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Qualitiatsstandards

ISCAR wird kontinuierlich durch namhafte Institutionen zertifiziert.
Fertige Produkte werden vor der Auslieferung kontrolliert, um die
Versendung von Qualitédtsprodukten 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, Kolleglnnen,

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 M&glichkeit, 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 Lésungen 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 berlcksichtigen und die neuesten Gewindelsungen 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 flUr die jeweilige Anwendung und erkléaren, 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.
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Wir hoffen, dass dieser Katalog ein nitzliches Mittel sowie ein hilfreicher Leitfaden fir die Gewindebearbeitung sein wird.
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Viele Dinge um uns herum, seien es alltégliche
Gegenstande oder industrielle Produkte, sind

durch ein Gewinde verbunden. Die Geschichte der
Gewindeverbindungen begann schon vor vielen Jahren.

Die ersten Befestigungsteile mit Gewinde wurden im
alten Rom verwendet. Aufgrund der hohen Kosten
wurden sie jedoch nur fir Schmuck, medizinische
Instrumente und andere teure Produkte verwendet.

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
1448 und 1450 erfunden wurde, hatte Gewindeverbindungen
- ihre Teile wurden mit Schrauben befestigt.

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.

Gegenwartig werden Teile mit Gewinde in vielen
verschiedenen Industriezweigen verwendet.

Was ist ein Gewinde?

Ein Gewinde ist eine profilierte Oberflache, die fortlaufend
wendelférmig in einer zylinderférmigen Innen- oder AuBenwand
verlauft. Die Grundlage des Gewindeschneidens ist das Prinzip
der Herstellung einer Spirale. Es gibt viele verschiedene Normen,
Arten und Verfahren zur Herstellung von Gewinden. In vielen
Fallen erfolgt das Gewindeschneiden in den letzten Phasen
der Herstellung des Teils und spielt somit eine wichtige Rolle
bei der Herstellung von Qualitatsteilen. Der SchlUssel zu einer
qualitativ hochwertigen und effizienten Gewindeherstellung ist
ein korrekter und gut durchdachter technologischer Prozess.

Die der Gewindebearbeitung zugewiesene Strategie steht

in direktem Zusammenhang mit der richtigen Auswahl des
Schneidwerkzeugs. Das Werkzeug, ein kleines und scheinbar
unbedeutendes Element bei der Herstellung von Gewinden,
kann die Produktivitdt 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 zuverldssiges
Werkzeug zu liefern, das inren Anforderungen gerecht wird.

Ein Gewinde kann als ein durchgehendes, spiralférmiges
Profil auf der Mutter (innerer Teil) oder der Schraube
(&uBerer Teil) eines Zylinders definiert werden. Das Profil
wird als Crest bezeichnet, und die Vertiefung oder der
Raum zwischen den einzelnen Crests wird als Root
bezeichnet. Die Seite der Gewindeoberflache, die den Crest
und den Root verbindet, wird als Flanke bezeichnet.

Innerster
Gewindeteil

Innerster
Gewindeteil

AuBerster

vt AuBerster
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Gewindegeometrien mit Werten, Winkeln, Radien usw.
enthalten Toleranzen, die in Gewindenormen festgelegt
sind. Die wichtigsten Parameter der Gewindegeometrie und
der Gewindefunktionalitat sind: Durchmesser, Steigung,
Teilung, Spiralwinkel, Steigungswinkel und Trunkierung.

Durchmesser

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

Werte und Toleranzen flr jeden Durchmesser

sind je nach Gewindenorm unterschiedlich.

=— Kerndurchmesser —|

=— Kerndurchmesser —=|

Flankendurchmesser—-| Flankendurchmesser-

=— Nenndurchmesser =— Nenndurchmesser

e Nenndurchmesser: der groBte Durchmesser von zwei
Extremdurchmessern. Bei AuBengewinden definiert

der Nenndurchmesser das Ende eines Gewindeprofils,

bei Innengewinden den Anfang eines Gewindeprofils.
Daher ist bei AuBengewinden der Nenndurchmesser

ein AuBengewindedurchmesser und bei Innengewinden

der Nenndurchmesser ein Innengewindedurchmesser.
Normalerweise ist der Nenndurchmesser von AuBengewinden
kleiner als der Nenndurchmesser von Innengewinden, wenn
die Gewinde so konstruiert sind, dass sie zusammenpassen.
Der Kern-Gewindedurchmesser: der kleinste Durchmesser
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-
Gewindedurchmesser ein Innengewindedurchmesser und
bei Innengewinden der Kermn-Gewindedurchmesser ein
AuBengewindedurchmesser. Der Abstand zwischen dem
Kern-Gewindedurchmesser eines AuBengewindes und

dem Kern-Gewindedurchmesser eines Innengewindes
sollte so gering wie mdglich sein, um die korrekte Funktion
des Gewindes zu gewahrleisten, wenn die Gewinde

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.

ISCAR



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

Steigung - der wichtigste und aussageféahigste Parameter
fur alle Arten von metrischen Gewinden, die in der Regel

in Milimeter 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
| |

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

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

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.

Anschnitt
Steigung

’-—Anschnitt
Steigung

Einstellwinkel
=3x Steigung

Einstellwinkel
=2x Steigung

Einstellwinkel

=Steigung

¢L= arctan (

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 (T psteigung)

wenn

0] = Spiralwinkel

P = Gewindesteigung

DSteigung = Steigungsdurchmesser
(effektiver Gewindedurchmesser)

1 =~ 3.142

mixDs

mixD2

XD+

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 Gewindegéange

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

Der Winkel des Gewindes wird nach der
folgenden Formel berechnet:

Anschnitt
nixDSteigung )

Anschnitt= nxP

wenn

@, = Auswahl des Einstellwinkels

DSteigung = Steigungsdurchmesser
(effektiver Gewindedurchmesser)

P = Gewindesteigung

n = Anzahl der Gewindegange

L = 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
nachstgelegenen Punkt seiner Ober- oder Unterseite.

Trunkierung
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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.

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.

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 flUr 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. <

enn 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 Abschalen und Verkanten

aufgrund des groBeren Flankeneingriffs.

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

Kleine Steigung

* Mehr Gewinde pro axialem Abstand.

Kleinere Gewindeform im Verhaltnis

zum Schraubendurchmesser.

Hohere Stabilitét durch eine gréBere 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.

11111111111
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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 mehrgéangiges Gewinde besteht aus zwei oder

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.

b A e

u.Hl‘l‘H\HHHIIHUw«

Anschnitt ’——Anschnin —W
ing

| Steigung —»\ | Steigung

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

\

Einstellwinkel Einstellwinkel Einstellwinkel
= Steigung =2x Steigung =3x Steigung
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Gewinde-Klassifizierung
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&
Um die Austauschbarkeit von Produkten mit Gewinde fiir die wichtigsten Parameter von
Gewindeprofilen sicherzustellen, ist es erforderlich, entsprechende Standards festzulegen.

Die gebrauchlichsten Standards gemaB ihrer Anwendung:

REmin 0.15011TP SCHRAUBE

NPT NPTF

1°47'y SCHRAUBE

Trapez ACME Stub ACME American Buttress SAGE - Metric Buttress
SCHRAUBE SCHRAUBE SCHRAUBE SCHRAUBE

APl Rund Extreme Line Casing API

0.23851TP

SCHRAUBE

SCHRAUBE
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https://en.wikipedia.org/wiki/Electrical_conduit
https://en.wikipedia.org/wiki/Electrical_conduit
https://en.wikipedia.org/wiki/Cable_gland

In der Gewindeherstellung werden zuldssige Grenzen

fir die Abweichungen des tats&chlichen Gewindeprofils
vom theoretischen Gewindeprofil definiert. Flr korrekte
Gewindeschneidvorgénge darf das Gewindeprofil das
theoretische Profil nicht Gberschreiten. Deshalb wird diese
zuldssige 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 flr 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
fUr alle Standards in allen Prézisionsklassen.

13903074

Toleranzsystem - ISO-Standard

Die Prazision 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 fUr Innen- und

AuBengewinde unterschiedlich.

Ma3 Toleranzklasse MaB Toleranzklasse
Kerndurchmesser | 4,5,6,7,8 | Nenndurchmesser 4,6,8
Steigungsdurchmesser| 4, 5, 6, 7, 8 |Steigungsdurchmesser 3’74’8556’

Die Toleranzpositionen werden durch
Buchstaben klassifiziert und sind fur AuBen-
und Innengewinde unterschiedlich.

Innengewinde G, H
AuBengewinde e f,gh

M 39
xI5
. -—69

—glll

— ) BPEERY

_—|

L]
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Moégliche Kombinationen fiir Gewindetoleranzen

Innengewinde
(Mutter)

Kerndurchmesser

Flankendurchmesser

asizesdun

Flankendurchnm

Kerndurchm

BasisgroBe

AuBengewinde
(Schrauben)

8sizesdun

Jossawyoinpusyue|d e

Jassowyoinpuayue|] e
J9SSOWY2INPUUSN

JoSSaWYoINPUUSN

Jessewyoinpuayue|d |«

JossawyoInpuusN

Jassawyoinpuayue|4 )

JassawyoINpuusN

IE - Eingriffsiénge

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.

|
[ ]




Fir Innengewinde empfohlene Toleranzklassen

Normal Lang

wenn

** fett gedruckt - Ublich

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

Innengewindebearbeitung

M8X1.25 — 5H 6H

M8 - 6H

AuBengewindebearbeitung

M8X1.25 — 5g 69

M8 - 6g

ISCAR



EINLEITUNG (D
Z
Toleranzsystem der Standards UN/ UNC/ UNJ/ UNR/ UNS/ UNRS/ UNF/ UNEF D)
|_
Die Standards UN/ UNJ/ UNR/ UNS/ UNRS/ N Gewindegange | [ Gewinde- . LI
UNF/ UNEF definieren 3 Prazisionsklassen enndurchmesser | | "o zoll (TPI) | | Standard | | Frozisionsklasse 1
fir AuBengewinde und Innengewinde: Z
- . - : AuBengewindebearbeitung | Innengewindebearbeitung —
AuBengewindebearbeitung | Innengewindebearbeitung 3/3 16 UNG 3A /3 16 UNG 3B LU
¢ 3A (enge Toleranz) e 3B (enge Toleranz)
e 2A (mittlere Toleranz) e 2B (mittlere Toleranz) 1/2 20 UNF 2A 1/2 20 UNF 2B
¢ 1A (weite Toleranz) ¢ 1B (weite Toleranz) 9/16 24 UNEF 1A 9/16 24 UNEF 1B

* f druckt - Gblich
ett gedruokt - bl 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. Mégliche 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/ il

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
® Enge Toleranzklasse * Mittlere Toleranzklasse
e Mittlere Toleranzklasse e Normale Toleranzklasse
® Freie Toleranzklasse

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

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

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

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

Gewindegange . Bolzen (fiir AuBengewinde)
Nenndurchmesser pro Zoll (TPI) B.S.W | (Prazisionsklasse) Nut (fr Innengewinde)
} Gewindegange as s Bolzen (fir AuBengewinde)
Nenndurchmesser pro Zoll (TPI) (Prazisionsklasse) Nut (fr Innengewinde)

Beispiele fur die Gewindebeschreibung gemal BSW-Standard mit Prazisionsklasse:

AuBengewindebearbeitung
* 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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Gewinde der engen Toleranzklasse kdnnen je nach GewindegréBe, Genauigkeit, verflgbarer
Ausristung, GréBe des gewlinschten Bauteils, Werkstlckstoff, Werkstlickgeometrie, Produktionszeit,
Produktionskosten usw. mit verschiedenen Methoden hergestellt werden.

Hauptmethoden fiir die Gewindeherstellung

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




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 gewiinschten 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 Iangeren Standzeiten.
Prézise, korrekte Gewindetiefe.

Kein Entgraten erforderlich.

Vollprofil - Nachteile

Die Schneidkante eignet sich nur fir 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 kiirzeren Standzeiten.
Erfordert zusatzliche Arbeitsgange zur Vervollstandigung
des auBeren (Nenn-) oder inneren (kleinen)
Durchmessers, je nach Art des Gewindes.

Mehrzahn-Typ

ML

Schlichten

Vorschlichten

Schruppen

Mehrzahn-Wendeschneidplatten erzeugen ein vollstandiges
Profil des gewtlinschten 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 fiir Schrupp- und
Vorschlichtbearbeitungen verwendet, wodurch die Arbeit
des letzten Zahns erleichtert wird. Diese Schneidplatten
werden flr die Massenproduktion empfohlen.

Mehrzahn - Vorteile

Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang gefertigt.
Reduziert die Anzahl der Durchgénge fir 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.).
Langere Standzeiten.

Préazise, korrekte Gewindetiefe.

Kein Entgraten erforderlich.

Mehrzahn - Nachteile

Bearbeitung an Schultern nicht moglich und
erfordert einen groBen Gewindefreischliff.
Hohe Schnittkréafte.

Erfordert einen vielfaltigen Lagerbestand.

