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ISCARTHREAD

Hauptsachlich eingesetzte Schneideinsitze

GEWINDEDREHSYSTEME

B/M-TYP

. =
vV &

Standard-Typ

Mehrzahn-Typ

Weitere Gewindedrehsysteme

AuBen
cu n-.- sw,ssc.u.'- DEM[&"ﬁEAﬁ THREADING LINE ST
AuBen AuBen
¢
N
£
Teilprofil (TIP) Vollprofil (TIP)

Innengewinde - M-Typ-Schneideinsatze

MINICHY

PICC

Innengewinde - M-Typ-
Schneideinsatze

= =

UMGR - Teilprofil 55°/60°
Mindestbohrungsdurchmesser 4 mm

Innengewinde - M-Typ-
Schneideinsatze

Mini-Bohrstange

Mindestbohrungsdurchmesser
2,4 mm

C1/GROOVE

Innengewinde - M-Typ-
Schneideinsatze

Innengewinde - M-Typ-
Schneideinsatze

CUTGHIF

GIQR/L - Teilprofil 55°/60°
Mindestbohrungsdurchmesser 8,0 mm

GEPI-Teilprofil Mindest-
bohrungsdurchmesser 12,5 mm

TIPI-Teilprofil
Mindestbohrungsdurchmesser 20 mm

ISCAR
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BEZEICHNUNGSSYSTEM Z
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o nuermung [ (1

I (mm)d E — AuBen R — Rechts Z

06  5/32" I —lInnen L — Links =

08  3/16" UE — U-Typ, auBen RL — Rechts und ;

11 1/4 Ul — U-Typ, innen Links LL

16 3/8" UEI — U-Typ, auBen (D
22 /2 und innen

27 5/8"

A=
/ON o~ Uit

Spanleitstufe

U-TYP Standard-Typ M — Mit Spanformer
O — Keine Angabe
Standardtyp

o ff c o Jf m Jfiofisojf o Joo
1 2 3 4 5 6

B T 7. Anzahl Z3hne
(Optional)

Vollprofil 60 —  Teilprofil 60°
(Wert iber Zahl definiert) 55 —  Teilprofil 55° L 2 Zahne
0,35-9,0 mm ISO —  ISO Metrisch 3SMm - 3 Zahne
72-2 TPI UN —  American UN
Teilprofil W —  Whitworth
(Bereich tber BSPT —  British BSPT
Buchstaben definiert) RND — Rund DIN 405 .
mm TPI TR — Trapez DIN 103 8. Schneidstoffsorte
A 0,5-1,5 48-16 ACME — ACME IC1007
AG 0,5-3,0 48-8 STACME —  Stub ACME 1C908
G 1,75-3,0 14-8 ABUT —  American Buttress IC808
N 3,5-5,0 7-5 UNJ —  UNJ
Q 5560 454 NPT — NPT IC508
U 5590 45275 APIRD —  APIRund 1C250
BUT —  API Buttress Casing IC228
API — API IC50M
H90 — H-90 1IC806
EL —  Extreme Line Casing
MJ — IS0 5855

Member IMC Group
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TTG-16E-A55
Schneideinséatze fur die
AuBenbearbeitung mit 10 nutzbaren
Schneidkanten und 55° Profil

flr allgemeine Anwendungen

Z
(0]
T
1]
C
)
T
)
<
=
0]
O

Abmessungen
2
Bezeichnung TPIX® TPIN® RE cw IC e
(TTG-16E-AS5 | 80 B 006 210 1600 C

* Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Max. Gewindegénge pro Zoll

) Min. Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: SER/L-TT-JHP (651) ® SER/L-TT-JHP-MC (651) ® TTADR/L-JHP (651)

