 13.0 1/2 - 27.5 73.00 10.00 3 C 1.954 o
MTECSH 12114C34 11UN 11.40 11.0 5/8 - 34.5 84.00 12.00 3 C 2.309 [
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
* User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegange pro Zoll
2) Anzahl der effektiven Schneiden
() C-Zylindrisch
4 Gewindesteigung
Schnittdaten fiir gehdrten Stahl
Schnittgeschwindigkeit fz Vorschub (mm) fiir Fradserdurchmesser (mm)
ISO- |Werkstiickstoff| Harte HRC (m/min) 1.5 2 3 4 5 6 7 8 9
45-50 60-70 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.08
Geharteter Stahl 51-55 50-60 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06 0.06 0.07
56-62 40-50 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06
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SOLIDTriREAD -
%Lgﬁrils.l;\unrf e UN-Profilfraser ) T L
aus Vollhar‘?me?aglal mit Kleinem DCOJ“MS 1 ——— *”H D:C
Durchmesser fur geharteten Stahl onL — Lu—ﬂi
Werkzeuge in linker Ausfiihrung (CNC Code M04) ® Anwendungen: allgemein

Y4 o | |

Abmessungen
8
Bezeichnung DC TPI UNC UNF LU OAL DCONMS NOF@ Schaft® 8
MTECSH 0250C16 80UN 045 80.0 = 0 157 2.500 .250 3 C °
MTECSH 0250C15 72UN 057 72.0 - 1 150 2.500 250 3 C o
MTECSH 0250C26 56UN .065 56.0 2 3 .260 2.500 .250 3 C o
MTECSH 0250C20 48UN 075 48.0 3 4 .200 2.500 250 3 © °
MTECSH 0250C25 40UN .083 40.0 4 - 250 2.500 .250 3 C °
MTECSH 0250C31 40UN .083 40.0 - - 310 2.500 250 3 (6] °
MTECSH 0250C35 36UN 130 36.0 - 8 .350 2.500 .250 3 C L]
MTECSH 0250C28 32UN 100 32.0 6 - 280 2.500 250 3 C o
MTECSH 0250C40 32UN .100 32.0 = = 400 2.500 .250 3 C °
MTECSH 0250C37 32UN 126 32.0 8 - 370 2.500 250 3 C L]
MTECSH 0250C49 32UN 126 320 8 - 490 2.500 .250 3 C °
MTECSH 0250C59 32UN 146 32.0 - 10 590 2.500 250 3 (6] °
MTECSH 0250C75 28UN 197 28.0 - 1/4 .750 2.500 .250 3 C L]
MTECSH 0250C57 28UN 197 28.0 - 1/4 570 2.500 250 3 C o
MTECSH 0250C42 24UN 138 24.0 10,12 = 420 2.500 .250 3 C °
MTECSH 0312C67 24UN 260 24.0 - 5/16 670 2.500 312 3 C o
MTECSH 0312C94 24UN 260 24.0 - 5/16 940 2.500 312 3 C °
MTECSH 0250C55 20UN 187 20.0 1/4 = 550 2.500 250 3 C °
MTECSH 0250C75 20UN 187 20.0 1/4 - .750 2.500 .250 3 C o
MTECSH 0250C67 18UN 236 18.0 5/16 ° 670 2.500 250 3 C °
MTECSH 0312C87 16UN 264 16.0 3/8 = 870 2.500 312 3 C o
MTECSH 0312C98 14UN 303 14.0 7/16 - .980 2.500 312 3 C L]
MTECSH 0375C10 13UN .362 13.0 12 = 1.080 3.000 375 3 C [
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegange pro Zoll
) Anzahl der effektiven Schneiden
@) C-Zylindrisch
Schnittdaten fiir geharten Stahl
Harte |Schnittgeschwindigkeit Vorschub (IPT) fiir Durchmesser (D)
ISO- | Werkstiickstoff| HRC SFM .06 .08 12 .16 2 24 .28 31 .35
45-50 200-230 .0016 | .0016 .002 .002 .0024 | .0024 | .0028 | .0028 | .0031
Geharteter Stahl | 51-55 160-200 .0012 | .0012 | .0016 | .0016 .002 .002 .0024 | .0024 | .0028
56-62 130-160 .0008 | .0008 | .0012 | .0012 | .0016 | .0016 .002 .002 .0024

Member IMC Group




SOLIDTriREAD
MTECS-W

Kurze Vollhartmetall-
Gewindewirbler fur die
Herstellung von BSP- und BSF-
Innen- und AuBengewinden

TP

Qf

vo filiE——1 |

1
-————{{DCONMS
¥

 a—
OAL

Anwendungen: Allgemein, Fittings und Kupplungen

"“-'"ER M e t r i s c h

404

SCHRAUBE

Abmessungen

Bezeichnung DC TPIO LU OAL DCONMS TDZ NOF® Schaft®

MTECS 08078C19 28W 7.80 28.0 19.5 64.00 8.00 G1/8 C
MTECS 1010D30 19W 10.00 19.0 30.0 73.00 10.00 G 1/4-3/8
MTECS 1212D37 14W 12.00 14.0 37.0 84.00 12.00 G 1/2-7/8

MTECS 1616D44 11W 16.00 11.0 44.0 105.00 16.00 G>1

e o o ||C908

NG O N )

C
C
C

¢ Innen- und AuBengewindetoleranz: ISO 228-1 - Mittelklasse.
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

® User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) G-Zylindrisch

SOLIDTriREAD
MTEC-W N .
Vollhartmetall-Gewindefraser fur 4 T

die Herstellung von BSF/BSP- i w.
Innen- und AuBengewinden ‘ /‘15" ‘

- %DC?NMS

Anwendungen: Allgemein, Fittings und Kupplungen

Abmessungen

S
Bezeichnung TPIM TDZ DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® 3
MTEC 0606C9 28W 28.0 G1/8 6.00 6.00 3 9.50 58,00 © .
MTEC 0808C14 19W 19.0 G1/4,G3/8 8.00 8.00 3 14.00 64.00 C [
MTEC 1212D19 14W 14.0 G1/2,G7/8 12.00 12.00 4 19.30 84.00 © .
MTEC 1212D26 14W 14.0 G1/2,G7/8 12.00 12.00 4 26.30 84.00 © °
MTEC 1212C24 11W 11.0 G1,-G1-1/2 12.00 12.00 3 24.20 84.00 C °
MTEC 1616D38 11W 11.0 G1,G3 16.00 16.00 4 38.10 101.00 C [

* Innen- und AuBengewindetoleranz: ISO 228-1 - Mittelklasse.
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

) Anzahl der effektiven Schneiden

®) C-Zylindrisch

324 ISCAR




SOLIDTHiREAD

MTECB-W

Kurze Vollhartmetall-
Gewindewirbler fur die
Herstellung von BSP- und BSF-
Innen- und AuBengewinden

r DCONMS

Anwendungen: Allgemein, Fittings und Kupplungen

] MUNIER! M e t r i s c h
\/}4\ f Abmessungen

55> RE=0.137TP
SCHRAUBE

=3

Bezeichnung TPIO TDZ DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® 3

MTECB 08078C14 28W 28.0 G1/8 8.00 7.80 3 14.10 64.00 C o

MTECB 1010D16 19W 19.0 G1/4-3/8 10.00 10.00 4 16.70 73.00 © .

MTECB 1616E26 14W 14.0 G1/2-7/8 16.00 16.00 5 26.30 105.00 © .

MTECB 1616D38 11W 11.0 G=>1 16.00 16.00 4 38.10 105.00 C o

MTECB 2020E47 11W 11.0 G=>1 20.00 20.00 5 47.30 105.00 © .