Der ISCAR-Katalog flr Gewindeprodukte enthalt alle
Arten von Losungen fUr die Gewindebearbeitung.
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ISCAR bietet eine breite Palette von Gewindewerkzeugen fir die meisten Industriebranchen und Anwendungen
an, die sowohl die Innen- und AuBBenbearbeitung als auch die Bearbeitung von Kleinteilen abdecken. Unabhangig
von der Art der Bearbeitung findet ISCAR das passende Werkzeug fur das gewtinschte Gewinde.

ISCAR-Werkzeuge fiir die Gewindeherstellung

&

ISCAR




Gewindedrehen

GEWINDEDREHEN

Member IMC Group
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Gewindedrehen

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

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 Werkstlckstoff,
der Art des Werkzeugs, der Art des Gewindes, den Anforderungen an die Prazision, die Oberflachenglte usw.
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ISCAR bietet eine breite Palette von Werkzeugen und Schneideinsatzen fir alle Arten des Gewindedrehens.

ISCAR




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

B-Typ M-Typ SWISSCUT - fiir AuBengewinde

O
~

USER GUIDE —

ISCAR - Produktlinien zum Gewindedrehen T

LLJ

ISCAR bietet Produktlinien an, die Werkzeugldsungen e Werkzeuge mit ISCAR-Standardschneideinsatzen m
sowohl fur AuBen- als auch fiir Innengewinde - hauptséchlich fur AuBengewinde verwendet. D
gemaB den meisten Normen bieten. CUT-GRIP - fiir AuBengewinde LL]
ISCARs Produkte fur das Gewindedrehen unterteilen sich in 0 D
drei Hauptgruppen, die jeweils mehrere Linien umfassen: o Z
LL

O
~

Mehrzahn-Typ

PENTACUT - fiir A

O
~

O
~

Mehrzahn-Typ e Halter mit ISCAR-Standardeinsatzen - werden
nur fir Innengewinde verwendet
MINICHAM - fiir Innengewinde

O >

ISCAR - Bearbeitung ISCAR - Bearbeitung
von Innengewinden von AuBengewinden

Mindestbohrungsdurchmesser 4 mm

PICCOCUT-Mini-Bohrstange

i it ||| I
] 0

L

Mindestbohrungsdurchmesser 2,4 mm

CHAMGROOVE - fiir Innengewinde

O

Mindestbohrungsdurchmesser 8,0 mm

CUT-GRIP - Innenbearbeitung

O

O

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

0 Teilprofil
0 Vollprofil

Member IMC Grou

P
"
L 4 11]




Z
[
T
T
C
O
T
)
<
=
il
O

USER GUIDE

Werkzeuge fliir Gewindeschneideinsatze

Es gibt verschiedene Arten von Werkzeugen fiir 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 Kiihimittelzufuhr

Schaftwerkzeuge mit zielgerichteter
KuhImittelzufuhr

Auswechselbare Adapter mit
zielgerichteter Kiihimittelzufuhr

mit zielgerichteter KihIimittelzufuhr

Werkzeuge mit CAMFIX/CAPTO-Schnittstelle

Auswechselbare Adapter mit
zielgerichteter Kiihimittelzufuhr

Auswechselbare Adapter ohne
innere Kihlmittelzufuhr

Schneidentrager

Innengewindebearbeitung

mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr

Werkzeuge mit CAMFIX/CAPTO-Schnittstelle

Gewindebohrstangen mit Kiihimittelbohrungen

Schaftwerkzeuge
ohne Kihimittelbohrungen

Multifunktionshalter

Rechtwinklige Halter

Auswechselbare Gewindekopfe
mit innerer Kiihimittelzufuhr

Auswechselbare Gewindekdpfe
ohne innere Kilhimittelzufuhr

Hoch prazise Werkzeughalter mit
innerer Kihimittelzufuhr

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 GewindegroBen 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 X, - i
PDY T PoYf [ pov} &
INSL k INSL
| |
IC — Theoretischer Flugkreisdurchmesser
PDX  — Abstand zwischen Schneideinsatz und Eckenradius
PDY — Profilabstand
INSL — Schneideinsatzlange, theoretische
Schneideinsatzlénge
RE —  Eckenradius
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— USER GUIDE
L]
LL
% Laydown-Schneideinsatz - Bezeichnung gemaB der Tabelle unten
T 6] [E][r][m] [1s0] jso] [ ] |icoos
0O 1 2 3 4 5 6 7 8
Z |1_|Schneideinsatzlénge (INSL) |§|Steigung
; U-Typ Regularer Typ Regularer Typ mm TPI
L PDX A 0.5-15 48-16
D vl [Tre AG 05-3.0 48-8
pov! IC (: 18.755—5860 174-58
INSL -0-0. -
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°
1 14" 55 — Teilprofil 55°
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
Mehrzahn-T Standard-Ty N — N
UE — Webvanyp £ |E = Feulrer tp NPT = NPT
— Mehrzahn-Typ fir — Regularer Typ fur APIRD — APIRund
die Bearbeitung von AuBengewinde .
AuBengewinden BUT — API Buttress Casing
Ul — Mehrzahn-Typ fir 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 Ziahne
und Innengewinden )
*Die Mehrzahn-Typ-Konfiguration wird fir groBe Gewindeprofile O — Keine Angabe, 1 Zahn
empfohlen 2M — 2Zahne
3M — 3Zahne
|§|Orientierung der Schneideinsatzklemmung * 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
] — Keine Kennzeichnung, der G-Typ-Schneideinsatz hat
einen Spanteiler
B-Typ M-Typ Spanformertyp G
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Die empfohlene Geometrie des Schneideinsatzes Leitfaden Zeichen
flr den jeweiligen Werkstoff des Werkstucks ist Em
) . pfohlen (1. Wahl) Vv
in der nachstehenden Tabelle aufgefihrt. Gesignet (2. Wah) s
Schneideinsatzgeometrie| oo - Laydown-Linie fiir Optional °

die Gewindebearbeitung

pro Material B-Typ | M-Typ |Spanformertyp G
\Y V v
Rostbestandiger v o \
S Stahl
E Gusseisen ° V J
2 NE-Metalle . ° v
% Hoch v
-3 hitzebestdndige [ °
Legierungen
o o V

= (R O

o

| /,///////Iu’.,
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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 ordnungsgemaie 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 aL#ar
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Schnelle und einfache Auswahl der richtigen Unterlegplatte
Steigungswinkel errechnen (iber 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 (¢) und die Steigung (plL) 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 eingdngige Gewinde Formel fiir mehrgdngige Gewinde
_ P _ Anschnitt
@=arctan| 1xDSteigung @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 Gewindegange auf 1"1 inch = 25,4 mm Steigung (mm) = 25.4 TPI
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Spiralwinkelbereich (Steigung) mithilfe eines Diagramms
Bewertung des Spiralwinkels
oe) ole) o) () ()
5° 4° 3° 2° 1°
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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
o@) ¢l@) ¢lo)
1.5
1.4
1.3

1.2 o)
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

TP ¢(@) ¢(@) ¢(@) ¢(@)
2

1.5

GEWINDEDREHEN
Steigung / Anstellwinkel [inch]
= 3(0 @ ~ [®)) (&)} (?1 B W
\
-5
g

O 0O —~ 0 O N O N N3 N NI [ep] N N N < N () N Ye)
I RX~QY Q®ANDY ¥ 8 g ¥ 9 ¥ 9
0w M - M - 1B o — — (<) - - (&) - - [$)
rrrrrr N (e} N [sp) <o) (a0} <t < <
Durchmesser [inch]
Detailansicht fiir kleine Steigung / Durchmesser
TPl o) @lo) o(e) ¢(@)
13 5 4° 3° 2°

Steigung / Anstellwinkel [inch]
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16
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o(@)
19 1°
20
22
24
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g 27
32
36
40
44748
60 56
7o 64
80
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s TS T, B N Yo B CH N > o ©

Durchmesser [inch]
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Unterlegplattenauswabhl 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°.
¢ 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

—

echts Oder
Unterlegplattenauswahl
Positive Unterlegplatten
Spiralwinkel (Steigung) o (L) O© (P)=5° | 4°<O (@L)<5° | 3°<@ (@L)=s4° | 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+0.5A
(3/8) EXRHORIN LH 16+4.5 16-3.5 16+2.5 Al 16+1.5 16+0.5
22 EXRHORIN 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) EXRHORIN LH AE 22U+4.5A1 | AE 22U+3.5 | AE22U+2.5 | * AE 22U+1.5 | AE 22U+0.5Al
EXRHORIN LH 22U+4.5 Al 22U+3.5 Al22U+2.5 | * Al 22U+1.5 22U+0.5
27U (5/80) EXRHORIN LH AE 27U+4.5A1 | AE 27U+3.5 | AE27U+2.5 | *AE27U+1.5 | AE27U+0.5
EXRH OR IN LH 27U+4.5 Al 27U+3.5 Al27U+2.5 | *Al27U+1.5 | AlI27U+0.5

* Standard-Unterlegplatte mit Werkzeug

Positive Unterlegplatte

Vorschubrichtung zum Futter

+0 (o)
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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*
; oder
LL
* Zu negativer Unterlegplatte wechseln * Zu negativer Unterlegplatte wechseln
Unterlegplattenauswahl
Negative Unterlegplatte
Spiralwinkel (Steigung) ¢ (L) 0°<® (@)=1° 1°<@ (@)s2° @ (@ )=2°
Neigungswinkel -0.5° -1.5°
IC Werkzeughalter Bezeichnung der Unterlegplatte
16 EXRHORIN 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) EX RH OR IN LH AE 22-0.5A1 22-0.5 AE 22-1.5A1 22-1.5
27 EXRHOR IN LH )
(5/8) EX RH OR IN LH AE 27-0.5A1 27-0.5 AE 27-1.5A1 27-1.5 Sonderlésung
EXRHORIN LH
22U(1/2U) EX RH OR IN LH AE 22U-0.5A1 22U-0.5 AE22U-1.5A1 22U-1.5
EXRHOR IN 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
¢ [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 (g) fir eingéngige Gewinde und gemaR der Steigung (@) 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

echts oder

i

Unterlegplattenauswahl
Positive Unterlegplatten Negative Unterlegplatte
Spiralwinkel (Steigung) ¢ (L) @ (©)>3.5° 3°<@ (@)s3.5° 2°<@ (@)<3° 1°<@ (@)<2° 0°<@ (@)<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 EXRH OR IN LH * AE 22 +1.5* AE 22 +0.5A| AE 22 -0.5Al AE 22 -1.5Al
(1/2) EXLHOR IN RH Al22 +1.5 22 +0.5 22 -0.5 22-15
27 EXRH OR IN LH Sonderlésung * AE 27 +1.5* AE 27 +0.5Al AE 27 -0.5Al AE 27 -1.5Al
(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 (5/8U) EXRHORIN LH *AE 27U +1.5* 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
¢ [N - Unterlegplatte flr Innengewinde

Positive Unterlegplatte

Negative Unterlegplatte

Vorschubrichtung zum Futter

Vorschubrichtung vom Futter weg

Member IMC Group
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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 () fUr eingangige Gewinde und nach der Steigung (L) fir mehrgéngige Gewinde, je nach
Gewindedrehmethode nur fUr die Bearbeitung von asymmetrischen Gewindeprofilen gemaB der SAGE-Gewindenorm.

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

Links

Z
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—

-

Rechts

Unterlegplattenauswahl

Positive Unterlegplatten Negative Unterlegplatte
Spiralwinkel (Steigung) ¢ (L) @ (9)>5.6° |5°<@ (@)<5.6°| 3°<® (@PL)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 EXRHORIN LH AE 16 +2.5A1 | * AE 16 +1.5" |AE 16 +0.5AI16| AE 16 -0.5AI | AE 16 -1.5Al
(3/8) EXRH OR IN 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 +2.5Al | *AE 27 +1.5" | AE 27 +0.5AI | AE 27 -0.5A1 | AE 27 -1.5Al
(5/8) EXRHORIN LH 27 +2.5 Al 27 +1.5 27 +0.5 27 -0.5 27 -1.5
22U(1/2U) EXRHORIN LH AE 22U +2.5A1 | * AE 22U +1.5% | AE 22U +0.5Al | AE 22U -0.5A1 | AE 22U -1.5Al
EXRH OR IN 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 fur 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.

| Berechnung des Spiralwinkels (@°) mit Formel

Spiralwinkelbereich aus der Graphik

P
@=arctan Tix
Steigung —
&
£
2-5 6
P=arctan |~ 18376 <
E
oder L
@=2.5° &
<
Wenn: 0
Q = Spiralwinkel 2°<@<3°
DSteigung = 18,376 mm
P = 25mm
L =~ 3.142

5040 80

10

20 Durchmesser [mm]

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

mit einem rechten Halter und entsprechendem Gewindesteigungswinkel ().
e Definierter Neigungswinkel: 3=2,5 fir den Spiralwinkelbereich 2°<@p<3°.

e Neigungswinkel (3°) fur symmetrisches Profil nach ISO-Gewindenorm fir Rechtsgewindeherstellung