ISCART rin=AD

ER/L-55°
Schneideinséatze zur
AuBenbearbeitung mit
einem 55°-Teilprofil

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
fur die AuBenbearbeitung

Abmessungen Zaher < Harter

g|3|a|as|g|8
Bezeichnung IC TPN®  TPX®  TPIX®  TPIN®  INSL RE PDY X | 8| 8|8 | 8|38 | &
11ER A 55 6.35 0500 1,500 48,00 16 11.00 0.05 08 09 ° °
16ER/L A 55 952 0.500 1.500 48.00 16 16.49 0.05 0.8 09 ° .
16ER/L AG 55 952 0.500 3.000 48.00 8 16.49 0.07 1.2 1.7 ° ° . °
16ERB AG 55 (1) 9.52 0.500 3.000 48.00 8 16.49 0.07 12 1.7 °
16ERM AG 55 (1) 9.52 0.500 3.000 48.00 8 16.49 0.07 1.2 1.7 ° ° . °
16ER/L G 55 952 1.750 3.000 14.00 8 16.49 0.20 1.2 1.7 . °
16ERB G 55 (1) 9.52 1.750 3.000 14.00 8 16.49 0.23 1.2 17 °
16ERM G 55 (1) 9.52 1.750 3.000 14.00 8 16.49 0.23 12 1.7 ° ° ° .
22ER/L N 55 12.70 3,500 5,000 7.00 5 22.00 0.42 1.7 25 ° .
22UEIRL U 55 12.70 5500 8.000 450 3 22,00 0.60 09 11.0 ° °
27ER Q 55 15.88 5.500 6.000 450 4 27.50 0.60 20 29 ° °
27UEIRL U 55 15.88 6.500 9.000 4,00 3 27.50 0.81 1.2 13.7 °

* Das Schneideinsatz-Bezeichnungssystem finden Sie auf Seite 605.

* \erwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsatze TIP-WT, GEPI-WT, TIPI-WT.
* Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

) Mit gesintertem Spanformer

(2 Gewindesteigung min (mm)

(3 Gewindesteigung max. (mm)

@) Max. Gewindgénge pro Zoll

) Min. Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ¢ SER-D (654) ® SER/L (652)
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IR/L-55°
55°-Teilprofil-Schneideinsatze
fUr die Innenbearbeitung

von Gewinden

Abbildung zeigt Linksausfihrung
fur die Innenbearbeitung

Abmessungen Zéher <— Hérter
s 8|2 |g|s|s|8]|8
Bezeichnung TPN® TPX® TPIX4 TPIN® INSL RE PDY PDX | © |8 | 8|S | 8| 8| 8|5
06IR/L A 55 0.500 1.250  48.00 20 6.88 0.05 05 0.6 [
08IR/L A 55 0.500 1.500 48.00 16 8.24 0.05 0.6 0.7 [} o °
08UIRL U 55 1750  2.000 14.00 11 8.24 0.10 0.9 40 o
11IR/L A 55 0.500 1.500 48.00 16 11.00 0.05 0.8 0.9 o o ° °
16IR A 55 0.500 1.500  48.00 16 16.49 0.05 08 09 o
16IR/L AG 55 0500  3.000  48.00 8 16.49 0.07 1.2 1.7 . °
16IRB AG 55 (1) 0500 3.000 4800 8 1649 007 1.2 1.7 .
16IRM AG 55 (1) 0.500 3.000 48.00 8 16.49 0.05 12 1.7 ° [} ° °
16IR/L G 55 1750 3.000 14.00 8 16.49 0.20 1.2 1.7 ° ° °
16IRB G 55 (1) 1750 3000  14.00 8 1649 023 1.2 1.7 .
16IRM G 55 (1) 1.7560  3.000 14.00 8 16.49 0.20 1.2 1.7 ° o ° °
22IR N 55 3500  5.000 7.00 5 22.00 0.42 1.7 25 ° . °
27IR Q 55 5500  6.000 4.00 4 27.50 0.60 2.0 29 °
* Das Schneideinsatz-Bezeichnungssystem finden Sie auf Seite 605.
* \erwenden Sie zum Gewindedrehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze TIP-WT, GEPI-WT, TIPI-WT.
* Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Mit gesintertem Spanformer
2 Gewindesteigung min (mm)
(3 Gewindesteigung max. (mm)
4 Max. Gewindgénge pro Zoll
) Min. Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge siehe Seiten: MGSIR/L (104) * SIR/L (655)
p Yy . J
THREADING LINE i0025 Q}:T ‘ ‘T’ ‘T’
PENTA 17-WT-RS/LS = h#!{
Prazisionsgeschliffene g’. "@\‘
Schneideinsétze mit w" | ) <)
5 Schneidkanten zum 1 s |
AuBengewindedrehen t o
mit 55° Teilprofil
Abmessungen
g
Bezeichnung TPIX(" TPIN®@ RE PDX 5}
PENTA 17-WTLOO3LS 72.00 17.00 0.03 0.8 .
PENTA 17-WTROO3RS 72.00 17.00 0.03 0.8 .
PENTA 17-WTLOOSLS 31.00 7.00 0.08 14 °
BR 31.00 7.00 0.08 14 °

) Max. Gewindegange pro Zoll
2 Min. Gewindegange pro Zoll
Werkzeuge siehe : PCHRS/LS-17 (295)

Member IMC Group
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THREADING LINE