* Innen- und AuBengewindetoleranz: ISO 228-1 - Mittelklasse.
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

o User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-zylindrisch

SOLIDTriREAD

MTECZ-BSF/BSP
Vollhartmetall-Gewindefraser mit
innerer Kuhimittelzufuhr fur die
Herstellung von BSP- und BSF-
Innen- und AuBengewinden

]
= DC?NMS

Anwendungen: Allgemein, Fittings und Kupplungen

Abmessungen
3
Bezeichnung TPIM TDZ DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft® 3
MTECZ 08078C14 28W 28.0 G1/8 8.00 7.80 3 14.10 64.00 C o
MTECZ 1010D16 19W 19.0 G1/4-3/8 10.00 10.00 4 16.70 73.00 C °
MTECZ 1616E26 14W 14.0 G1/2-7/8 16.00 16.00 5 26.30 101.00 C °
MTECZ 1616D38 11W 11.0 G>1 16.00 16.00 4 38.10 101.00 C °
¢ |nnen- und AuBengewindetoleranz: ISO 228-1 - Mittelklasse.
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
® Mit innerer Kiihimittelzufuhr
e User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegénge pro Zoll
(2 Anzahl der effektiven Schneiden
() C-Zylindrisch
4 o | |
Abmessungen
3
Bezeichnung TPIM TDZ DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft® <°_3
MTECZ 08078C14 28W 28.0 G1/8 316 307 3 .565 2.520 C o
MTECZ 1010D16 19W 19.0 G1/4-3/8 394 394 4 .657 2.874 C °
MTECZ 1616E26 14W 14.0 G1/2-7/8 630 630 5 1.035 3.976 C o
MTECZ 1616D38 11W 11.0 G>1 630 630 4 1.500 3.976 C [
* Innen- und AuBengewindetoleranz: ISO 228-1 - Mittelklasse.
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e Mit innerer Kihimittelzufuhr
e User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegange pro Zoll
(2) Anzahl der effektiven Schneiden
() C-Zylindrisch
——




SOLIDTrHREAD P
MTECS-UNJ ] M !
Kurze Vollhartmetall- TP, $.601 b %——————— DCONMS oy
Gewindefraser fur UNJ-Gewinde 4 T ' v —
LU J MIL-S-8879C
OAL
Fur Anwendungen in der Luft- und Raumfahrt
M e t r i s c
Abmessungen
REmex 0.78042TP
REmin 0.15011TP SCHRAUBE s
Bezeichnung DC TPI@ UNJC UNJF LU OAL DCONMS NOF® Schaft CSP®) <3
MTECS 06033C10 32UNJ (1 3.30 320 8 10 10.5 58.00 6.00 3 C 0 L]
MTECS 08051C16 28UNJ 5.10 28.0 1/4 16.0 64.00 8.00 3 C 1 °
MTECS 08067C20 24UNJ 6.70 24.0 5/16, 3/8 20.0 64.00 8.00 3 C 1 o
MTECS 06049C16 20UNJ (1) 4.90 200 1/4 - 16.0 58.00 6.00 3 © 0 °
MTECS 0808C28 20UNJ 8.00 20.0 7/16 28.0 64.00 8.00 3 C 1 °
MTECS 08061C20 18UNJ 6.15 18.0 5/16 9/16 20.0 64.00 8.00 3 C 1 o
MTECS 08069C24 16UNJ 6.90 16.0 3/8 = 24.0 64.00 8.00 8 C 1 ()
MTECS 08079C25 14UNJ 7.90 14.0 716 25.0 64.00 8.00 3 C 1 °
MTECS 10094C27 13UNJ 9.40 13.0 12 27.5 73.00 10.00 8 C 1 °
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. ® User Guide siehe Seiten 279-297.
() Ohne innere Kihimittelzufuhr
(2 Gewindegénge pro Zoll
@) Anzahl der effektiven Schneiden
) C-Zylindrisch
) 0 - ohne Kuhimittelzufihrung, 1 - mit Ktihimittelzufihrung
MUTTER 4 o I |
5/16 TP
_»\U‘/ "6_07\ Abmessungen
/REmax 0.78042TP
REmin 0.15011TP SCHRAUBE S
Bezeichnung DC TPIO UNJC UNJF LU OAL DCONMS NOF®@ Schaft® CSP¥) S
MTECS 06033C10 32UNJ 130 320 8 10 413 2.283 .236 3 C 0 (]
MTECS 08051C16 28UNJ 201 28.0 1/4 630 2.520 315 3 C 1 °
MTECS 08067C20 24UNJ .264 24.0 5/16, 3/8 787 2.520 315 3 C 1 (]
MTECS 06049C16 20UNJ 193 20.0 1/4 5 630 2.283 .236 3 C 0 o
MTECS 0808C28 20UNJ 315 20.0 716 1.102 2.520 315 3 C 1 o
MTECS 08061C20 18UNJ 242 18.0 5/16 9/16 787 2.520 315 3 C 1 o
MTECS 08069C24 16UNJ 272 16.0 3/8 = .945 2.520 3156 3 C 1 o
MTECS 08079C25 14UNJ 311 14.0 716 984 2.520 315 3 C 1 °
MTECS 10094C27 13UNJ 370 13.0 12 1.083 2.874 394 3 C 1 o
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.  User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegénge pro Zoll
2 Anzahl der effektiven Schneiden
@) C-Zzylindrisch
@ 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
SOLIDTriREAL T
MTEC-BSPT i _ -
Vollhartmetall-Gewindefrésr N WY
fir die Herstellung von BSPT- e e e poows

Innen- und AuBengewinden

Anwendungen: Allgemein, Fittings und Kupplungen

Abmessungen
=3
Bezeichnung TPIO 1Dz DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® 3
MTEC 0606C9 28BSPT 28.0 RC1/8 6.00 5.40 3 8.16 57.00 C o
MTEC 0808C14 19BSPT 19.0 RC1/4,RC3/8 8.00 7.16 3 12.03 64.00 © .
MTEC 1212D19 14BSPT 14.0 RC1/2,RC7/8 12.00 10.88 4 16.33 84.00 C o
MTEC 1616D28 11BSPT 11.0 RC1,RC2 16.00 14,17 4 25.40 101.00 © °

e Innen- und AuBengewindetoleranz ISO 7-1, EN 10226 (1&2) - Standard BSPT. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
o User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

2) Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-Zylindrisch
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SOLIDTriREAD

MTECZ-BSPT
Vollhartmetall-Gewindefraser
mit innerer KUhimittelzufuhr
fur die Herstellung von BSPT-
Innen- und AuBengewinden

*
DCONMS

Anwendungen: Allgemein, Fittings und Kupplungen

Abmessungen
S
Bezeichnung TPIM BSPT DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft® TP 3
MTECZ 08078C14 28BSPT 28.0 RC1/8 8.00 7.80 3 1410 64.00 C 0.907 o
MTECZ 1010D16 19BSPT 19.0 RC1/4-3/8 10.00 10.00 4 16.70 73.00 C 1.337 °

¢ Innen- und AuBengewindetoleranz ISO 7-1, EN 10226 (1&2) - Standard BSPT. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e Mit innerer Kiihimittelzufuhr. e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

() C-Zylindrisch

(4 Gewindesteigung

Abmessungen
3
Bezeichnung TPIO BSPT DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® TPmme | 3
MTECZ 08078C14 28BSPT 28.0 RC1/8 315 .307 3 555 2.520 C 907 °
MTECZ 1010D16 19BSPT 19.0 RC1/4-3/8 .394 .394 4 657 2.874 C 1.337 °

¢ Innen- und AuBengewindetoleranz ISO 7-1, EN 10226 (1&2) - Standard BSPT. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e Mit innerer Kiihimittelzufuhr. e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-zylindrisch