Gewindedrehverfahren
Herstellung von Rechtsgewinden mit rechtem Halter Herstellung von Linksgewinden mit linkem Halter
Links
FEEEEEERRERRRRERFRRE
“BRR L LA AR ERRARERARRRY
|/ Y
Rechts oder @y _— LRSS
Rechts | DN —— : it H‘ ““““1 ‘
1l ‘mw},m |
H\HHWMMHHHJJWH;“
Unterlegplattenauswahl
Spiralwinkel (Steigung) ¢ (¢L) @ (9L)=25° | 4°s@ (@)<5° | 3°%<® (L )=4° | 2°<@ ((DL)53° 1°<@ (@ )s2° | 0°<@ (@L)=<1°
Neigungswinkel 4.5° 3,5° 2.5° 1.5° (std) 0.5°

Member IMC Group
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Empfehlung fir eine geeignete Unterlegplatte je nach SchneideinsatzgréBe und Typ des Werkzeughalters

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

Gewindedrehverfahren

Herstellung von Rechtsgewinden mit rechtem Halter

MFWFFFFFFFFWFCFF

Herstellung von Linksgewinden mit linkem Halter

Links

A

: Cl- %
‘ Rechts oder e e
| » ll M
Unterlegplattenauswahl
Spiralwinkel (Steigung) @ (pL) @ (@)=25° |4°s@ (L)<5° | 3°<P (P1)=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 EXRHOR IN 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 EXRHORIN LH AE 27-4.5A1 | AE 27+3.5A1 | AE 27+2.5A1 | * AE 27+1.5" | AE 27+0.5Al
(5/8) EXRH OR IN LH Sonderlsung 27;;.5 27+3.5 27+2.5 Al fz; 5 27;(5).5
22U(1/2U) E; 2: 82 :m t: 22U+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*
EXRH OR IN LH 27044 5 Al 27U+3.5 | Al27U+2.5 Al 27Us15 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 flr 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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LL
% ISCAR-Werkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBengewinden
a
Z B
g N -
LL < .
SER/L SER/L-JHP SER/L-JHP-MC
Schaftwerkzeuge Werkzeuge mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr ~ Werkzeuge mit zielgerichteter
Kuhimittelzufuhr von unten
—
-
®
SER-D C#-SER/L
Abgesetzter Kopf Werkzeuge mit CAMFIX-Schnittstelle

fur Polygonaufnahmen

ISCAR-Werkzeuge fiir die Bearbeitung von Innengewinden

/
(4
~ 4
< ‘!;z///
C#-SIR/L SIR/L E-SIR-HEAD
Werkzeuge fur Polygonaufnahmen Bohrstangen flr die Innenbearbeitung

Auswechselbare Gewindekopfe

ISCAR
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Beschreibung der ISCAR-Gewindeschneidwerkzeuge gemaB nachstehender Vorlage

(s ][ e][®] e ] [ ] [0 ]
1 2 3 4 5 6 7
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 1/2"
27 5/8"
27U 5/8"
i
= |1|0ptionale Angaben
V) — FUr Mehrzahn-Typ-Schneideinsatze
B — Kihimittelbohrung
|4 |Klemmhalter AuBenbearbeitung C  — Hartmetallschaft
Schaft: hxb 2020 20x20 mm (0750-.75"x.75") O  — Abgekropfte Version
_ D — Abgesetzter Kopf
5|Werkzeugléange G — Werkzeug fir Linearschlitten
D — 60mm 2.5" SP — Sonder
F — 80mm 3.25" @)
H — 100mm 4.0" Optionale Prefix
K- 1eomm 5'0.. — | C-CAMFIX-Schnittstelle Fur modulare
L — 140mm 55 HSK Werkzeugsysteme
M — 150mm 6.0" KM
P — 170mm 7.0"
R — 200mm 8.0"
S — 250mm 10.0"
T — 300mm 12.0"
U — 350mm 14.0"
V. — 400 mm 16.0"

Member IMC Group
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Schaftwerkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

" A
yo

Gewindeklemmbhalter entsprechen der ISO-

Norm. Es handelt sich um Werkzeuge, die fur

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
e i ﬂ‘x H
Y v
U-Typ
Dy B ;
WF
v &) v
‘ LF
HF — Funktionale Hohe
H —  Schafthéhe
B —  Schaftbreite
WF — Funktionale Breite
LF — Funktionale Lange

Vorteil
Fur alle Drehmaschinentypen geeignet.

Werkzeuge mit zielgerichteter Kiihimittelzufuhr fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

Gewindedrehwerkzeuge mit Hochdrucksystem

(Hochdruckkihlung 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
yo 8° (KihimitteldUse einstelloar)

Der Einsatz von Hochdruckkihlung nimmt stetig zu,
da die Hersteller nach Mdglichkeiten 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 Werksttck 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.

ISCAR
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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.

Fir maximales Kuhlmittelvolumen

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

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 Schaftléngen der Werkzeuge mit o Kompakte und leichte Bauweise.
zielgerichteter Kuhlmittelzufuhr von unten sind kirzer als e Effiziente Kilhlung - intern durch das Werkzeug
die L&ngen 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 Kuihimittelzufuhr von unten

LH

' v
'}E ‘,i{f{i},’i{ J ¥
) g \ ﬁ A
WF E—— B
v ]
LH — Bohrkopflange
F — Schafththe
B — 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.

ISCAR




USER GUIDE

Abgesetzte Kopfe fiir die Herstellung von AuBengewinden

Basisabmessungen fir abgesetzte
Gewindewerkzeuge
i

HF
|

LH
i I
WF
"\ ?
f—

LF ———»

ez
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LH — Bohrkopflange

HF — Funktionale Hohe
Drophead-Werkzeuge sind so konzipiert, dass sie H — Schafthdhe
kopfiiber 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

Fir Polygonaufnahmen - Werkzeugl6sung fiir die Polygonale Selbstzentrierung
Bearbeitung von AuBen- und Innengewinden Stimseite Hohe
T e 0,002 mm Anlage Steifigkeit

Werkzeug fiir die Werkzeug fiir die Wiederholgenauigkeit

Bearbeitung von Bearbeitung von | der Spitzenhshe

AuBengewinden Innengewinden \

- :“‘ / @ \ \: Klemmkraft
Hoteifigkeit
Das CAMFIX-System zeichnet sich durch hohe
K] 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) ermdglichen 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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USER GUIDE

Basisabmessungen von Gewindewerkzeugen mit CAMFIX-Schnittstelle fiir Polygonaufnahmen

Y

=| Wm DMIN

il

L5
N
'@ |
|
= ‘ =

LU

LF

Werkzeug fiir die Bearbeitung von Innengewinden

Werkzeug fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

I e *
- 4 DCONMS
m

— Nutzbare Lange
—  Durchmesser der
maschinenseitigen Aufnahme

WF —  Funktionale Breite
LF —  Funktionale Lange
Vorteile

Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.

Sehr effektive Kiihlung der Schneidkante, wodurch die
Resistenz gegenuber Temperaturschwankungen erhéht wird.
Verbesserte Spanabfuhr.

Bohrstangen fiir die Bearbeitung von Innengenwinden

Bohrstangen fur die Herstellung von Innengewinden
sind gemaB der ISO-Norm konzipiert. Es handelt
sich um Werkzeuge, die fur alle Drehmaschinentypen
geeignet sind und aus Stahl oder Vollhartmetall
hergestellt werden. Diese Werkzeugtypen sind mit
und ohne innere Kuhimittelzufuhr erhaltlich.

Basisabmessungen von Bohrstangen
mit innerer Kihimittelzufuhr

Kihimittelbohrungen

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 Gewindekdpfe fir die Bearbeitung von Innengewinden

In die auswechselbaren Gewindekdpfe kdnnen Laydown-Schneideinsatze 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 flr wirtschaftliches Ausdrehen mit
verschiedenen Wechselkdpfen zum Innengewindeschneiden, Inneneinstechen und Innendrehen verwendet.
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Stechen in der

Bohrung Innengewindebearbeitung Innendrehen

= — B — — — = —

) @ [ - ’ |

Ve Ve Ve e

Auswechselbare Gewindekopfe - die wirtschaftliche und vielseitige Werkzeuglosung.

Basisabmessungen von auswechselbaren Gewindekdpfen mit innerer Kiihimittelzufuhr

DMIN

HFB

S - qﬂ@ v
T 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.
e Mit innerer Kuhimittelzufuhr verflgbar.
¢ Wirtschaftlichkeit
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PENTACUT-Schneideinsatz mit 5 Schneidkanten fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

USER GUIDE

Bei PENTA handelt es sich um komplett geschliffene
Schneideinsatze, bei denen jede Schneidkante der
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.

Basisabmessungen fir PENTACUT-
Schneideinséatze

Metrisch

60°
RE
IC — Theoretischer Flugkreisdurchmesser
W — Schneidenbreite
CW — Schneideinsatzbreite
RE —  Eckenradius
A —  Schneidkantenwinkel

PENTACUT - die stabile und
wirtschaftliche Werkzeuglésung.

Vorteile

Fur die Bearbeitung an Schultern geeignet.
Geeignet flr die Herstellung von Gewinden
zwischen Schultern in engen Nuten.
Wirtschaftliche Losung fur die Berechnung der
Schneideinsatzkosten pro Schneidkante.

Stabiles Klemmsystem.

Einfache und schnelle Montage sowie schneller
Wechsel des Schneideinsatzes.

Keine Rustzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.
Schneideinsatz ist einfach in der Handhabung.

Hinweise

Standardschneideinsétze sind fur die Bearbeitung
symmetrischer Gewindeprofile vorgesehen.
BerUcksichtigen Sie die Spaneabfuhr bei Bearbeitungen
mit groBen Durchmessern, @ 200 mm und mehr.
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PENTACUT-Schneideinsatze gemaB nachstehender Vorlage

Teilprofil [pEnTA | [24 |-[MT |-[0.05 ]

| 1co08 |

1 2 3

4

[1[Theoretischer Flugkreisdurchmesser

|£|Eckenwinke| (A)
WT — 55°
MT — 60°

|§|Eckenradius (RE)

|i|Schneidstoffsorte
IC908

Voliprofil 'peNTA | | 24 |-[1.25]-[1s0-]

| I1co08 |

1 2 3

4

|1_|Theoretischer Flugkreisdurchmesser

|g|Steigung

Wert nach Anzahl: 0,5 - 2,0 mm, 14 - 28 TPI
|§|Gewindestandard

ISO- —  Metrische ISO-

UN —  American UN

w —  Whitworth

BSPT — British BSPT

NPT — National Pipe-Gewinde
|i|Schneidstoffsorte

1C908
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USER GUIDE

PENTACUT-Werkzeuge flr 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 gehoren zur PENTACUT-Linie, fir die Bestlickung mit
5-schneidigen PENTA-Schneideinsétzen. 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
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PCHR/L-24 PCHR/L-24-JHP PCHR/L-24-JHP-MC
Schaftwerkzeuge Werkzeuge mit zielgerichteter Werkzeuge mit zielgerichteter
Kuhimittelzufuhr Kuhimittelzufuhr von unten

’ W 4 P

4 /?K/-\, £

s\t!j:

PCADR/L-JHP PCADR/L PCHBR/L
Auswechselbare Adapter mit Auswechselbare Adapter ohne Zweiseitige Schneidentrager
Zielgerichteter Kuhimittelzufuhr innere Kihimittelzufuhr
PENTACUT-Werkzeuge fiir die PENTACUT - auswechselbare Adapter
Bearbeitung von AuBengewinden fir die Bearbeitung von Gewinden
[ PcHR | | 20 |-| 24 |- | uHP |- | mC | lpc || A || L | | 24 |-| oHp |
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
|1 |Werkzeugausfiihrung [1]schneideinsatztyp
PCHR — Rechts PC - PENTACUT
PCHL — Links
[2]Typ
|g|Schaftabmessungen AD - Auswechselbare Adapter
|§|Theoretischer Flugkreisdurchmesser |§|Werkzeugausfuhrung
R — Rechts
L — Links

|i|Theoretischer Flugkreisdurchmesser

l4]uHP
Mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr erhaltlich

I5]mMc

Fur VDI-Aufnahmen geeignet |£|J HP
Mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr erhaltlich

ISCAR




USER GUIDE

PENTACUT-Schneidentrager fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

(@ ][ o[ n ]

1 2 3 4

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

f |
H i ]
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 zugefuhrt werden. HBH V
g & :
HF — n
y = HBLI=1
e CDX )
we | @ E
I i
HF —  Funktionale Hohe
H —  Schafthdhe
B —  Schaftbreite
WF —  Funktionale Breite
OAL —  Gesamtlange
HBL — Lange des abgesetzten Gewindekopfes
HBH —  Hobhe des abgesetzten Gewindekopfes
CDX  — Schneideinsatz-Uberstand
Vorteil

Fur alle Drehmaschinentypen geeignet.
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USER GUIDE

Werkzeuge mit zielgerichteter Kiihimittelzufuhr fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

-

-

Klemmbhalter fUr die Gewindeherstellung sind fUr die
Aufnahme der PENTA-Schneideinsétzen ausgelegt und
verfigen Uber Kihimittelkanéle fur Hochdruckkihlung. Die
Indexierung der 5 Schneiden kann durch nur teilweises
Offnen der Klemmschraube erfolgen, so dass dies schnell
und einfach ohne zusétzliche Rustzeit mdglich ist.

Diese Werkzeuge sind flr alle Drehmaschintypen geeignet.

Maximales Kuhlmittelvolumen in der Schnittzone.

Hinweis: Hochdruckkihlung wird im
Kapitel auf Seite 85 beschrieben.

Basisabmessungen von Werkzeugen fiir die
Gewindebearbeitung mit innerer Kihlmittelzufuhr

¥ 6 i

ol Lont

OAL —  Gesamtlange

LH —  Bohrkopflange

HF —  Funktionale Héhe

HBL — Léange des abgesetzten Gewindekopfes
HBH — Hohe des abgesetzten Gewindekopfes
H —  Schafthéhe

B —  Schaftbreite

WF —  Funktionale Breite

CNT —  GroBe des Gewindes flr den Kihimitteleintritt
Vorteile

Fir 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

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

e Einfache und schnelle Montage.
¢ Hohe Steifigkeit aufgrund geradem Schaft
und Flanschflachenkontakt.
e Stabile Konstruktion durch gezahntes Klemmsystem.
e Hohe Prazision und hohe Wiederholgenauigkeit
der Spitzenhdhe.
e Kompakte und leichte Bauweise.
e Effiziente KUhlung - intern durch das Werkzeug
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HINWEIS: Die SChaﬁléngen der Werkzeuge mit und extern durch den Flansch.

zZielgerichteter Kuhimittelzufuhr von unten sind kirzer als

die Langen der entsprechenden Standardwerkzeuge Multi-Connection JHP-MC-Linie fiir VDI-Werkzeughalter
- angepasst an VDI-Werkzeugaufnahmen. mit Kiihimittelzufilhrung von unten, um ein Maximum

an Kuhlmittel in der Schnittzone zu erzielen.

Werkzeuge mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr von unten
geh('jren zur JHP-MC-Linie und sind fiir die Montage Basisabmessungen von
auf VDI DIN 69880 Werkzeugaufnahmen geeignet. Gewindeschneidwerkzeugen mit

zielgerichteter Kuhlmittelzufuhr von unten

OAL Kihimittelaustritt
[
,,,,, W H
,,,,, I
' \Kuhimittelanschluss
WF — !
: R B
4
F Hown-cwx ™=

OAL — Gesamtlange

LH — Bohrkopflange
HF — Funktionale Hohe
H —  Schafthéhe
B —  Schaftbreite
Die Werkzeuge verflgen Uber einen Kuhimittelanschluss WF — Funktionale Breite
unten, und die VDI JHP-MC-Werkzeughalter sind mit einer CDX — Schneideinsatz-Uberstand
langen Kuhimittelausstrittsbohrung ausgestattet, welche
die Einstellung der Werkzeugauskragung ermaoglicht. Vorteile
Maximale Auskragung Minimale Auskragung ® Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.
Sehr effektive Kihlung der Schneidkante,
wodurch die Resistenz gegentiber
Temperaturschwankungen erhoéht wird.
Verbesserte Spanabfuhr.
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Auswechselbare Adapter fir die
Bearbeitung von AuBengewinden

Auswechselbare Adapter Auswechselbare Adapter
mit innerer Kiihimittelzufuhr | ohne innere Kiihimittelzufuhr

N
7:@ /\!v\ f

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 Werkzeuglésung.

Basisabmessungen flir auswechselbare Adapter

MAHR ...-JHP
§ R.H. Halter
WF(Komplett MAHPL ..-JHP
L.H. Halter *‘ OHX “ .
1 |

l OHX /

v O

—‘: WF(Adapter)
|WF(Adapter) L R.H. Adapter R.H. Adapter

A__J

147‘ ‘i:,?“
WF(Komplett) 1 ”
(Komplett) * g ‘

OAW
=

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

OAW _  Gesamtbreite

OAH _ Gesamthoéhe

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 Kuhimittelzufuhr erhaltlich.
Wirtschaftlichkeit.

Reduzierung der Bearbeitungszeit.

Langere Standzeit der Schneidkanten.

Sehr effektive KUhlung der Schneidkante, wodurch die

Verbesserte Spanabfuhr.

Resistenz gegentber Temperaturschwankungen erhoht wird.

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
kénnen. 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

b‘ CWN-CWX
:
M L - &r ‘ | OAL ‘

OAL _ Gesamtlange

HF _ Funktionale Hohe

H — Hohe des Schneidentragers
WF _ Funktionale Breite

WB-2 _ Breite des Schneidentragers
Vorteile

Fir 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. B
Dieses System ist ein wichtiger Bestandteil fiir hochprézise W\
Bearbeitungen auf Langdrehautomaten. Schneideinsatze N Il
dieser Linie sind zweiseitig und komplett geschliffen. Die
SWISSCUT-Linie bietet zwei Schneidentragertypen,

die sich durch den Uberstand des Schneideinsatzes
aus dem Werkzeug unterscheiden. Die SWISSCUT-

-~ L

T

Linie bietet eine Losung fur Teil- und Vollprofile, w
ignet fiir die Herstell AuB ind @‘* M
geeignet fUr die Herstellung von AuBengewinden. Hr l_\.\‘l@ @1‘\“'
PDX
SWISSCUT - ein anwenderfreundliches A°
System flr Langdrehautomaten. jRE
L — Schneideinsatzlange
H — Schneideinsatzhthe
w — Schneideinsatzbreite
A — Schneidkantenwinkel
PDX — Profilabstand
RE — Eckenradius
Vorteile

® FUr Langdrehautomaten.

Fir 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.
e Schneideinsatz ist einfach in der Handhabung.
Prézise Geometrie und hohe Oberflachengite.

Hinweise

Standardschneideinséatze sind fur die Bearbeitung
symmetrischer Gewindeprofile vorgesehen.
Ohne Spanformer.
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USER GUIDE

SWISSCUT-Schneideinsatze gemal nachstehender Vorlage

Teilprofil [su| [22 |- w |

| [ 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

|g|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 Prazision 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
konnen in beiden Klemmrichtungen verwendet
werden. Die Klemmung erfolgt Uber eine spezielle
Schraube, die von beiden Seiten des Werkzeugs
zuganglich ist und bedient werden kann.

@Y

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

¢ 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

"D»
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SCHR/L-22BF SCHR/L-41BF

SCHR/L-22BF-JHP

Schaftwerkzeuge mit rlick- und stimseitiger
Klemmung fur Langdrehautomaten

1

Schaftwerkzeuge mit rlick- und stirnseitiger
Klemmung fur Langdrehautomaten

SWISSCUT-Werkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

R

Werkzeuge mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr
far Langdrehautomaten und Drehautomaten

|1_|Werkzeugausfﬁhrung

SCHR — Rechte Seite
SCHL — Linke Seite

|i|SchneideinsatzIéinge (mm)

‘<7L

Oh

|2]schafthshe

—

|§|Klemmseite

|
:
v

eV

|3]schaftbreite

BF — Ruck- und stirnseitige Klemmung

l6JuHP

A||
B
1]

L

Mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr erhaltlich
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USER GUIDE

Schaftwerkzeuge fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

"Q

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

i

HBHY [L pgL

OAL ‘
C@
CDX -
T 4.‘ CWN-CWX
] Fa
Y
‘ OAL
O ;
NICIC) E
e :
¥
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 flr 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: Hochdruckkuhlung wird in Kapitel 2.13 beschrieben

Flr maximales Kihlmittelvolumen in der Schnittzone.

Basisabmessungen von Werkzeugen fiir die
Gewindebearbeitung mit innerer Kiihimittelzufuhr

| OAL:
~lH=- ¥
g 5.5 mm (:217")

)

| T

- UNF 5/16-24 typx3

- ot oLl ] i

CWN CW)L e % % 7777777 I‘,,,,?
k\ao mm (1 .97")% ‘
le——70 mm (2.76") —

OAL — Gesamtlénge

LH — Bohrkopflange

H — Schafthéhe

B — Schaftbreite

Vorteile

Fur alle Drehmaschinentypen geeignet.
Innere Kuhimittelzufuhr.

Reduzierung der Bearbeitungszeit.
Langere Standzeit der Schneidkanten.
Verbesserte Spanabfuhr.
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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 flr 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 Werkstlckstoffen.
Diese Schneideinsatze sind flr Teil- und Vollprofile

in den gangigsten Gewindenormen erhaltlich.

TIP-Schneideinsatz mit gesintertem
Spanformer gemaB nachstehender Vorlage

Teilprofil Fqip ][4 | [m7] - [0.20] [icoos]
1 2 3 4

|1_|Schneideinsatzbreite (CW)

|2|Eckenwinkel (A)
MT — 60°
WT — 55°

|3|Eckenradius (RE)

|4]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 Schneideinsatze 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 Oberflachenqualitét, 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 fir Teilprofile erhaltlich.

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

GEPI-Schneideinsédtze 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 | |[wmr|-|o05] | Ico08 |

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

|§|Eckenradius (RE)

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

|i|Schneidstoffsorte
IC08, 1C908
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TIP _A-MT TIP _MT

; J
S Yo
RE i

+.001 (T34 697 Ref.@s £.001 697 Ref.®@
w TIP_A-MT TIP _MT
| = €@
55° <-(= >CW
RE

RE

USER GUIDE Z

LL]

Basis-Abmessungen von CUT-GRIP-Schneideinsitzen T
s

TIP-Schneideinsatz mit gesintertem Spanformer TIP-Schneideinsatz ohne Spanformer Q

+0.025 {Ty=17.7 Ref."T 10,025 17.7 Ref.® L]

LL

GEPI TIPI

+0.025 10 Ref.

+.001

L — Schneideinsatzlange
CW — Schneideinsatzbreite
A — Schneidkantenwinkel
RE — Eckenradius
Vorteile

Flr 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 Werkzeuglésung.

Hinweis
e Standardschneideinsétze sind flr die Bearbeitung symmetrischer Gewindeprofile vorgesehen.
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USER GUIDE

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

CUT-GRIP ist ein stabiles System mit hoher Steifigkeit.

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.

g,

\

\)\/\ |

- " L 4
V)/ > \ 1
A
GHMR/L GHDR/L GHGR/L GHMPR/L
Schaftwerkzeuge (kurzer Plattensitz) Schaftwerkzeuge Schaftwerkzeuge
Schaftwerkzeuge
4 - . e

@/f'

GHDR/L-JHP
(Kurzer Plattensitz)
Werkzeuge mit zielgerichteter

GHDR/L-JHP-MC
(Kurzer Plattensitz)
Werkzeuge mit zielgerichteter

CGHN-S
Auswechselbare Adapter
ohne innere Kihimittelzufuhr

CGPAD
Auswechselbare Adapter
ohne innere Kihlmittelzufuhr

;/

GHSR/L

Werkzeuge fur
Langdrehautomaten.
Klemmung von oben ohne
innere Kuhimittelzufuhr

GHSR/L-JHP-SL
Werkzeuge fur
Langdrehautomaten.

Seitliche Klemmung mit
innerer Kihimittelzufuhr

CUT-GRIP-Werkzeuge fiir die Herstellung von Innengewinden

Kuhimittelzufihrung KUhimittelzufihrung von unten
1 _Z — —
L’/)/[/ ‘e ‘
= f /- S0

Y ¢ =2
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
< {

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

GEHIR/L-SC
Vollhartmetallbohrstangen
mit innerer
Kuhimittelzufuhr far

die Bearbeitung von
Innengewinden mit
GEPI...-Schneideinsatzen

GHIR/L

Bohrstangen mit innerer
Kuhimittelzufuhr fr

die Bearbeitung von
Innengewinden mit
TIPI...-Schneideinsétzen

GHIR/L-SC

Vollhartmetallbohrstangen

mit innerer
Kuhimittelzufuhr fur
die Bearbeitung von
Innengewinden mit

E-GEHIR / E-GHIR
Auswechselbare
Gewindekopfe flr
GEPI...-Schneideinsatze

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

- \®
£ | e

\

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

! v
L [
! " iHBH ! WB ! —AHBH WB, |

CWN-CWX
v v
W 4 ODX

e fe ; i B |
WF B
CWN-CWX i L

|

L OAL -
) {
©
™~y B
OWX T opx !
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.

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

L]
m Schaftwerkzeuge flur die Bearbeitung von Gewinden, Basisabmessungen von Werkzeugen fir die
O ausgelegt fur die Bestlickung mit CUT-GRIP- Gewindebearbeitung mit innerer Kiihimittelzufuhr
L] Schneideinsétzen. Mit Kihimittelkanlen, die auch fur die
D Verwendung von Hochdruckkihlung geeignet sind. Diese
Z Werkzeuge sind fur alle Drehmaschinentypen geeignet. ,? ,:
L] 1]
= | LG 1/8"28typx2 WB,_| [
; OAL
L CDX
T T
(D W CWN-CWX %1 E:;
. 20 mm Schaftwerkzeuge
P (8 Kuihimittelanschlisse)
/'////
OAL — Gesamtlange
LH — Bohrkopflange
HF  — Funktionale Hohe
Hinweis: Hochdruckkihlung wird im Kapitel auf H — SchafthGhe
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

Fur 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

: , 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




USER GUIDE

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

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

Basisabmessungen von Werkzeugen fiir die
Gewindebearbeitung mit innerer Kiihimittelzufuhr

Scheibenrevolvern. Diese Standardhalteraufnahme dient OAL —
hauptséchlich fir nicht rotierende Drehwerkzeuge. !1 f@z
||i g i";:::::::fdr ~ 'H
VDI DIN 69880 - Merkmale we . ;K““'m‘“?'f{”ff“'“:
* Einfache und schnelle Montage. B|| == “ l""'@jﬁﬂ":
e Hohe Steifigkeit aufgrund geradem Schaft A cox,| |
und Flanschflachenkontakt. OAL — Gesamtinge
e Stabile Konstruktion durch gezahntes Klemmsystem. B
e Hohe Prazision und hohe Wiederholgenauigkeit LH  — Bohrkopflange
der Spitzenhohe. H  — Schafthdhe
¢ Kompakte und leichte Bauweise. B — Schaftbreite
e Effiziente Kihlung - intern durch das Werkzeug WB — Breite der Unterlegplatte
und extern durch den Flansch WF — Funktionale Breite

CDX — Schneideinsatz-Uberstand

Vorteile

Reduzierung der Bearbeitungszeit.
Langere Standzeit der Schneidkanten.
Sehr effektive KUhlung der Schneidkante, wodurch die

Resistenz gegenuber Temperaturschwankungen erhéht wird.