4 Gewindesteigung

SOLIDTriREAD

MTEC-NPT

Vollhartmetall-Gewindefraser fur L)
NPT-Innen- und AuBengewinde r DCO*NMS

Anwendungen: Allgemein, Fittings und Kupplungen

Abmessungen
g dhirauBE w
Bezeichnung TPI( TDZ DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft® 3
MTEC 0606C9 27NPT 27.0 1/16,1/8 6.00 5.36 3 9.90 58.00 C °
MTEC 0808C14 18NPT 18.0 1/4,3/8 8.00 712 3 14.80 64.00 C °
MTEC 1212D20 14NPT 14.0 1/2,3/4 12.00 10.77 4 20.90 84.00 C o
MTEC 1616D27 11.5NPT 11.5 12 16.00 14.24 4 27.60 101.00 C °
MTEC 2020D39 8NPT 8.0 =>2-1/2 20.00 20.00 4 39.70 105.00 C °
¢ Innen- und AuBengewindetoleranz: ANSI/ASME B1.20.1 - Standard NPT. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. e User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegange pro Zoll
) Anzahl der effektiven Schneiden
©) C-Zylindrisch
Y4 o | |
Abmessungen
3
Bezeichnung TPIM TDZ DCONMS DC NOF® APMX OAL Schaft @ 3
MTEC 0250C03 27NPT 27.0 1/16 .250 230 3 .390 2.500 C o
MTEC 0250C04 27NPT 27.0 1/8 250 250 3 400 2.500 C °
MTEC 0312C06 18NPT 18.0 1/4,3/8 312 312 3 .600 2.500 C °
MTEC 0500D08 14NPT 14.0 1/2,3/4 500 500 4 .800 3.500 C °
MTEC 0625D11 11.5NPT 1.5 1.2 625 620 4 1.100 4.000 C °
MTEC 0750D16 8NPT 8.0 =>2_1/2 .750 750 4 1.600 4.000 C °
¢ Innen- und AuBengewindetoleranz: ANSI/ASME B1.20.1 - Standard NPT. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. ® User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegénge pro Zoll
(@ G-Zylindrisch
@ Anzahl der Schneiden PPl




SOLIDTHREAD

MTECB-NPT
Vollhartmetall-Gewindefraser
mit innerer KUhImittelzufuhr
fur die Herstellung von NPT-
Innen- und AuBengewinden

Anwendungen: Allgemein, Fittings und Kupplungen

Abmessungen
Taper 1:16
“—SCHRAUBE
3
Bezeichnung TPIC TDZ DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft® 8
MTECB 08076C10 27NPT 27.0 1/8 8.00 7.60 3 10.80 64.00 C °
MTECB 1010D16 18NPT 18.0 1/4,3/8 10.00 10.00 4 16.20 73.00 C °
MTECB 16155D22 14NPT 14.0 1/2,3/4 16.00 15.50 4 22.70 105.00 C [
¢ Innen- und AuBengewindetoleranz: ANSI/ASME B1.20.1 - Standard NPT. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. ® User Guide siehe Seiten 279-297.
® Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindegénge pro Zoll
) Anzahl der effektiven Schneiden
() C-Zylindrisch
4 o | |
Abmessungen
3
Bezeichnung TPIO TDZ DCONMS DC NOF® APMX OAL Schaft @ 5
MTECB 0312C04 27NPT 27.0 1/8 313 299 3 430 2.500 C o
MTECB 0375D06 18NPT 18.0 1/4,3/8 375 375 4 .640 3.000 C o
MTECB 0625D08 14NPT 14.0 1/2,3/4 .625 610 4 .890 4,000 C °
MTECB 0750D11 11.5NPT 115 12 .750 .750 4 1.170 4.000 C o

* Innen- und AuBengewindetoleranz: ANSI/ASME B1.20.1 - Standard NPT. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301. e User Guide siehe Seiten 279-297.
* Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

) C-Zylindrisch

©3) Anzahl der Schneiden

SOLIDTrinEAD
MTECB-PG

Vollhartmetall-Gewindefraser
mit innerer Kahimittelzufuhr
fUr die Herstellung von
PG-Vollprofil-Gewinden (Innen
und AuBen DIN 40430)

OAL

Used for electrical connectors

T MUTTER

SCHRAUBE

Bezeichnung TPIf THOD DCONMS DC NOF® APMX OAL Schaft® TP4

MTECB 1212D20 18PG 18.0 Pg9, 11,135, 16 12.00 12.00 4 20.50 84.00 C 1411
MTECB 1212D23 16PG 16.0 Pg 21, 29,36, 42, 48 12.00 12.00 4 23.00 84.00 C 1.588

* Innen- und AuBengewindetoleranz: DIN 40430 - Standard PG.

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

e Mit innerer Kihimittelzufuhr

o User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-zylindrisch

4) Gewindesteigung

Abmessungen

e o (|C908
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SOLIDTriREAD

MTEC-NPTF

Vollhartmetall-Gewindefraser
fUr die Herstellung von NPTF-

I
r DCONMS

Innen- und AuBengewinden

Anwendungen: Allgemein, Fittings und Kupplungen

Abmessungen

(==}
o
Bezeichnung TPID TDZ DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® 5
MTEC 0606C9 27NPTF 27.0 1/16,1/8 6.00 6.00 3 9.90 58.00 C [
MTEC 0808C14 18NPTF 18.0 1/4,3/8 8.00 8.00 3 14.80 64.00 C °
MTEC 1212D20 14NPTF 14.0 1/2,3/4 12.00 12.00 4 20.90 84.00 C o
® Innen- und AuBengewindetoleranz: ANSI/ASME B1.20.3 - Standard NPTF. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e User Guide siehe Seiten 279-297.
™ Gewindegange pro Zoll
@) Anzahl der effektiven Schneiden
®) C-Zylindrisch
Zz o | |
Abmessungen
3
Bezeichnung TPIO TDZ DCONMS DC NOF® APMX OAL Schaft @ S
MTEC 0250C03 27NPTF 27.0 116 .250 .230 3 .390 2.500 C °
MTEC 0250C04 27NPTF 27.0 1/8 .250 .250 3 .390 2.500 C °
MTEC 0312C06 18NPTF 18.0 1/4,3/8 312 312 3 .580 2.500 C o
MTEC 0500D08 14NPTF 14.0 1/2,3/4 .500 .500 4 .820 3.500 C o
MTEC 0625D11 11.5NPTF 115 1,2 625 625 4 1.090 4,000 C [
¢ Innen- und AuBengewindetoleranz: ANSI/ASME B1.20.3 - Standard NPTF. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e User Guide siehe Seiten 279-297.
) Gewindegénge pro Zoll
(@ C-zylindrisch
(@) Anzahl der effektiven Schneiden
SOLIDTrinsEAD
MTECZ-NPTF ‘ @ KE
Vollhartmetall-Gewindefraser
mit innerer Kihimittelzufuhr DCQNMS

fUr die Herstellung von NPTF-

Innen- und AuBengewinden

Anwendungen: Allgemein, Fittings und Kupplungen

Abmessungen

[==}
o
Bezeichnung TPIM TDZ DCONMS DC NOF@ APMX OAL Schaft® 3
MTECZ 08076C10 27NPTF 270 18 8.00 7.60 3 10.80 64.00 e °
MTECZ 1010D16 18NPTF 18.0 1/4-3/8 10.00 10.00 4 16.20 73.00 C °

¢ Innen- und AuBengewindetoleranz: ANSI/ASME B1.20.3 - Standard NPTF. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
o User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegénge pro Zoll

) Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-Zylindrisch

Abmessungen

©
o

Bezeichnung TPIM TDZ DCONMS DC NOF®@ APMX OAL Schaft® §
MTECZ 08076C10 27NPTF 27.0 1/8 315 299 3 425 2.520 C °
MTECZ 1010D16 18NPTF 18.0 1/4-3/8 394 .394 4 638 2.874 C °