Verbesserte Spanabfuhr.

Auswechselbare Adapter fiir die Bearbeitung von AuBengewinden

Einseitige, auswechselbare
Adapter ohne innere
Kiihimittelzufuhr

Einseitige, auswechselbare
Adapter mit zielgerichteter
Kiihimittelzufuhr

|

Basisabmessungen von auswechselbaren
Adaptern mit innerer Kiihimittelzufuhr

—

]
WF(Halter) \‘

WF (Adapter)
Die auswechselbaren Adapter kdnnen CUT-GRIP- WB2 = = ODX = l
Schneideinsatze mit 2 Schneidecken zur Herstellung von ;'ﬂﬁﬁa‘i‘
AuBengewinden aufnehmen und sind in verschiedenen
Haltern einsetzbar. Diese Adapter sind mit zielgerichteter OAH — Gesamthdhe
Kahlmittelzufuhr 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 flr 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 gegenuber 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 fir Schneidentrager verwenden
kénnen. Diese Schneidentrager kdnnen eine bevorzugte
Werkzeugldsung fur die Herstellung von AuB3engewinden
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

! '

CUTDIA=2xOHX H HF
A

wB

OAL — Gesamtlange

HF  — Funktionale Hohe

H — Hohe des Schneidentrégers
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 Werkzeuglésung.
Stabiles Klemmsystem.

Einfache und schnelle Montage sowie schneller
Wechsel des Schneideinsatzes.

Keine Rustzeit nach dem Schneideinsatzwechsel.

Werkzeuge mit CAMFIX-Schnittstelle
fur Polygonaufnahmen fur 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

|Klemmkraft

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

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

Basisabmessungen von Gewindwerkzeugen mit
CAMFIX-Schnittstelle fiir Polygonaufnahmen

LF =
Eﬁf
B i *“y7”
}
' /L o] boonms
we O~ g | !
)
LCWN-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 Klihlung der Schneidkante, wodurch die
Resistenz gegentber Temperaturschwankungen erhéht wird.
Verbesserte Spanabfuhr.
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Werkzeuge fir Langdrehautomaten fir
die Bearbeitung von AuBengewinden

Bohrstangen fiir die Bearbeitung
von Innengewinden

Klemmung von oben,
ohne innere Kiihimittelzufuhr

Seitliche Klemmung,mit
innerer Kiihimittelzufuhr

oy

Ahnliche Werkzeuge fiir GEPI ... -Schneideinsitze

5

GEHIR/L

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

GEHIR/L-SC
Vollhartmetallbohrstangen mit
innerer Kuhimittelzufuhr fUr die
Bearbeitung von Innengewinden
mit GEP!I...-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
[N v
(N2 ST
b ke e
UNF 5/16"-24 typx3 N
y; T
WF - 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 verflgbar.

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 ...-Schneideinsatze

s

GHIR/L-SC

Bohrstangen mit innerer Vollhartmetallbohrstangen mit
Kihimittelzufuhr fir die innerer Kuhimittelzufuhr fUr die
Bearbeitung von Innengewinden  |Bearbeitung von Innengewinden
mit TIP!...-Schneideinsétzen mit TIP!...-Schneideinsétzen

Es handelt sich um Werkzeuge, die fur alle Arten von
Drehautomaten geeignet sind und mit und ohne innere
Kuhlmittelzufuhr 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

P e &
W
WY — S
@ﬁ r .
DMIN

OAL

|<LDRED >

v\:? DCONMS

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

e Mit innerer Kihimittelzufuhr verfligbar.

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
LL
m Auswechselbare Gewindekdpfe fir die Basisabmessungen von
D Bearbeitung von Innengewinden auswechselbaren Gewindeképfen
LLI Die auswechselbaren Gewindekdpfe kénnen L« OAL ‘ +‘WF4
[ GEPI-Schneideinsitze aufnehmen und sind auf LH ‘
Z Vollhartmetallschaften montiert. Diese Gewindekdpfe o %#***{:EIB* %
— . . . . . i WB M
; sind flr die Herstellung von Innengewinden mit gro3er f*Dva e
Auskragung geeignet. Vollhartmetallschafte werden m— ¥ m "~
LLl zum wirtschaftlichen Ausdrehen mit verschiedenen LODX e f # = I@
Wechselkopfen flr die Bearbeitung von Innengewinden, e
(D zum Inneneinstechen und Innendrehen verwendet. Die

Vollhartmetall-Bohrstangen erweitern den derzeitigen OAL - Gesamtdnge

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

* In einem Schaft kdnnen unterschiedliche
Gewindekdpfe eingesetzt werden.

e Empfohlen fur die Bearbeitung von
Innengewinden mit groBer Auskragung.

¢ Wirtschaftlichkeit.

Innengewindebearbeitung

P <

4 \}./
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MINICHAM-Schneideinsétze flr die Bearbeitung von Innengewinden

Die MINICHAM-Reihe umfasst einseitige Mini-
Schneideinsétze fir Innengewinde. Diese Reihe ist

fur Teilprofile erhaltlich und kann Innengewinde mit
einem Mindestbohrungsdurchmesser von 4,0 mm
(0,157 Zoll) herstellen. Die Schneideinsétze dieser
Reihe sind umfangsgeschliffen und haben einen
gesinterten Spanformer fir die Spanabfuhr. Das
Klemmkonzept des Schneideinsatzes im Halter basiert
auf Selbstklemmung (ohne Klemmschraube).

Auswechselbare Werkzeugldsung fur die
Bearbeitung von Innengewinden mit einem
Mindestbohrungsdurchmesser von 4,0 mm (0,157 Zoll).

Basisabmessungen von MINICHAM-
Schneideinsatzen

0.8

LKA
o

WEF - funktionale Lange A - Eckenwinkel

Vorteile

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

Hinweise

e Standardschneideinsatze sind fUr die Bearbeitung
symmetrischer Gewindeprofile vorgesehen.

e Ohne Spanformer.

MINICHAM-Schneideinsatze geman
nachstehender Vorlage

[ umer | [40]- |0

1 2 3

|1_|Mindestbohrungsdurchmesser (mm)

DMIN
P

1

|£|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
KahImittelkanalen fur 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 — —
tBDRED L———1—DCONMS

DMIN Hartmetallschaft

i WF
S =]
I ¥ foox | CND
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.

ISCAR
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PICCOCUT-Schneideinsétze fir die Bearbeitung von Innengewinden

PICCO ist ein vollsténdig geschliffenes
Vollhartmetallwerkzeug mit Spanformer und innerer
KUhimittelzufuhr. Ein geschliffener Spanformer sorgt
flr hervorragende Spanbildung und eine verbesserte
Standzeit, ermdglicht kurze, kontrollierte Spane und
erleichtert eine kontinuierliche Non-Stop-Bearbeitung.
Der Spanformer reduziert die Schnittkraft, was zu
einer geringeren plastischen Verformung an der
Schneide fuhrt und die Werkzeugstandzeit verlangert.
Die PICCOCUT-Linie bietet eine Werkzeugldsung
fur die Bearbeitung von Innengewinden und ist flr
einen Mindestbohrungsdurchmesser von 2,4 mm
(0,094 Zoll) geeignet. PICCO-Schneideinsatze sind
fur Teil- und Vollprofile nach ISO-Norm erhéaltlich.

A T TR L-»m&:w‘r?:“‘

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

Basisabmessungen fiir PICCOCUT-
Schneideinsatze

L

a wri[[

[

OAL — Gesamtlénge
DCONMS — Schnittstellendurchmesser
PDX — Profilabstand

a — Stimseitige Lange
WF — Funktionale Lange
OHN — Auskraglange

A — Schneidkantenwinkel
HC — Gewindetiefe

CF — Breite der Flache
Vorteile

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 Ausflhrung).

e Geringere Toleranzakkumulation im Vergleich
zu auswechselbaren Werkzeugldsungen.

Hinweise

e FUr unsymmetrische Gewindeprofile nicht
geeignet, nur flr Standardwerkzeuge.

* Kostenglnstige Lésung im Vergleich zu
auswechselbaren Werkzeugldsungen.

e PICCOCUT-Schneideinsatz.

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

|2]Kennzeichnungs-Nummer

|3|Auskraglange (OHN)

N

L/_I.;‘

. OHN —=|

|4|PIcCO-JETCUT
Schneideinsatze mit innerer Kihimittelzufuhr
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USER GUIDE

PICCOCUT-Halter fir die Bearbeitung von Innengewinden

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

\

[ |

GHPCOR

Rechtwinklige
Kompaktklemmhalter zum
Einsatz auf Langdrehmaschinen
und Mehrspindlern

PICCO ACE
Spannzangenhalter fir
PICCOCUT-Schneideinsétze
mit extrem hoher
Wiederholgenauigkeit

PICCO/MG PCO
Werkzeughalter fir PICCO-
Schneideinsatze

PICCO ACE-N
Werkzeughalter fiir PICCO-
JETCUT-Schneideinsatze mit
zielgerichteter Kihimittelzufuhr

ISCAR
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Schaﬂwerkzeuge far Langdrehautomaten Montage von oben Montage von vorne
- Werkzeuglésung fir die Bearbeitung

von Innengewinden ii
; . . 4 \

Basisabmessungen von Spannzangenhaltern

Dimax ‘ e Schneidkantenhdhe
>N 70— L
Klemmblock | H2 ) ﬁ%
d-d1 M,iA Jl_L h1 6
h
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ISCAR hat Werkzeughalter fir PICCO-CUT-

. [}

Schneideinsatze entwickelt, die auf Langdrehautomaten F@\
eingesetzt werden. Im Gegensatz zu Rundschafthaltern R
(PICCO/MG PCO), die nur auf den Endstlcken At fmaxT ! %
montiert werden konnten, entwickelte ISCAR l i T B
Werkzeuge mit quadratischem Schaft, die auf
Querschlitten eingesetzt werden kénnen. OAL — Gesamtldnge
OAH — Gesamthohe
Endstiick Querschlitteneinheit OAW — Gesamtbreite

I SELURRAME OHX — Maximale Auskragung

HBH — Hohe des Uberstands

H — Schafthéhe

B — Schaftbreite

L5 — Lange des Werkzeugkérpers

D1max — Maximale Durchmesserbegrenzung
flr den Axialeinstich

f max — Maximale PICCO-Léange

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
héherer 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).

Member IMC Group
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Schaftwerkzeuge - Beschreibung

[12]-]|25|-|486|

1 2 3

WSP-
Durchmesser-
bereich
(24 bis 26)

Maximale
Auskragung
(ohx=25 mm)

SchaftgréBe
(h=b=12 mm)

[1]schaftgroBe

> T -

el /@

w Il

|£|Maxima|e Auskragung

T
Ty —

@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.

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

Hochprazisionshalter fiir Langdrehautomaten
fir die Bearbeitung von Innengewinden

Aufgrund der steigenden Nachfrage nach hoher Prazision
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 groB3e Auswahl an Drehautomaten hat zu einer
Steigerung der Nachfrage an Klemmmaoglichkeiten

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 Schussel), bewegt
sich der Stift in ein spezielles Klemmstick, welches auf
den Schneideinsatz driickt und ihn so hochgenau klemmt.

Klemmstifte .
Unterlegplatte—’ i J Korper

o

Abdeckung

/

Spannschlissel

Wendeschneidplatte

Unterlegplatte

Klemmstift
Abdeckung

ISCAR
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Basisabmessungen von Spannzangenhaltern

.
L
GEWINDEDREHEN

oy B H —

BD DCONWS == 0 JH- DCONMS «g H
R w— | - /)
FLHJ LSCMS— |
OAL

OAL — Gesamtléange
LH — Léange
LSCMS — Maschinenseitige Spannlange

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

Schaftwerkzeuge - Beschreibung

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

|2|PICCO-Spannschaftdurchmesser

| A
DCONWS = §§ [[a H

Vorteile

Innere Kuahimittelzufuhr.

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 durchzufthren,

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

E‘-H ‘k LSCMS —» >LH LscMs—
th
— *@—HJ !
L .