* Innen- und AuBengewindetoleranz: ANSI/ASME B1.20.3 - Standard NPTF. e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

o User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindegange pro Zoll

) Anzahl der effektiven Schneiden

©) C-Zylindrisch Member IMC G




SOLIDTHREAD ‘ OAL

\ L |
MTECI-A60 7 A | ¥
60°-Vollhartmetall-Gewindewirbler e O = = —————4 DCONMS
mit innerer Kuhimittelzufuhr [

fur die Herstellung von Innen-

. AV
oder AuBengewinden 60 E—
Anwendungen: allgemein
M e t r i s c h
Abmessungen Zaher <— Harter
TPN_ TPX_ TPIN_  TPIX_ S S
Bezeichnung TPN®M TPX@ DF2@ DF24 TPING) TPIX® DF2?) DF2®) Th DCONMS DC NOF® LU OAL Schaft® CSP() 3 ‘3
' = Mool oo .0l 0350 0.600 0.350 0.600 40.00 72.00 4000 72.00 @ 3.00 190 3 52 39.00 C 0 o
VA Rkl Z ey VGO 0500 0.800 0500 0.800 32.00 48.00 3200  48.00 @ 3.00 240 3 71 3800 C 0 o
(e Mo P lo 0.0l 0500 1.000 0500 1.000 24.00 48.00 2400 48.00 @ 6.00 320 3 95 57.00 C 0 .
Ve R Loy PAVCON 0500 1.000 0500 1.000 24.00 4800 2400  48.00 @ 6.00 400 3 125 5800 C 0 L]
WSS ROELE D 2L 0500 0.800 0400 0.800 2800 56.00 3200 6400 =6 6.00 500 4 200 5800 C 1 °
= BOED ] PEFACIE 0500 0.800 0400 0.800 2800 56.00 3200 6400 =9 8.00 800 4 280 64.00 C 1 °
(e OEDED LY.L 1.000 1.750 0.800 1.500 14.00 28.00 16.00 3200 =>10 8.00 800 4 300 64.00 C 1 (]
Ve DRG] EEGON 1,000 1.750 0800 1500 14.00 2800 1600 3200 =>12 1000 1000 4 350 73.00 C 1 °
= PR Pl oGO 1.000 1.750 0800 1500 14.00 2800 1600 3200 =>14 1200 1200 5 390 84.00 C 1 °
e S P P GOFGION 2000 3000 1750 2500 800 1300 1000 1500 =>16 1200 1200 5 400 84.00 C 1 (]
Ve R R E RGO 2000 3000 1.750 2500 800 1300 1000 1500 =>18 1600 1400 5 450 101.00 C 1 °
0=l B AR ] oGO 2.000 3000 1.750 2500 800 1300 10.00 1500 =>20 1600 1600 5 50.0 101.00 C 1 o
e DIN13, ISO 68-1, ISO 965 (182) - ® Innengewindetoleranz 6H, ® AuBengewindetoleranz: 6g.
* ANSI/ASME B1.1 - e Innengewindetoleranz 2B, ¢ AuBengewindetoleranz: 2A.
* Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
® (a) siehe Ubersicht unten
e User Guide siehe Seiten 279-297.
() Minimale Gewindesteigung Innengewinde
2 Maximale Gewindesteigung Innengewinde
() Minimale Gewindesteigung AuBengewinde
4 Maximale Gewindesteigung AuBengewinde
6) Minimale Gewindegénge pro Zoll - Innengewinde
6) Maximale Gewindegéange pro Zoll - Innengewinde
(™ Minimale Gewindegénge pro Zoll - AuBengewinde
8 Maximale Gewindegéange pro Zoll - AuBengewinde
©) Anzahl der effektiven Schneiden
(10) C-Zylindrisch
(1) 0 - ohne innere Kuhimittelzufuhr, 1 - mit innerer Kihimittelzufuhr
_ Mégliche GewindegroBen
Bezeichnung M Grob M Fein UN, UNC, UNS,UNF, UNEF
MTECI 03019C5 A60 M2.5x0.45 M2.5x0.35, M3x0.35, 3-48UNC, 3-56UNF, 4-40UNC, 4-48UNF
MTECI 06032C9 A60 M4x0.7 M4.5x0.75 M4x0.5 8-32UNG, 8-36UNF, 10-24UNC, 10-28UNS, 10-32UNF
MTECI 0604C12 A60 M5x0.8 M6x1.0 M5x0.5, M5.5x0.5, M5x0.75 10-36UNS, 10-40UNS, 10-48UNS, 12-24UNC, 12-28UNF
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SOLIDTHiREAD ‘ OAL

\ |
MTECI-A60 I e— | i
60°-Vollhartmetall-Gewindewirbler oc B9y = = ————4 bcONMS
mit innerer Kuhimittelzufuhr v
fur die Herstellung von Innen- %
oder AuBengewinden 60° E
V4 o | |
Abmessungen Zaher «<— Harter
TPN TPX TPN_ TPX_ TPIN_ TPIX_ S S
Bezeichnung (mm)™ (mm)@ DF2® DF24 TPIN® TPIX® DF2? DF2®) Th DCONMS DC NOF® LU OAL Schaft'® CSP() 3 3
R ORR T .0l 350 600 350 600 40.00 72.00 40.00 72.00 @ 118 075 3 205 1.535 C 0 o
VORI PE oy &Gl 500 800 500 800 32.00 48.00 32.00 4800 @ 118 .094 3 280 1.496 C 0 °
A IOELEPIW.CON 500 1.000 500 1.000 24.00 48.00 2400 4800 @ .236 126 3 374 2244 C 0 o
VR ROE R PG 500 1.000 500 1.000 2400 4800 24.00 4800 @ .236 157 3 492 2.283 C 0 o
WG OEOED LY. GO 500 800 400 800 2800 56.00 3200 6400 =6 .236 197 4 787 2283 C 1 °
VA ROEDEDPEF. GO 500 800 400 .800 28.00 56.00 3200 6400 =>9 315 315 4 1102 2520 C 1 °
S JOEDEDELY.CON 1000 1750 .800 1500 14.00 2800 16.00 38200 =>10 315 315 4 1181 2520 C 1 o
WA B ORI 1,000 1.750 .800 1.500 14.00 2800 16.00 3200 =>12 .394 .394 4 1378 2874 C 1 °
e PR P W GOl 1000 1750 800 1500 14.00 2800 16.00 3200 =>14 472 472 5 1.535 3.307 C 1 °
Ve B PA P OGN 2000 3000 1750 2500 800 1300 1000 1500 =>16 472 472 5 1575 3307 C 1 o
e R R Ol 2000 3000 1.750 2500 800 1300 1000 1500 =>18 .630 551 5 1.772 3976 C 1 °
=l B R G oA 2,000 3.000 1750 2500 800 1300 1000 1500 =>20 .630 630 5 1968 3.976 C 1 o
e DIN13,ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - ® Innengewindetoleranz 6H, ® AuBengewindetoleranz: 6g.
* ANSI/ASME B1.1 - e Innengewindetoleranz 2B, ¢ AuBengewindetoleranz: 2A.
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
® (a) siehe Ubersicht unten
() Minimale Gewindesteigung Innengewinde (mm)
(2 Maximale Gewindesteigung Innengewinde (mm)
©) Minimale Gewindesteigung AuBengewinde (mm)
4 Maximale Gewindesteigung AuBengewinde (mm)
) Minimale Gewindegénge pro Zoll - Innengewinde
(6) Maximale Gewindegénge pro Zoll - Innengewinde
M Minimale Gewindegénge pro Zoll - AuBengewinde
8 Maximale Gewindegénge pro Zoll - AuBengewinde
©) Anzahl der effektiven Schneiden
(19) C-Zylindrisch
(11 0 - ohne innere Kihimittelzufuhr, 1 - mit innerer Kihimittelzufuhr
_ Mégliche GewindegroBen
Bezeichnung M Grob M Fein UN, UNC, UNS,UNF, UNEF
MTECI 03019C5 A60 M2.5x0.45 M2.5x0.35, M3x0.35, 3-48UNC, 3-56UNF, 4-40UNC, 4-48UNF
MTECI 06032C9 A60 M4x0.7 M4.5x0.75 M4x0.5 8-32UNC, 8-36UNF, 10-24UNC, 10-28UNS, 10-32UNF
MTECI 0604C12 A60 M5x0.8 M6x1.0 M5x0.5, M5.5x0.5, M5x0.75 10-36UNS, 10-40UNS, 10-48UNS, 12-24UNC, 12-28UNF
——




SOLIDTrHREAD oL ‘
MTECI-ISO |
Kurze, einreihige Vollhartmetall- }
Gewindewirbler fiir die RECNMS “DINT3, 150 68-1, |
Herstellung von ISO-Gewinden ' 150 965 (142)
60\
Anwendungen: allgemein
M e t r [ s c h
Abmessungen
S
Bezeichnung TP M Grob M Fein DCONMS DC NOF@ LU OAL Schaft® | &
MTECI 03009C4 0.25ISO 0.250 M1.2X0.256  M1.4X0.25, M1.6X0.25 3.00 0.90 3 43 39.00 C o
MTECI 03007C3 0.25ISO 0.250 M1X0.25 - 3.00 0.72 3 36 39.00 © °
MTECI 03011C5 0.3ISO 0.300 M1.4X0.3 = 3.00 1.05 3 5.0 39.00 C o
MTECI 03012C6 0.35ISO 0.350 M1.6X0.35 M2X0.35, M2.2X0.35 3.00 1.20 3 5.7 39.00 C o
MTECI 03016C7 0.4I1SO 0.400 M2X0.4 - 3.00 1.55 8 7.1 39.00 © °
MTECI 03024C10 0.51SO 0.500 M3X0.5 M3.5X0.5, M4X0.5 3.00 2.37 3 10.6 39.00 C [
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
® User Guide siehe Seiten 279-297.
() Gewindesteigung
(2 Anzahl der effektiven Schneiden
@) C-Zylindrisch
4 o | |
Abmessungen
S
Bezeichnung TP mm® M Grob M Fein DCONMS DC NOF@ LU OAL Schaft® | &
MTECI 03009C4 0.25ISO 250 M1.2X0.256  M1.4X0.25, M1.6X0.25 118 .035 3 169 1.535 C o
MTECI 03007C3 0.25ISO 250 M1X0.25 s 118 .028 3 142 1.635 C °
MTECI 03011C5 0.3ISO .300 M1.4X0.3 = 118 .041 3 197 1.535 C o
MTECI 03012C6 0.35ISO .350 M1.6X0.35 M2X0.35, M2.2X0.35 118 .047 3 224 1.535 C o
MTECI 03016C7 0.4I1SO 400 M2X0.4 - 118 061 8 280 1.535 © °
MTECI 03024C10 0.5I1SO 500 M3X0.5 M3.5X0.5, M4X0.5 118 .093 3 A7 1.535 C [

* Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
o User Guide siehe Seiten 279-297.

() Gewindesteigung

(2 Anzahl der effektiven Schneiden

@) C-zylindrisch
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Kennzeichnungssystem

I D oo @ @

MULTI-MASTER Fraserdurchmesser Anzahl Schneidenlénge Steigung Gewindeprofil SchnittstellengréBe
Thread Mill Schneiden (65°)

SOLIDTHREAD -

TI-miAaS 7 e

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE

MM TRD-M

Auswechselbare MULTI-MASTER-
Gewindefraskopfe fur 60°-
Teilprofil-Gewinde

Abmessungen

TPN_ TPX_ TPIN_  TPIX_ § §
Bezeichnung DC NOF" TPN@ TPX® DF2 DF2® TPIN® TPIX? DF2® DF2® RE CF PDX THSZMS TDZ(!9 DMIN| © Q
(RGPS GR R 2R 04 1570 3 0500 2000 0400 2000 1300 4800 1600 5600 -0V 005 14  T06 M0 1905| e o
VS GERCEEDRE R O 1570 3 1.500 2000 1.000 1500 1300 1600 1600 2800 005 - 14  T06 M2 1905| e °
URIGTPPR TR A O] 21.70 4 3000 4500 2500 4000 600 900 700 1000 020 - 24 108 M36 3100 e °

e DIN13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - ® Innengewindetoleranz 6H, ¢ AuBengewindetoleranz: 6g.
e ANSI/ASME B1.1 - e Innengewindetoleranz 2B, ¢ AuBengewindetoleranz: 2A.
* FUr metrische ISO-Gewinde (ISO 68, DIN13, ANSI B 1.13M-1983).

e Schnittparameter siehe Seiten 298-301.

¢ Montageanleitungen siehe Seiten 279-297.

e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

() Anzahl der effektiven Schneiden

2 Minimale Gewindesteigung Innengewinde (mm)

) Maximale Gewindesteigung Innengewinde (mm)

4 Minimale Gewindesteigung AuBengewinde (mm)

5) Maximale Gewindesteigung AuBengewinde (mm)

(6) Minimale Gewindegénge pro Zoll -Innengewinde

(M Maximale Gewindegénge pro Zoll - Innengewinde

8 Minimale Gewindegénge pro Zoll - AuBengewinde

) Maximale Gewindegénge pro Zoll - AuBengewinde

(19) Kleinstmogliches Gewinde

(1) Flach

Abmessungen

TPN TPX TPN_ TPX_ TPIN_  TPIX_
Bezeichnung DC NOF®" (mm)@ (mm)® DF24 DF2®) TPIN® TPIX? DF2® DF2®) RE CF PDX THSZMS TDZ(% DMIN
MM TRD16-M60-05P-3T06 JeiIIE:] 500 2000 .400 2.000 1300 4800 1600 56.00 -0V 002 .06 T06 M20 750
MM TRD16-M60-15P-3T06 Jeil:m} 1.500 2.000 1.000 1.500 13.00 16.00 1600 2800 .0020 - .06 T06 M22 750
MM TRD22-M60-30P-4T08 [l 3.000 4500 2500 4.000 6.00 9.00 7.00 1000 .0079 - .09 T08 M36  1.220

e DIN13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - ® Innengewindetoleranz 6H, ® AuBengewindetoleranz: 6g.

e ANSI/ASME B1.1 - ® Innengewindetoleranz 2B, ® AuBengewindetoleranz: 2A.

® FUr metrische ISO-Gewinde (ISO 68, DIN13, ANSI B 1.13M-1983).

e Schnittparameter siehe Seiten 298-301.

¢ Montageanleitungen siehe Seiten 279-297.

e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

() Anzahl der effektiven Schneiden

) Minimale Gewindesteigung Innengewinde (mm)

@) Maximale Gewindesteigung Innengewinde (mm)

@) Minimale Gewindesteigung AuBengewinde (mm)

5) Maximale Gewindesteigung AuBengewinde (mm)

6 Minimale Gewindegénge pro Zoll -Innengewinde

(M Maximale Gewindegange pro Zoll - Innengewinde

8 Minimale Gewindegénge pro Zoll - AuBengewinde

©) Maximale Gewindegange pro Zoll - AuBengewinde

(19) Kleinstmaogliches Gewinde

(1) Flach

® o o |C528
® o o |C908

Member IMC Group
|
L 4 111]
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SOLIDTriRmEAD
SD TRD-M-SP
Auswechselbare Vollhartmetall-

Gewindefraskopfe flr
60°-Teilprofil-Gewinde

Abmessungen

[=]

(=]

Bezeichnung DC DMIN DIOUT® THFT@ TPN® TPX4 TPIN® TPIX® PDX RE DI CDX OAL ZEFP® DCONMS |3
P-SP15 3170 4200 3600 VP60 4000 6000 400 600 370 030 840 470 770 8 1500 | e

040 980 620 950 10 1700 | e

SD TRD40-M60-8P-SP17 39.70 57.00  64.00 VP60  6.000 8.000  3.00 4.00 4.50

e DIN13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - ® Innengewindetoleranz 6H, ® AuBengewindetoleranz: 6g.
e ANSI/ASME B1.1 - @ Innengewindetoleranz 2B, ¢ AuBengewindetoleranz: 2A.
e Schnittparameter siehe Seiten 300-303.

* User Guide siehe Seiten 279-297.

() Mindestdurchmesser fiir die Herstellung von AuBengewinden

(2) VPE0=60°-Teilprofilform

(3 Minimale Gewindesteigung (mm)

4 Maximale Gewindesteigung (mm)

(6) Minimale Gewindegange pro Zoll

6) Maximale Gewindegénge pro Zoll

(M Anzahl der effektiven Schneiden

Abmessungen

TPN  TPX 3
DC DMIN DIOUT® THFT® (mm)® (mm)® TPIN® TPIX® PDX RE DI CDX OAL ZEFP? DCONMS| S
1248 1654 1417 VP60 4000 6000 400 600 1457 0118 331 185 303 8 51 | e
1563 2244 2520 VP60 6000 8000 300 400 1772 0167 386 244 374 10 669 | @

e DIN13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - ® Innengewindetoleranz 6H, ® AuBengewindetoleranz: 6g.
* ANSI/ASME B1.1 - e Innengewindetoleranz 2B, ® AuBengewindetoleranz: 2A.
e Schnittparameter siehe Seiten 300-303.

e User Guide siehe Seiten 279-297.