BDﬁ; — ‘DC?NMS *:@———f\ ’DCOIilWS_Z DCONMS
DCONWS oA DCONWS OAL: '
OAL — Gesamtlange
LH — Bohrkopflange
LSCMS — Maschinenseitige Spannlange

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

Schaftwerkzeuge - Beschreibung

L2 J-[ & |-[ 5 |
2 3

1
[1|SchaftgroBe
v
=== [[G ) | DCONMS
4
|2|PICCO-Spannschaftdurchmesser
|§|PICCO-Spannschaftdurchmesser
s = Y
DCONWS { J)
(=== “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 Kliemmmechanismus.

Member IMC Group
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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 Werkzeuglésung flr Teilprofile und ist flr
Innengewinde mit einem Mindestbohrungsdurchmesser
von 8 mm (0,315 Zoll) geeignet.

e Fir die Bearbeitung an Schultern geeignet.

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

¢ Wirtschaftlichere Werkzeuglésung
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

CW

-———

]

CDX

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

PDPT — Profiltiefe
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Die nachstehende Tabelle zeigt die Bezeichnungen der CHAMGROOVE-Schneideinsatze

[aiar| [ 8 |- [mr]-[005]
1 2 3 4 5
|1 |Werkzeugausfiihrung |3 |Eckenwinkel (A)
GIQR — Rechts WT — 55°
GIQL — Links MT — 60°

|£|Mindestbohrungsdurchmesser (mm)
DMIN
M

1

|i|Eckenradius (RE)
RE

|§|Schneidstoffsorte

IC528
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Stahlbohrstangen

Vollhartmetallbohrstange
mit und ohne innere
Kihimittelzufuhr

Stahlbohrstange mit
innerer Kiihimittelzufuhr

Z

LLI

T

LL

0

O

a
o

<

=

LL

O

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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LL
LL
CHAMGROOVE-Bohrstangen zum Basisabmessungen von Bohrstangen m
Innengewindedrehen - Bezeichnungssysteme fir die Gewindebearbeitung B
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MGCH | %6 || | | 1100 | WF — Funktionale Breite
O |- CND — Durchmesser des Kihimittelanschlusses
1 2 3 DMIN — Mindestbohrungsdurchmesser
|1 |schaftgréBe Vorteile

Mit innerer Kuhimittelzufuhr verfUgbar.

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

C — Mit Kihimittelbohrungen
(] — Ohne Kuhimitteloohrungen
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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 fir AuBen- und Innengewinde, Rechts- und Linksgewinde sind in der folgenden Skizze dargestellt.

Empfohlene Gewindedrehmethoden

Rechtes
AuBengewindedrehen

Rechtes Innengewindedrehen | Linkes AuBengewindedrehen | Linkes Innengewindedrehen

hinks
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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 Oberflachengite und geringerer Werkzeugstandzeit fihren kann.

Alternative Gewindedrehmethoden*
Rechtes AuBengewindedrehen| Rechtes Innengewindedrehen | Linkes AuBengewindedrehen | Linkes Innengewindedrehen

=

B |/ ({]1{1/
LA RAALS

1 e ruor

i || ||

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

Rechts

VECEEEELEREEEEVERER LR

11—

“““ Rechts*

* Wechsel zu negativer Unterlegplatte siehe Leitfaden zur Auswahl der Unterlegplatte
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Zustellmethoden - fir 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

i

Einseitige Zustellung

A AW

Modifizierte einseitige Zustellung

/)

Wechselseitige Flankenzustellung

LAY
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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 Spéne werden mit einer Schneide des Frasers
abgeschnitten, was die Spanabfuhr im Vergleich zum
radialen Verfahren verbessert, so dass die Schnitttiefe bei
jedem Durchgang gréBer 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 maoglicherweise 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 ausgefihrt. 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.

ISCAR
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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 hangen 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.

VA

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 flr
1. Schnitt: fur 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: fir 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
Aap) = = x o =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
Aap@) = =n 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 * J34=0.7

Schnitttiefe flir 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 fiir 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.

Ve/¥e

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 Lésung fur die Gewindeherstellung
sowie den Produktionsprozess des Kunden zu ermitteln.
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Einschrankungen beim Gewindedrehen mit Standard-NOTCH-GRIP-Schneideinséitzen

LL]
LL]
In der folgenden Liste ist 6 die groBte Steigung. Einschrankungen bei der Herstellung %
. . . von ACME-Gewinden
Beschrankungen fiir 60°-Gewinde . = : L
. - . FLA-2 Einschrénkungen bei der D
FLT-2- Einschrénkungen bei der Herstellung von Innengewinden
Schneideinsitze Herstellung von Innengewinden Mindest- Z
. ) « I:Iindl;ast- Gewindeginge Kerndurchmesser =
Gewindegénge CITCUICTITIES Sl pro Zoll NenngewindegroBe | Zoll mm ;
pro Zoll NenngewindegroBe Zoll mm 6 21/2 2333 59.26 LIJ
6 1-7/8 1.695 43.05 3 2.1/4 2195 53.08 (D
7 1-3/4 1.595 40.51 10 2 1900 48.96
E 1-5/8 L e 12 1-3/4 1667 | 42.34
9 1-9/16 A2 || BEIES 14 1-5/8 1564 | 30.47
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 11783 29.79
16 1-1/4 1.182 30.02 Ay
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.

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

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
~— pro Zoll —= 4 3-1/2 3.250 82.55
5 3 2.800 71.12
FLT-3 & 4 Einschriankungen 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
Gevg?: ;g’:\lnge NenngewindegroBe ez":"”"c m;i:e" 12 1-5/4 1.667 42.34
o 2 2729 6032 14 1-5/8 1564 | 39.47
4-1/2%* 2-7/8 2.634 66.90 167 1172 1438 | 8653
. . * 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 /'1
13 1-5/8 1542 | 8917 /90 \
14 1-9/16 1.485 37.72 ———— %
rickseitiger Freiwinkel f
16* 1-7/16 1.370 34.80

* 16 Steigung ACME-Gewinde und feiner kdnnen hergestellt werden, Hinweis: Die Werkzeughalter sind sookons.truie.rt, dass der N
vorausgesetzt, der Kerndurchmesser ist 1370 oder groBer. Schneideinsatz in einem Winkel von 3° positioniert ist, um einen seitlichen

** Nur fur FLT-4. Freiwinkel zu schaffen.
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L]
LL
g e Einschrénkungen bei der American Standard Buttress-Bezeichnungen
Ll ) Herstellung von Innengewinden Wird nur die Bezeichnung BUTT verwendet, handelt es
Mindest- sich um ein "ziehendes" Gewinde (AuBengewinde zieht)
D Gewindeginge Kerndurchmesser mit der Freifiache 45° voran und der Druckflanke (7°) nach.
Z pro Zoll NenngewindegréBe | Zoll mm Bei der Bezeichnung PUSH-BUTT handelt es sich
Sy 8 1-3/4 1.600 40.64 um ein StoBgewinde (AuBengewinde schiebt) mit der
; 10 1-5/8 1.505 38.23 Lastflanke (7°) voran und der 45 Freiflanke nach.
L] 12 1-1/2 1.400 | 35.56 Wann immer moglich, sollte diese Beschreibung durch
(D 16 1-1/4 1.175 29.85 eine vereinfachte Ansicht mit den Gewindewinkeln
20 1-1/16 1.002 25.45 auf der Zeichnung des Produkts, welches das
Buttress-Gewinde aufweist, bestatigt werden.
Bertlicksichtigen Sie immer, dass die Position des
FLTB-3A & 4A Einschrinkungen bei der Klemmhalters und die Richtung des Vorschubs den
) 4 Herstellung von Innengewinden Anstellwinkel des Schneideinsatzes bestimmen.
Mindest-
Gewindeginge Kerndurchmesser AuBen-Buttress-Gewinde (45° Anstellwinkel)
pro Zoll NenngewindegroBe Zoll mm Rotation gegen den Uhrzeigersinn
4* 2-1/2 2.200 55.88 \’3‘
5 2-1/4 2010 | 51.05 G
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 p N LALL A
* Nur fUr FLTB-4A-Schneideinsatze T;Xr\llsscinit
** Gewinde mit 16 oder 20 Gewindegéngen pro Zoll kénnen hergestellt FLTB-2RB - MCLH Halter FLEL
werden, vorausgesetzt der Kerndurchmesser ist is 1.375 oder groBer. FLTB:SRB
FLTB-4RB RH Halter FLSR
FLTB-3B & 4B 2 ISR LR 5 d.er Der 45-Freiwinkel dieses Buttress-Gewindes wird in dieser Anwendung
Herstellung von Innengewinden )
zum Anstellwinkel.
Mindest-
Gewindegénge . i Kerndurchmesser Innen-Buttress-Gewinde (45° Anstellwinkel)
pro Zoll NenngewindegrdBe Zoll mm Rotation gegen den Uhrzeigersinn
4 *2-7/8 2.575 65.41
5 2-3/4 2.510 63.75
Rechte
6 2-3/8 1.175 29.85 Bohrstange
8 2-1/8 1.975 50.17 1 Bl /- -FLER
10 1-7/8 1.755 44.58 :
12 1-5/8 1.525 38.74 45 Anschnit
16 1-1/2 1.407 35.74 FLTB-2LB
FLTB-3LB
20 1-7/16 1.378 35.00 FLTBalb

* Nur fur FLTB-4B-Schneideinsatze Die 45-Freiflache dieses Buttress-Gewindes wird in dieser Anwendung

zum Anstellwinkel.

American Standard Buttress
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Anwendungsgebiete: Fittings und Rohrkupplungen
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Zielgerichtete Kuhlschmierstoff-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 Hochdruckkdhlung nimmt zu, da die
Hersteller nach Maéglichkeiten suchen, die Zerspanungszeit zu
verkUrzen, die Zuverlassigkeit des Bearbeitungsprozesses zu
verbessern und l&ngere 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 Kuhimitteldlse 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 herkdmmliche Kihlung,
verhindern Spane, dass das Kuhimittel die Schnittzone erreicht.

Bei konventioneller Kiihlung verhindert der Span normalerweise,
dass das Kuihimittel 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 flihrt 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 hitzebestandigen Legierungen, sondern auch bei
hitzebesténdigen und legierten Stéhlen um bis zu 100 %.
Verbesserte Spankontrolle - selbst bei den

z&hesten 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 Standardkihimitteldruck.

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
S druey | Kiihimittelzufubr | Kihimittelzufuhr
- Standarddruck - Hochdruck
i

Standzeit
Standzeit
Standzeit

Allgemein

Bis zu 30 bar: niedriger Kuhimitteldruck (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 flir 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 fr
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 gewlinschte SpangrdBe zu erreichen.

10 bar 180 bar

240 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 ausgewanhlt
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

v

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?

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

* Wie ist die Gewindenorm?

Gewindeprofil / -norm

V
Steigung / TPI e Wie ist die Steigung / TPI?
Bearbeitungsdurchmesser e Wie ist der Bearbeitungsdurchmesser?

¢ Verflgt die Gewindemaschine Uber gute

BRI oder weniger gute Stabilitat?

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

Werkzeugkonfiguration

¢ Welche Schneidengeometrie wird fur die

SIS HEMEEBmETE Gewindebearbeitung empfohlen?

N2

¢ Wie ist die bevorzugte Ausrichtung des
Schneideinsatzes im Werkzeug?

Werkzeugmaterial

¢ 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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T
LL
m Zu beachtende Punkte - ISCAR-Empfehlungen
B Anwendung
Q 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
¢ \oll- oder Teilprofil erforderlich?
o Wie ist das Gewindeprofil (rechteckig, spitz
zulaufend, trapezoid oder andere Formen)?
¢ 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 erflllen.

Werkzeuglinie flr Teilprofile

Standard
Linie 55°-Teilprofil 60°-Teilprofil
CUT-GRIP \Y V
PENTACUT \Y v
SWISSCUT v
B-Typ v Vv
ISCAR - Laydown-Linie fiir M-Typ V V
die Gewindebearbeitung Spanformertyp G V V
Mehrzahn-Typ \ V
Gewindelinie fiir die Bearbeitung von Vollprofilen gemaB Gewindenorm
Gewindestandard
Linie / Sublinie ISO- UN NPT |Whitworth| NPTF | BSPT |STACME | ACME |API RD | API
CUT-GRIP \ v V V V
PENTACUT \Y v \% V V
SWISSCUT v
B-Typ v V V V V
ISCAR - Laydown- M-Typ V V V V V
Linie fiir die Spanformertyp G V V V V V Vv V Vv V V
(NG ELEETGEN TN Mehrzahn-Typ v v v
Mehrzahn-Typ V V V V Vv
Gewindestandard
Linie / Sublinie TR PG SAGE | ABUT UNJ MJ BUT EL RND
107\ VTG [T B Spanformertyp G V V V V V V \Y V V
Linie fiir die
Gewindebearbeitung W SITEAIHTD L/ L/ i

ISCAR
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Steigung / TP

Anwendung
e Wie ist die Steigung / TPI?

Anhand der nachstehenden Tabellen kénnen

55°-Teilprofil - fur die Herstellung von

Sie priifen, welche Werkzeuglinien die gewlinschte Steigung/TPI erzeugen kénnen.