() Mindestdurchmesser fir die Herstellung von AuBengewinden

(2) VPE0=60°-Teilprofilform

@ Minimale Gewindesteigung (mm)

(4 Maximale Gewindesteigung (mm)

5) Minimale Gewindegénge pro Zoll

(6) Maximale Gewindegénge pro Zoll

(M Anzahl der effektiven Schneiden

ISCAR




SOLIDTHiREAD

MULTI-mASTER

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE

MM TRD-W

Auswechselbare MULTI-MASTER-
Gewindefraskopfe fur
55°-Teilprofil-Gewinde

Abmessungen

TPIN_  TPIX_

Bezeichnung DC NOF" RE PDX TPIN® TPIX® DF2® DF26 THSZMS TDZ® DMIN Standard

MM TRD22-W55-14P-4T08 21.70 4 020 20  11.00 14.00 11.50 16.00 T08 G3/4 24.20 DINISO 228, B.S. 84

® |C528
® (|C908

* B.S.84 - Innen- und AuBengewindetoleranz: Mittelklasse. ® Schnittparameter siehe Seiten 298-301. ¢ Montageanleitungen siehe Seiten 279-297.
e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

() Anzahl der effektiven Schneiden

@ Minimale Gewindegénge pro Zoll - Innengewinde

@) Maximale Gewindegange pro Zoll - Innengewinde

@ Minimale Anzahl Gewindegénge pro Zoll - AuBengewinde

8) Maximale Gewindegange pro Zoll - AuBengewinde

(6) Gewinde-DurchmessergréBe

Abmessungen

TPIN_  TPIX_

Bezeichnung DC NOF RE PDX TPIN® TPIX® DF2® DF28) THSZMS TDZ DMIN Standard

MM TRD22-W55-14P-4T08 854 4 0079 .08 11.00 14.00 11.50 16.00 708 G3/4 953 DINISO 228, B.S. 84

® (|C528
® (/C908

* B.S.84 - Innen- und AuBengewindetoleranz: Mittelklasse. ® Schnittparameter siehe Seiten 298-301. ¢ Montageanleitungen siehe Seiten 279-297.
e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

() Anzahl der effektiven Schneiden

2 Minimale Gewindegénge pro Zoll - Innengewinde

3 Maximale Gewindegéange pro Zoll - Innengewinde

4) Minimale Anzahl Gewindegange pro Zoll - AuBengewinde

5) Maximale Gewindegénge pro Zoll - AuBengewinde

SOLID T riR=AD

SD TRD-W-SP
Auswechselbare Vollhartmetall-
Gewindefraskopfe fur
55°-Teilprofil-Gewinde

Abmessungen

[==]
(=1
Bezeichnung DC DMIN DIOUT® THFT® THFT 2 TPIN® TPIX® PDX D1 CDX OAL ZEFP® RE DCONMS | S
SD TRD32-W55-4T-SP15 3170 4600 8500 VPS5  WHS5 400 600 370 840 470 770 8 0.50 1500 | ®
SD TRD40-W55-3T-SP17 3970 5700 5700 VPS5 WHS5 300 400 450 980 620 950 10 080 1700 | e

® B.S.84 - Innen- und AuBengewindetoleranz: Mittelklasse. ® Schnittparameter siehe Seiten 298-301. e User Guide siehe Seiten 279-297.
() Mindestdurchmesser fiir die Herstellung von AuBengewinden

(2 VP55=55°-Teilprofilformen

@) Minimale Gewindegénge pro Zoll

4 Maximale Gewindegénge pro Zoll

) Anzahl der effektiven Schneiden

Abmessungen

() Mindestdurchmesser fiir die Herstellung von AuBengewinden
) VP55=55°-Teilprofilformen

() Minimale Gewindegénge pro Zoll

4 Maximale Gewindegénge pro Zoll

) Anzahl der effektiven Schneiden

(=]
(=1
Bezeichnung DC DMIN DIOUT™ THFT® THFT 2 TPIN® TPIX¥ PDX D1  CDX OAL ZEFP® RE DCONMS 3
SD TRD32-W55-4T-SP15 1248 1.811 1.378 VP55 WH55 4.00 6.00 1457 331 185 .303 8 0197 .591 o
SD TRD40-W55-3T-SP17 1563  2.244 2.244 VP55 WH55 3.00 4.00 772386 244 374 10 .0315 669 L4
e B.S.84 - Innen- und AuBengewindetoleranz: Mittelklasse. ® Schnittparameter siehe Seiten 298-301. ¢ User Guide siehe Seiten 279-297.
——




SOLIDTHiREAD

rrywv.y J/ _J
MULTI-miAS T ER
INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE
MT-ISO-MM

DIN13, SO 68-1,
1SO 965 (182)

MULTI-MASTER-Fraskopfe
fr metrische Innengewinde

Anwendungen: allgemein

Abmessungen

8
Bezeichnung TP ~ MGrob MFein DC NOF@ APMX LF THSZMS / f / 3
MT10D7.5 0.51SO-MMTO05 0.500 = =14 10.00 4 7650 12.75 T05 MM KEY 6X4* °
MT 10D6 0.751SO-MMTO05 0.750 ° =>12 10.00 4 6.00 12.75 T05 MM KEY 6X4* °
MT 10D6 1.0ISO-MMTO05 1.000 = =12 10.00 4 6.00 12.75 T05 MM KEY 6X4* °
MT 10D5 1.251SO-MMTO05 1.250 ° =>14 10.00 4 500 12.75 T05 MM KEY 6X4* °
MT 10D6 1.51SO-MMTO05 1.500 5 =14 10.00 4 6.00 12.75 T05 MM KEY 6X4* °
MT 12D8 0.51SO-MMTO06 0.500 = =>16 12.00 4 8.00 14.30 T06 MM KEY 8X5* [}
MT 12E8 0.751SO-MMT06 0.750 = =>16 12.00 B 830 14.30 T06 MM KEY 8X5* °
MT 12E8 1.01SO-MMTO06 1.000 5 =>16 12.00 5) 8.00 14.30 T06 MM KEY 8X5* °
MT 12D8 1.251SO-MMTO06 1.250 = =>16 12.00 4 750 1430 T06 MM KEY 8X5* °
MT 12D7 1.51SO-MMTO06 1.500 - =>16  12.00 4 760  14.30 T06 MM KEY 8X5* °
MT 12D7 1.751SO-MMTO06 1.750 5 =>16 12.00 4 710 1430 T06 MM KEY 8X5* °
MT12D8 2.0ISO-MMTO06 2.000 M16 =17 12.00 4 8.00 14.30 T06 MM KEY 8X5* °
MT 16F12 1.0ISO-MMTO08 1.000 = =22 16.00 6 12.00  20.00 T08 MM KEY 10X7* °
MT 16F12 1.51SO-MMTO08 1.500 s =>20 16.00 6 12.00 20.00 T08 MM KEY 10X7* °
MT 16E12 2.01SO-MMTO08 2.000 = =>19 16.00 6] 12.00 20.00 T08 MM KEY 10X7* °
MT15.4E13 2.51SO-MMTO08 2.500 M20 =22 15.40 5) 1270 20.00 T08 MM KEY 10X7* °
MT 16C12 3.0I1SO-MMTO08 3.000 M24 =25 16.00 8 12,10 20.00 T08 MM KEY 10X7* °
MT20F14 2.0ISO-MMTT10 2.000 = =27 20.00 6 12.00 21.00 T10 BIT SOCKET T30 3/8" DRIVE*  T-40/3L* | ®
MT20D12 3.0ISO-MMTT10 3.000 = =27 20.00 4 1220 21.00 T10 BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE*  T-40/3L* | ®
MT20D14 3.51SO-MMTT10 3.500 = =>30 20.00 4 10.60 21.00 T10 BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE*  T-40/3L* | ®

Die Abmessungen beziehen sich alle auf die neuen Artikel mit MULTI-MASTER-SchlUsselflache. Es ist moglich, dass der Kunde Vorgangerartikel (mit Torx) erhalt, bis der
Lagerbestand bereinigt ist.

e User Guide siehe Seiten 279-297.