AuBengewinden

Linie / Steigung (mm) 275 .. | 4 | .. |45 .. [ 5] .. |6 ]|.[]7].. |8
CUT-GRIP < >
PENTACUT
SWISSCUT

B-Typ <>
ISCAR - Laydown- M-Typ <>
Linie fiir die Spanformertyp
Gewindebearbeitung G " P . -
Mehrzahn-Typ - » | | | |
Linie/Steigung TPI 8 | .. 19 | .. | 16 | .. [ 48 | .. 54

CUT-GRIP <

\/

PENTACUT

A
\

SWISSCUT

B-Typ

AA

ISCAR - Laydown- M-Typ

Y|v

Linie fiir die Spanformertyp

\

A

Gewindebearbeitung

Mehrzahn-Typ

60° Teilprofil - fiir die Herstellung von

AuBengewinden

Linie / Steigung (mm)

03[ .. [045] ... [o5] ... [15] .. [17] .. [175] ... [ 8

CUT-GRIP

<
%

\

PENTACUT

\/

| |«

SWISSCUT

B-Typ

< »
¢

ISCAR - Laydown-
Linie fiir die

M-Typ

A

Gewindebearbeitung

Spanformertyp
G

A
\

Linie / Steigung (mm)

[35 ] ... | 5 | .. [54] ..]55]..] 6 | .. |9

CUT-GRIP

PENTACUT

SWISSCUT

B-Typ

ISCAR - Laydown- M-Typ

\

Linie fiir die Spanformertyp

|

Gewindebearbeitung G

Mehrzahn-Typ | | |

A
\

Member IMC Group
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L]
LL
% 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
= 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 1.5 1.75 2 25 3 3.5 4
CUT-GRIP ISO- ISO- ISO- ISO ISO 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
4.5 5 5.5 6 7 8 9 10
ISO-
ISCAR - Laydown- ISO- ISO- TR ISO- ISO- TR TR
Linie fiir die
ISO- TR
SAGE ISO- SAGE TR ISO- TR TR TR
Vollprofil - fiir die Bearbeitung von AuBengewinden
3 3.5 4 4.5 5 6 7 8
UN NPT
UN NPT
UN NPT
UN
UN UN .UN Whitworth
. : Whitworth
STACME Whitworth UN Whitworth STACME UN NPT
STACME Whitworth STACME ABUT EL Whitworth STACME
APl RND API BUT EL RND UNJ ABUT
API RD RND
Whitworth . Whitworth .
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 UN UN UN
2 B-Typ UN . Whitworth NPT UN UN Whitworth :
-E Whitworth BSPT NPT BSPT Whitworth
22 UN UN
QO f P UN
= = M-Typ Whitworth NPT UN UN Whitworth Whitworth
58 BSPT NPT BSPT
Ea UN
S o UN . UN
o . UN Whitworth .
[
5! Spanformertyp|  UN I o UNNPT | Whitworth NPT NpTE | Whitworth
= : STACME Whitworth UN UNJ STACME
_— G Whitworth NPTF STACME BSPT
= 8 UNJ ABUT | BSPT UNJ UNJ ABUT STACME UNJ PG
< API RD RND ABUT
O UNJ
= Mehrzahn-Ty NPT UN N UN
yp Whitworth

ISCAR
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LLI
LL
Vollprofil - fiir die Bearbeitung von AuBengewinden %
Linie / TPI 18 19 20 22 24 26 27 28 m
UN . UN
. Whitworth | UN UN UN . [
Whitworth . . . NPT | Whitworth
NPT BSPT Whitworth Whitworth | Whitworth BSPT Z
PENTACUT UN NPT ng;%”h UN UN Whitworth ;
B-Typ UNNPT |Whitworth | UN UN L]
o e MTyp [ UNNPT | Whitworth | UN UN Q)
CIRIC S S - ry) Wh'ltJ " rth | Whitworth Wh'LtJ " rth N UN UN NPT | UN BSPT
Gewindebearbeitung SIS/ RAULINES e e : i
s G NPTNPTE| BSPT | UNJpg | Whitworth Whgm’”h Whitworth | NPTF UNJ
UNJ PG ABUT
Linie / TPI 32 36 40 44 48 56 72
CUT-GRIP UN
ISCAR - Laydown- S ST UN UN UN
Linie fiir die P s Pl Whitworth | Whitworth | Whitworth | UNUNJ | UNUNJ UN UN
Gewindebearbeitung UNJ UNJ UNJ

55°-Teilprofil - fiir die Herstellung von Innengewinden

Linie / TPI | 4] |as] . [5].]55] .7 .. [8].]o].]Mn

CUT-GRIP >
PICCOCUT
MINICHAM

CHAMGROOVE >

B-Typ - >

ISCAR - Laydown- M-Typ < >

Linie fiir die Spanformertyp L ~ = >

Gewindebearbeitung -~ D = ™ =

Mehrzahn-Typ | | | | < > | |<—>

Linie / TPI v | 50 ] .. |54

CUT-GRIP >
PICCOCUT
MINICHAM

CHAMGROOVE

B-Typ

ISCAR - Laydown- M-Typ -

Linie fiir die Spanformertyp| _

Gewindebearbeitung G D

\

Mehrzahn-Typ
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60°-Teilprofil fir die Herstellung von Innengewinden

Linie / Steigung (mm)

09 | .. [125] ... [175] ... | 2 |

[ 23 ] ..

CUT-GRIP

<

<%

\/

PICCOCUT

»

MINICHAM

A\

CHAMGROOVE

B-Typ

ISCAR - Laydown- M-Typ

Linie fiir die Spanformertyp
Gewindebearbeitung G

\

Mehrzahn-Typ | | | | - | | |
Linie / Steigung (mm) | 35 | | 5 | | 5.1 5.5 6 9
CUT-GRIP »
PICCOCUT
MINICHAM
CHAMGROOVE
B-Typ
ISCAR - Laydown- M-Typ >
Linie fiir die Spanformertyp o - ~
Gewindebearbeitung G g B
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 1.5 (1.75| 2 2.5
PICCOCUT ISO- ISO- ISO- | ISO- | ISO-
ISO- ISO-
B-Typ ISO- | ISO- VY ISO- M ISO- | ISO-
M-Typ ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO- | ISO-
ISO-
ISCAR - Laydown- ISO-
T T Spanformentyp| oy |15 | 150- | 180- | 180- | 1S0- | 1s0- | 1s0- | 97 'S0 | 'y |1s0- | ™ | 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. L'E'-lyd'OWI‘I Spanformertyp m liso-| TR |1so- 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 BND 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 B NPT UN NPT BspT | UN Whitworth UN
UN Whitworth UN Whitworth Umﬂhﬁg}fh UN Whitworth | o
Spanformertyp| STACME | UN Whitworth UN NPT NPTF STACME UN BSPT STACME NPT NPTE
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 * 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 ° O °
PENTACUT V \Y ° @)
SWISSCUT V ° O )
ISCAR - Laydown-Linie fiir die N o N v
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

cut.grip GEPI-Linie 0 v

TIPI-Linie

PICCOCUT \ V \ \% \

v

v
MINICHAM . o o 0 o
CHAMGROOVE * v o

ISCAR - Laydown-
Linie fiir die () ) V \%
Gewindebearbeitung

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

Anwendung

o \erflugt die Gewindemaschine Uber gute

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

N2

Werkzeugaufnahme ¢ Welche Werkzeugaufnahme ist verfigbar?

Kihlung

ISCAR empfiehlt, bei der Gewindebearbeitung immer Kuhimittel zu verwenden. Dies hangt jedoch auch von der Art der
verflgbaren Maschine ab. Die ISCAR-Empfehlung fir die Kihimittelprioritat ist in der nachstehenden Tabelle aufgeflhrt.
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Bl EiEE K MBI S 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 vV Vv
innere Kihimittelzufuhr

Schneidentrager V V

Member IMC Group
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Halter fir die Bearbeitung von Innengewinden

ISCAR - Laydown-

CUT-GRIP PICCOCUT MINICHAM | &, 0.0 ez {el0)l/= 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 fwerkzeugdurch messer

ISCAR
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Werkzeugkonfiguration

¢ \Welche Schneidengeometrie wird fiir 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 Spane eine schlechte Oberflachenqualitat des Werkstlicks. Aus diesem Grund empfiehit
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 sprode Werkstoffe wie Gusseisen oder fUr kleine Schnitttiefen kdnnen auch Schneideinsétze ohne Spanwinkel
verwendet werden. In den nachstehenden Tabellen sind die Geometrien der Schneideinsatze fir jede Gewindelinie aufgefihrt.
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Verfligbare Schneidengeoemtrie fiir die Herstellung von Innengewinden

Produktlinien Spanformer Spanformer

CUT-GRIP V
PICCOCUT \Y
MINICHAM V
CHAMGROOVE \Y

B-Typ vV

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 V
B-Typ V
ISCAR - Laydown- M-Typ v
Linie fiir die Spanformertyp G Vv
Gewindebearbeitung Mehrzahn-Typ \
Mehrzahn-Typ ]

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

Werkzeugdesign

Was ist effektiver - tangentiale Klemmung 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 Féllen wird tangentiale Klemmung empfohlen.

In jedem Fall solite 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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USER GUIDE

Werkzeugmaterial
¢ \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 gemaB 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 Verfligbarkeit 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 Komplementéarsorte eine akzeptable
Alternative dar.

Werkstiickstoff
- Hoch -
Al Gusseisen NE-Metalle ~hitzebestindige Geg’:‘;ﬁter
Legierungen
Werkstoffbereich
5| _lc28 P30 - P50 M30 - M40 N10 - N30 S20- S25
< 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() S10 - S30
5 IC508 P20 - P40 M20 - M30 K20 - K30 N10 - N30 $10 - S40 H10 - H20
33, IC808 P15 - P30 M20 - M30 K20 - K300 S10 - S25@) H20 - H301
1C908 P15 - P30 M20 - M30@ K20 - K30@ S10 - S25@ H20 - H30@
5| 1806 S15 - S2500
! 1c1007 P10 - P30@ MO5 - M20() K20 - K400 S05 - S209 HO5 - H15(
T 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, 1C908
IC908 IC908
IC1008

IC908 IC08, IC908

ISCAR - Laydown- M-Typ

IC50M, IC250, 1C808, 1C908, IC1007

IC50M, 1CG250, IC508, 1C808, 1C908, IC1007

Linie fiir die
Gewindebearbeitung

Spanformertyp G

IC228, IC50M, 1C250, IC508, IC908, IG1007

1C228, IC50M, 1C250, 1CO8,
IC508, 1C908, IC1007

Mehrzahn-Typ
PICCOCUT

MINICHAM
CHAMGROOVE

IC50M, 1C250 IC50M, 1C250, IC908
1C228, 1C908 1C228, 1C908
IC508 IC508
IC528 IC528

ISCAR




USER GUIDE —
LL]
T
Werkzeuglinie fiir die Gewindebearbeitung von Vollprofilen per Schneidstoffsorten D
Linie Verfiigbare Schneidstoffsorten - Gewindenorm L
BUT EL
(Buttres RND (Extreme D
Casing) [(Rund DIN 405) API Line Casing) | UNJ MJ PG Z
ISCAR - Laydown- G =
L PClD IC228, IC50M ||002§£ | icos0
Gewindebearbeitung [Eecpic s ML E ’ | I1c50M, ; : ICo8, Ll
G 10250, 10908 IC250, IC508, 10250, 10908 IC250, IC908 | 1C508, 1C908 10908
' 1C908 ’ 1C908, IC806 (D
IC806,
|IC1007
Werkzeuglinie fiir die Gewindebearbeitung von Vollprofilen per Schneidstoffsorten
Verfiigbare Schneidstoffsorten - Gewindenorm
Linie I1SO- UN (UN, UNC, UNF, UNEF) | Whitworth (BSW, BSF, BSP)
CUT-GRIP IC08, 1C908 |C08, 1C808, 1C908 IC08, 1C908
PENTACUT 1C908 1C908 1C908
SWISSCUT IC1008
B-Typ IC908 IC908 IC908
VLT IC50M, 1C250, 1C508, IC50M, 1C250, 1C808, IC50M, 1C250, 1C508,
yp IC808, 1C908, IC1007 1C908, IC1007 IC808, 1C908, ICG1007

ISCAR - Laydown-
Linie fiir die
Gewindebearbeitung

Spanformertyp
G

Mehrzahn-Typ

IC228, IC50M, 1C250, 1C08,
IC508, 1C908, 1C1007, 1C928
1C228, IC50M, 1C250, 1C908

IC228, IC50M, 1C250, 1C08,
IC508, 1C908, 1C1007

IC228, IC50M, 1C250,
IC508, 1C908, 1C1007
IC50M, G250, IC908

Mehrzahn-Typ

1C228, 1250, IC950,

1C908, IC1007

IC50M, IC908

IC908

PICCOCUT

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, 10908
PENTACUT IC908 IC908
B-Typ IC908 IC908
ISCAR - Laydown- [RRVET T Il IC808, 10908, IC1007
Linie fiir die 1908, 101007
. ‘ Spanformertyp| 16228, IC50M, 1C250, IC50M, 1C250, IC508, IC50M, 1C250,
Gewindebearbeitung I 10508, ICa08, Ic1007 | 'COOM» 10250, G908 10908, 1C1007 IC508, 10908
Mehrzahn-Typ IC908 IC908
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 1C228, IC50M,
(PO e Spanformertyp| 10228, IC80M, | o5 15908 | o850, o908 | SO 1280, | o is0e,
G IC250, 1C908 IC08, 1C908
IC908, 11007
IC50M, IC250, IC228, IC50M,
Mehrzahn-Typ IC250, 1C908 IC250, 1C908 10908 G250, 10908
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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 rostbesténdigem Stahl

Die Gewindeschneidmaschine verflgt Gber gute Stabilitat, Hochdruckkthlung und Aufnahme flr Schaftwerkzeuge

Gewindeart | e Ist ein AuBen- oder ein Innengewinde erforderlich?
Linie AuBengewindebearbeitung
ISCAR - Laydown-Linie fir die Gewindebearbeitung V
PENTACUT \
SWISSCUT V
CUT-GRIP \

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

e \oll- oder Teilprofil erforderlich?