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

() Gewindesteigung

) Anzahl der effektiven Schneiden

*  Optional, bitte separat bestellen.
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SOLIDTHiREAD

MULTI-miASTER

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE

6H

MT-ISO-MM
MULTI-MASTER-Fraskopfe
fUr metrische Innengewinde

DIN13, SO 68-1,
1SO 965 (182)

Anwendungen: allgemein

z o I |
Abmessungen

=3
Bezeichnung TPmm® MGrob MFein DC NOF@ APMX LF THSZMS / f / 3
MT10D7.5 0.51SO-MMTO05 .500 = =>14 394 4 295 502 T05 MM KEY 6X4* °
MT 10D6 0.751SO-MMTO05 750 - =>12 3% 4 236 502 T05 MM KEY 6X4* °
MT 10D6 1.0ISO-MMTO05 1.000 = =>12 394 4 236 502 T05 MM KEY 6X4* °
MT 10D5 1.251SO-MMTO05 1.250 - =>14 3% 4 197 502 T05 MM KEY 6X4* °
MT 10D6 1.51SO-MMTO05 1.500 ® =>14 .394 4 236 .502 T05 MM KEY 6X4* °
MT 12D8 0.51SO-MMTO06 .500 = =>16 AT2 4 315 563 T06 MM KEY 8X5* °
MT 12E8 0.751SO-MMT06 .750 - =>16 472 5 327 563 T06 MM KEY 8X5* °
MT 12E8 1.01SO-MMTO06 1.000 5 =>16 A72 5) 315 563 T06 MM KEY 8X5* °
MT 12D8 1.251SO-MMTO06 1.250 = =>16 AT2 4 295 563 T06 MM KEY 8X5* °
MT 12D7 1.51SO-MMTO06 1.500 - =>16 472 4 299 563 T06 MM KEY 8X5* °
MT 12D7 1.751SO-MMTO06 1.750 ® =>16 AT2 4 280 563 T06 MM KEY 8X5* °
MT12D8 2.0ISO-MMTO06 2.000 M16 =>17 AT2 4 315 563 T06 MM KEY 8X5* °
MT 16F12 1.0ISO-MMTO08 1.000 - =22 630 6 472787 T08 MM KEY 10X7* °
MT 16F12 1.51SO-MMTO08 1.500 5 =20 .630 6 A72 787 T08 MM KEY 10X7* °
MT 16E12 2.01SO-MMTO08 2.000 = =>19 .630 B A72 787 T08 MM KEY 10X7* °
MT15.4E13 2.51SO-MMTO08 2.500 M20 =22 606 5 500 787 T08 MM KEY 10X7* °
MT 16C12 3.0I1SO-MMTO08 3.000 M24 =>25 .630 3 A76 787 T08 MM KEY 10X7* °
MT20F14 2.01SO-MMTT10 2.000 = =27 787 6 A72 827 T10 BIT SOCKET T30 3/8" DRIVE*  T-40/3L* | ®
MT20D12 3.0ISO-MMTT10 3.000 = =>27 787 4 480  .827 T10 BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE*  T-40/3L* | ®
MT20D14 3.51SO-MMTT10 3.500 = =>30 787 4 A7 827 T10 BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE*  T-40/3L* | ®

Die Abmessungen beziehen sich alle auf die neuen Artikel mit MULTI-MASTER-SchliUsselflache.

Es ist moglich, dass der Kunde Vorgangerartikel (mit Torx) erhélt, bis der Lagerbestand bereinigt ist.
e User Guide siehe Seiten 279-297.

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

¢ Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

() Gewindesteigung

) Anzahl der effektiven Schneiden

* Optional, bitte separat bestellen.

Member IMC Group
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SOLIDTHREAD

rrywv.y J/ _J
MULTI-miAS T ER
INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE
MT-UN-MM

ANSI/ASME B1.1

MULTI-MASTER-
Gewindefraskopfe fur
die Herstellung von
UN-Innengewinden

Anwendungen: allgemein

Abmessungen

3
Bezeichnung TPI UNC UNF UNEF DC NOF®@ APMX LF THSZMS TPO) 3
MT 10D7 32UN-MMTO05 32.0 - - - 10.00 4 6.40 12.75 T05 0.794 o
MT 10D6 28UN-MMTO05 28.0 - 1/2 - 10.00 4 5.50 12.75 105 0.907 °
MT 10D6 24UN-MMTO5 24.0 - - 9/16-5/8 10.00 4 5.30 12.75 T05 1.058 °
MT 10D6 20UN-MMTO05 20.0 - 1/2 - 10.00 4 5.10 12.75 105 1.270 °
MT 10D5 18UN-MMTO05 18.0 ® 9/16-5/8 11/8-15/8 10.00 4 5.60 12.75 T05 1.411 °
MT 10D7 16UN-MMTO5 16.0 - 3/4 - 10.00 4 6.40 12.75 T05 1.588 °
MT 12D8 24UN-MMTO06 24.0 - - 5/8-11/16 12.00 4 7.40 14.30 T06 1.058 [
MT 12D8 20UN-MMTO06 20.0 - - 3/4-1 12.00 4 7.70 14.30 T06 1.270 °
MT 12D8 18UN-MMTO06 18.0 - 5/8 =>111/16 12.00 4 7.10 14.30 T06 1.411 °
MT 12D8 16UN-MMTO06 16.0 - 3/4 - 12.00 4 8.00 14.30 T06 1.588 [
MT 12D8 14UN-MMTO06 14.0 ® 7/8 5 12.00 4 7.30 14.30 T06 1.814 °
MT 16E11 18UN-MMTO08 18.0 - 5/8 =>111/16 16.00 B 11.30 20.00 T08 1.411 °
MT 16E13 14UN-MMTO08 14.0 - 7/8 - 16.00 5 12.70 20.00 T08 1.814 (]
MT 16E13 12UN-MMTO08 12.0 - 1-11/2 - 16.00 5 12.70 20.00 T08 2117 °
MT 15.3D13 10UN-MMTO08 10.0 3/4 - - 15.30 4 12.70 20.00 T08 2.540 °
MT 16C11 9UN-MMTO8 9.0 7/8 - - 16.00 3 11.30 20.00 T08 2,822 °
MT 16C13 8UN-MMTO8 8.0 1.0 - - 16.00 3 12.70 20.00 T08 3.175 °
MT20F13 12UN-MMTT10 12.0 - =>1 - 20.00 6 12.70 21.00 T10 2.117 °
MT20D13 8UN-MMTT10 8.0 1 - 20.00 4 12.70 21.00 T10 3.175 °
MT20D15 7UN-MMTT10 7.0 - 11/8-11/4 - 20.00 4 10.90 21.00 T10 3.629 °

Die Abmessungen beziehen sich alle auf die neuen Artikel mit MULTI-MASTER-Schlisselflache.

Es ist moglich, dass der Kunde Vorgangerartikel (mit Torx) erhélt, bis der Lagerbestand bereinigt ist.
e User Guide siehe Seiten 279-297.