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

¢ Wie ist die Gewindenorm?

Gewindeprofil / -norm

Gewdlinschtes 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)
kdénnen 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] .. J0O5] .. [15] .. [17] .. [175] .. | 3
CUT-GRIP <
PENTACUT | |-
SwISscuT < > |
B-Typ
M-Typ

Spanformertyp
G

\/

\/

A
\

ISCAR - Laydown-
Linie fiir die
Gewindebearbeitung

A
\/

A
\/

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

Anwendung
Bearbeitungsdurchmesser o 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 @250 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)

Member IMC Group
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Anwendung

o \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 flr die Gewindebearbeitung
gegenlber dem vorherigen Abschnitt nicht gedndert.

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

NI innere Kthlmittelzufuhr, Maglichkeit fiir Hochdruckkiihlung)?
N
Werkzeugaufnahme | e \Welche Werkzeugaufnahme ist verflgbar?
ARG ETED .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 v N vV

Zielgerichteter Kuihimittelzufuhr

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
V Vv
PENTACUT v
ISCAR - Laydown- B-Typ v
Linie fiir die M-Typ \
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

Werkzeugmaterial
¢ \Welche Schneidstoffsorte ist flr die
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Salnne LR Gewindebearbeitung am besten geeignet?
Werkstiickstoff
A Gusseisen NE-Metalle hitzelrleict:gndige Ge*s'f;::ter
Legierungen
Werkstoffbereich
ICc28 P30 - P50 M30 - M40 N10 - N30 S20 - S25
| 1C228 P25 - P50@ M30 - M40@) K20 - K50 N20 - N40 S25 - S30
% IC528 P25 - P45 M30 - M40 S15 - S30
1C928 P20 - P50
£ IC50M P20 - P30
2[ || 1c250 | Pi5-pas M20 - M40
g Ico8 M10 - M30 N10 - N25(") S10 - S30
_“E’ 1C508 P20 - P40 M20 - M30 K20 - K30 N10 - N30 S10 - 840 H10 - H20
@ 1C808 P15 - P3O0 M20 - M30 K20 - K30@ S10 - $250@ H20 - H30@)
| 1C908 P15 - P3O0 M20 - M30@ K20 - K301 S10 - $25@) H20 - H30@)
£[ 1csoe S15 - S250)
T 1C1007 P10 - P30@ MO5 - M20(" K20 - K40(" S05 - S20@) HO5 - H15(")
1C1008 P20 - P50 M20 - M40 K15 - K40 NO5 - N25 S15 - §25 H20 - H30
() Empfohlen; @ Geeignet
Verfiigbare Schneidstoffsorten
Linie 60°-Teilprofil
1C08, 10908
PENTACUT IC908
B-Typ IC08, IC908
ISCAR - Laydown-Linie fiir die M-Typ IC50M, 1C250, IC508, 1C808, IC908, IC1007
Gewindebearbeitung Spa”foéme”yp G228, IG50M, IC250, 108, IC508, IC908, IC1007

Schlussfolgerung: Die von ISCAR empfohlene Gewindelinie nach Prioritét:

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-Schneideinsétze haben 3 Schneidkanten.
PENTACUT-Schneideinsatze haben 5 Schneidkanten.
CUT-GRIP-Schneideinsétze 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 Lagerverflgbarkeit, 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 Schneideinsétze 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 beriicksichtigt werden, da
die Zerspanbarkeit jedes Werkstlckstoffs 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 benétigt wird, um einen Spanabschnitt abzutragen,
sowie die Belastung, die auf einen Schneideinsatz wirkt.

Der Werkzeugkorper ist ebenfalls wichtig. Eine

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

Andere Einschrankungen wie instabile
Bearbeitungsbedingungen und groBe Auskragungen,
unsachgemanBe Werkstlickspannung, Spiel in der
Maschinenachse, dinnwandige Werksttcke und
unterschiedliche Harte der Werkstlicke kdnnen 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 .
Pl = 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.

ISCAR
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Schnittwerte zum Gewindedrehen
Schneidstoff
- < Ic228 IC908 IC808 IC1007
%,, o ,z= Schnittgeschwindigkeit
5zl 2 |3
(] [ x
e 2E £ |&
2] 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 " | Gegllnt | 750 | 220 | 4| 45-85 |150-280] 90-166 | 800540 | 96-175 | 810-670 110-200 [ 360-660
= Vergitet | 1000| 300 | 5 | 45:85 |150-280| 90-165 | 300-540 | 95-175 | 310-570 | 110-200 | 360-660
— Gegliht | 600 | 200 | 6 | 50-95 | 160-310| 100-180 | 330-590 | 105-195 | 340-640 | 120-215 | 390-710
ﬁ'%dg?aﬁg'f?ff?;[ 930 | 275 | 7 | 40756 | 130-250| 75-140 | 250-460 | 80-150 | 260-490 | 90-170 |300-560
Legierungeantaie) Vergiitet ~ [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 mifigtr']zlctgé . | 680 | 200 [12| 3570 | 110-230 | 70-130 | 230-430 | 75-140 | 260-460 | 85-185 |280-510
und Staiguss Martensitisch | 820 | 240 | 13| 45-60 | 150200 | 85-110 | 280-360 | 90-120 | 300-390 | 100-130 | 330-430
| Hostoestandiger Stahl Austenitseh, | 6oq | 180 | 14| 45-75 [150-250 | 90-140 | 300-460 | 95-150 | 310-490 | 110-170 | 360-560
und Stahlguss Duplex
FTisen Y 180 |15| 65-85 |210-280125-160 | 410-520 | 135-170 | 440-560 | 150-190 | 490-620
perlitisch
Grauguss (GG) Perlitisch /
o 260 |16 4565 |150-210| 90-120 |300-390 | 95-130 | 310-430 | 110-145 | 360-480
martensitisch
S — 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
— Ferritisch 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 |Nichtaushéribar 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 .
512 % Si | hitzebestandige 130 |25]105-150| 340-490 | 200-280 | 660-920 | 215-300 | 710-980 | 240-335 [790-1100
Legierungen
>1% Pb | Automatenstanl 110 | 26| 40-135 | 130-440 | 80-255 | 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] 40130 [130-440 | 80255 | 260-840 | 85-275 | 280-900 | 95-305 [310-1000
Duroplaste Sh.(.)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
e Basic Gegliint 200 |31| 25-30 | 80-100 | 4560 |150-200 | 5065 | 160-210| 55-70 |180-230
—_— Gehartet 280 |32| 1525 | 50-80 | 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 g'{)%ﬁs Gehértet 350 |34| 510 | 2030 | 1525 | 50-80 | 1525 | 50-80 | 18-30 | 60-100
Gegossen 320 |35| 510 | 20-30 | 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 | 45-60 |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 Gehrtet 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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Problemlésung

USER GUIDE

Ursache

Abhilfe

UbermaBige Hitze in der Schnittzone
Ungeeignete Schneidstoffsorte
Unzureichende Kuhlmittelzufuhr
Schnitttiefe zu gro3
Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Vorderer Radius zu klein

e Drehzahl verringern / Schnitttiefe reduzieren
/ gefertigten Durchmesser prtifen
¢ Beschichtete Sorte wéahlen /
hartere Sorte wahlen
e Kuhimittel einsetzen
e Schnitttiefe reduzieren / Anzahl
der Schnitte erhdhen
e Schnittgeschwindigkeit reduzieren
e Mdglichst 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 vergroBeren

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

| Aufbauschneidenbildung | Schneideinsatzbruch | Vorzeitiger VerschleiB | Plastische Verformung |

Schneidkante zu kalt

Falsche Schneidstoffsorte
Unzureichende Kuhimittelzufuhr
Falsche Schnittgeschwindigkeit

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

Vibration

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

e Weiche Backen verwenden

¢ \Werkzeugauskragung prufen /
Antivibrations-Bohrstange verwenden

e Schnittgeschwindigkeit erhdhen

e Spitzenhdhe Uberprifen

Gewindeprofil nicht korrekt

Gewindeprofil nicht geeignet
Spitzenhdhe nicht korrekt
Falsche Steigung programmiert

* Werkzeug, Unterlegplatte und
Schneideinsatz neu wéhlen

e Spitzenhdhe einstellen

e CNC-Programm éndern

ISCAR
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USER GUIDE

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 |
; .- e o o o o

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
Kuhlmittel einsetzen
Unterlegplatte neu wahlen
Auskragung vermindern
Spitzenhdhe Uberprifen

| Schlechter Spanfluss

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

¢ Drehzahl reduzieren / Schnitttiefe verandern

/ erzeugten Durchmesser prifen

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

o Kuhimittel einsetzen

e Durchmesser Uberprifen

¢ Modifizierte Flankenzustellung 3-5°

Member IMC Group
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USER GUIDE
Gewindedrehen - Sonderanfrageformular
Projektinformation Kunde: Industrie: Land:
Kundenziel (Produktivitat, 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
+’ ) 4 LH N
<= @
Rechts
Rechtes Gewindedrehen [ |\ RH | (N & J
4 LH ( \
)

Links
Linkes Gewindedrehen [

]

(]
p

-
\

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

Bemerkungen:

ISCAR



Gewindeschneideinsatze

GEWINDEDREHEN

Member IMC Group
L 4 11]




55°-Teilprofil (Whitworth)

ISCARTHREAD - ox
U-Typ PDX ==
o

ER/L-55 Y. —
55°Teilprofil-Schneideinsétze L’DY T povf |3 Witere
fiir die AuBenbearbeitung DesL INSL ’ __Toleranzklasse _|

. B.S.84
von Gewinden @

AN |
|« IC—» ! Abbildung zeigt Rechtsausflhrung
flr die AuBenbearbeitung

M e t r i s c h
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Abmessungen Zaher «<— Harter
SHEHEREIEE

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 09 o | e
16ER A 55 9.52 48.00 16.00 16.49 0.05 08 09 °o | e .
16EL AG 55 9.52 48.00 8.00 16.49 0.07 1.2 1.7 . °
16ER AG 55 9.62 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 e|e|o|eo]|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 16.49 0.23 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 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-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 e SER/L ¢ SER/L-JHP ¢ SER/L-JHP-MC

zZ o | |
Abmessungen Zaher <— Harter
HMEREEE

Bezeichnung IC TPIX@ TPIN® INSL RE PDY PDX § 3 § 5 3 o
11ER A 55 .250 48.00 16.00 433 .0020 .03 .04 o 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 [
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 oo |0
16EL G 55 375 14.00 8.00 649 .0091 .05 .07 °
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 L]
22UEIRL U 55 .500 4.50 3.25 866 0236 .04 43 o |0
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.

* 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 Gewindegange pro Zoll

(3 Minimale Gewindegange pro Zoll

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

ISCAR




ISCARTrHREAD

U-Typ

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

von Gewinden

Mittlere
Toleranzklasse

B.S.84

Abbildung zeigt Linksausflihrung
fur die Innenbearbeitung

=
GEWINDEDREHEN

Abmessungen Zaher <— Harter
M EEREEEEE

Bezeichnung IC TPIX TPIN® INSL RE PDY PDX § 5 5 S 5 Ej Ef; o
06IR/L A 55 4.00 48.00 20.00 6.88 0.08 0.6 0.6 [
08IL A 55 5.00 48.00 16.00 8.24 0.08 0.6 0.7 o
08IR A 55 5.00 48.00 16.00 8.24 0.08 0.6 0.7 o ° °
08UIRL U 55 5.00 18.00 12.00 8.24 0.10 09 4.0 o
11IL A 55 6.35 48.00 16.00 11.00 0.05 0.8 09 ° °
11IR A 55 6.35 48.00 16.00 11.00 0.05 0.8 0.9 o ° ° °
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 12 1.7 o
16IR AG 55 9.52 48.00 8.00 16.49 0.07 1.2 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 12 1.7 ° oo |0
16IL G 55 9.52 14.00 8.00 16.49 0.20 1.2 1.7 o
16IR G 55 9.52 14.00 8.00 16.49 0.23 12 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 |0
22IR N 55 12.70 7.00 5.00 22.00 0.42 1.7 2.5 o o o
27IR Q 55 15.88 4.00 4.00 27.50 0.60 2.0 2.9 o

* Unterlegplatten fir Schneideins