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

() Gewindegénge pro Zoll

) Anzahl der effektiven Schneiden

(3 Gewindesteigung
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SOLIDTHiREAD

rryv.y J/ _J [
MULTI-miASTER T
INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE
2B
MT-UN-MM DC —

ANSI/ASME B1.1

MULTI-MASTER-
Gewindefraskopfe fur
die Herstellung von
UN-Innengewinden

'

Anwendungen: allgemein

Abmessungen
3

Bezeichnung TPIO UNC UNF UNEF DC NOF®@ APMX LF THSZMS TP mm® 5
MT 10D7 32UN-MMTO05 32.0 - = - .394 4 252 .502 T05 794 [
MT 10D6 28UN-MMTO05 28.0 - 1/2 - 394 4 217 502 T05 907 o
MT 10D6 24UN-MMTO05 24.0 ° = 9/16-5/8 394 4 .209 .502 T05 1.058 °
MT 10D6 20UN-MMTO05 20.0 ° 1/2 ° .394 4 .201 .502 T05 1.270 o
MT 10D5 18UN-MMTO05 18.0 = 9/16-5/8 11/8-15/8 .394 4 220 502 T05 1.411 °
MT 10D7 16UN-MMTO05 16.0 ° 3/4 - .39%4 4 252 .502 T05 1.588 °
MT 12D8 24UN-MMTO06 24.0 = = 5/8-11/16 AT2 4 .291 .563 T06 1.058 °
MT 12D8 20UN-MMTO06 20.0 ® = 3/4 -1 AT2 4 .303 .563 T06 1.270 °
MT 12D8 18UN-MMTO06 18.0 ° 5/8 =>111/16 AT2 4 .280 .563 T06 1.411 °
MT 12D8 16UN-MMTO06 16.0 - 3/4 - 472 4 315 563 T06 1.588 o
MT 12D8 14UN-MMTO06 14.0 - 7/8 - A72 4 287 563 T06 1.814 °
MT 16E11 18UN-MMTO08 18.0 ° 5/8 =>111/16 .630 5) 445 787 T08 1.411 °
MT 16E13 14UN-MMTO08 14.0 - 7/8 - .630 5 .500 787 T08 1.814 o
MT 16E13 12UN-MMTO08 12.0 5 1-11/2 ® .630 5 .500 .87 T08 2117 °
MT 15.3D13 10UN-MMTO08 10.0 3/4 = - .602 4 .500 787 T08 2.540 °
MT 16C11 9UN-MMTO08 9.0 7/8 - - 630 3 445 787 T08 2.822 °
MT 16C13 8UN-MMTO08 8.0 1.0 = - .630 3 .500 187 T08 3.175 °
MT20F13 12UN-MMTT10 12.0 ° =>1 - 787 6 .500 827 T10 2117 °
MT20D13 8UN-MMTT10 8.0 1 - 787 4 .500 827 T10 3.175 °
MT20D15 7UN-MMTT10 7.0 ° 11/8-11/4 - 787 4 429 827 T10 3.629 o

Die Abmessungen beziehen sich alle auf die neuen Artikel mit MULTI-MASTER-SchliUsselflache.

Es ist moglich, dass der Kunde Vorgangerartikel (mit Torx) erhélt, bis der Lagerbestand bereinigt ist.

e User Guide siehe Seiten 279-297.

e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.

¢ Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

() Gewindegénge pro Zoll

) Anzahl der effektiven Schneiden

(3 Gewindesteigung

-HD C Group




SOLIDTHREAD

rrywv.y J/ _J
MULTI-miAS T ER
INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE
MT-W-MM

MULTI-MASTER-
Gewindefraskopfe fur
55°-BSW-Innen- oder

AuBengewinde
ki M e t r i s c h
M\( f Abmessungen
55,
RE=0.137TP
SCHRAUBE
3
Bezeichnung TPI TDZ DC NOF®@ APMX LF THSZMS PO 5
MT 10D6 19W-MMTO05 19.0 G1/4-3/8 10.00 4 5.30 12.75 T05 1.337 o
MT 16D13 14W-MMTO08 14.0 G1/2-7/8 16.00 4 12.70 20.00 T08 1.814 °
MT 16D11 11W-MMTO08 11.0 G=>1 16.00 4 11.50 20.00 T08 2.309 o
MT20F15 14W-MMTT10 14.0 G3/4-7/8 20.00 6 12.70 21.00 T10 1.814 °
MT20F14 11W-MMTT10 11.0 G=>1 20.00 6 11.50 21.00 T10 2.309 [
e B.S.84 - Innen- und AuBengewindetoleranz: Mittelklasse.
Die Abmessungen beziehen sich alle auf die neuen Artikel mit MULTI-MASTER-Schlisselflache.
Es ist mdglich, dass der Kunde Vorgangerartikel (mit Torx) erhalt, bis der Lagerbestand bereinigt ist.
* User Guide siehe Seiten 279-297.
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.
(1) Gewindegénge pro Zoll
2) Anzahl der effektiven Schneiden
() Gewindesteigung
4 o | |
Abmessungen
3
Bezeichnung TPIO TDZ DC NOF®@ APMX LF THSZMS TP mm® 3
MT 10D6 19W-MMTO05 19.0 G1/4-3/8 .394 4 .209 .502 T05 1.337 o
MT 16D13 14W-MMTO08 14.0 G1/2-7/8 630 4 500 787 T08 1.814 o
MT 16D11 11W-MMTO08 11.0 G=>1 .630 4 453 787 T08 2.309 °
MT20F15 14W-MMTT10 14.0 G3/4-7/8 787 6 .500 827 T10 1.814 °
MT20F14 11W-MMTT10 11.0 G=>1 787 6 453 .827 T10 2.309 °
e B.S.84 - Innen- und AuBengewindetoleranz: Mittelklasse.
Die Abmessungen beziehen sich alle auf die neuen Artikel mit MULTI-MASTER-Schlisselflache.
Es ist mdglich, dass der Kunde Vorgangerartikel (mit Torx) erhalt, bis der Lagerbestand bereinigt ist.
e User Guide siehe Seiten 279-297.
e Schnittparameter siehe Seiten 300-301.
e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten
() Gewindegénge pro Zoll
) Anzahl der effektiven Schneiden
() Gewindesteigung
Anzugsdrehmoment
GewindegrdBe Schliissel® Drehmomentschliissel® Klemmschliissel”  Anzugsdrehmoment (Nxcm) (Lbfxinch)
T05 MM KEY 6x4 TORQUE WRENCH 5-50NM 9X12 MM WRENCH 6-05 700 60
T06 MM KEY 8x5 TORQUE WRENCH 5-50NM 9X12 MM WRENCH 8-06 1000 90
T08 MM KEY 10x7 TORQUE WRENCH 5-50NM 9X12 MM WRENCH 10-08 1500 130
T10 MM KEY 13X8 TORQUE WRENCH 5-50NM 9X12 MM WRENCH 13-10 2800 250

O Bitte separat bestellen.
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Auswechselbare Gewindefraser L

mit MULTI-MASTER-Schnittstelle < APMX>

fe— LF —»
le— OAL
M e t r i s c h

Bezeichnung DC APMX cicT LF THSZMS  DCONMS OAL DRVS®@ TQ® &
MTE D9.9-1-MMT05-12 9.90 12.00 1 16.20 05 7.70 32.30 55 1.2 0.01
MTE D13.7-1-MMTO06-14 13.70 14.00 1 17.00 06 9.60 23.30 8.0 1.2 0.03
MTE D15.8-1-MMT08-14 15.80 14.00 1 17.00 T08 11.70 2450 100 1.2 0.02
MTE D20/D0.79-2-MMT10-14 20.00 14.00 2 18.00 T10 15.30 29.30 13.0 1.2 0.03
MTE D20/D0.79-3-MMT10-14 20.00 14.00 g 24.00 T10 15.30 35.30 13.0 1.2 0.02
MTE D21/D0.82-1-MMT10-21 21.00 21.00 1 25.00 10 15.30 36.30 13.0 48 0.12
MTE D30.4/D1.2-2-MMT15-21 30.40 21.00 2 25.00 15 23.90 42.00 200 4.8 0.13
MTE D30.4/D1.2-3-MMT15-21 30.40 21.00 3 34.00 15 23.90 51.00 20.0 4.8 0.10
MTE D27-1-MMT12-30 27.00 30.00 1 38.20 T2 18.30 52.00 16.0 90 0.10

Schnittparameter siehe Seite 299.

Der Mindestbohrungsdurchmes