PENTA 24-WT

5-schneidige Prazisions-
Schneideinsatze zur AuBenbearbeitung
mit einem Whitworth-55°

Teilprofil mit Spanformer
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Abmessungen
S
Bezeichnung TPIX@ TPIN® RE 5}
PENTA 24A-WT-0.15 19.00 14 0.15 .
PENTA 24-WT-0.05 * 48.00 14 0.05 .
PENTA 24A-WT-0.05 (1) 48.00 14 0.05 °

® TPImin=6.4/D(inch) D-Gewindedurchmesser (inch)

() Ohne Spanformer

(2 Max. Gewindegénge pro Zoll

3 Min. Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: PCAD RE/LE-JHP (301) ¢ PCADR/L (300)  PCADR/L-JHP (301) ¢ PCHBR/L (302)  PCHPR/L (300) ® PCHR/L-24 (297) ® PCHR/L-24-JHP (298)
* PCHR/L-24-JHP-MC (298)

ISCARTHiREAD
CUTGrir

TIP-WT

Prézisionsgeschliffene, zweiseitige

Whitworth 55°-Teilprofil
Schneideinsatze mit Spanformer

+0.025 17.7 Ref. m g

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

Abmessungen Zaher <— Harter
2 | 2
Bezeichnung cw RE (2) Eckenradiustoleranz /) TPIX® TPIN® TPX® &} [&]
TIP 2WT-0.05 (1) 2.40 0.05 0.030 54.00 12.00 2.120 o °
400 0.15 0.030 19.00 7.00 3.630 . .
| TIP 5WT-0.25 (1 | 550 0.5 0.030 12.00 6.00 4280 o

® Der Klemmhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden. e Steigung max 0,187xD

() TPImin=6.4/D(inch) D-Gewindedurchmesser (inch). ® D - Gewindedurchmesser

(@ Eckenradiustoleranz (+/-)

3 Maximale Gewindegénge pro Zoll

@ Minimale Gewindegénge pro Zoll

8) Gewindesteigung max (mm)

Werkzeuge siehe Seiten: C#-GHDR/L (259) ® CGHN 26-M (340) ® CGHN 32-DGM (342) ® CGHN 32-M (341) « CGHN-D (266) ®* CGHN-DG (267) ® CGHN-S (266)
* CGPAD (265) ® CGPAD-JHP (265) ® GHDR/L (kurzer Plattensitz) (259) ® GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) (260) ¢ GHDR/L-JHP-MC (

* GHMR/L (258) » GHSR/L (357) ® GHSR/L-JHP-SL (358)

ISCARTHiREAD
CUTGrHIF

GEPI-WT

Prazisionsgeschliffene, zweiseitige
Whitworth 55°-Teilprofil-Schneideinsatze

mit Spanformer fiir einen
Mindestbohrungsdurchmesser von 11,5 mm

+0.025 10 Ref. m KA

—

Abmessungen Zaher <— Harter
Bezeichnung cw RE RETOL™ PNA BW TPIX@ TPN® TPIN@ TPX®

® (IC08
® (/C908

GEPI 2.5-WT0.05 2.50 0.05 0.030 55 1.80 54.00 0.470 10.00 2.540

¢ Der Klemmbhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden. ¢ Steigung max 0,167xD, TPl mon D/6,0

() Eckenradiustoleranz (+/-)

2 Max. Gewindegénge pro Zoll

() Gewindesteigung min (mm)

@ Minimale Gewindegénge pro Zoll

5) Gewindesteigung max (mm)

Werkzeuge siehe Seiten: E-GEHIR / E-GHIR (326) ® GEAIR/L (325) * GEHIMR/L (323) ® GEHIMR/L-SC (323) ® GEHIR/L (324) ¢ GEHIR/L-SC (324) « GEHSR (356)
* GEHSR/L-SL (356)

ISCAR
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TIPI-WT g \A o1 J

Prézisionsgeschliffene, zweiseitige Whitworth
55°-Teilprofil-Schneideinsatze mit Spanformel
flir einen Mindestbohrungsdurchmesser

|
CW 55° & —->>
1 RE

von 20 mm (Innenbearbeitung)

Abmessungen Zéher «— Harter
© 3
Bezeichnung CW RE RETOL® TPN®@ TPIX® TPIN@ TPX® 3 3
TIPI 3.4WT-0.10 3.40 0.10 0.030 0.950 27.00 8.00 3.180 o °
TIPI 5.4WT-0.20 5.40 0.20 0.030 1.670 16.00 5.00 5.100 o

® Der Klemmhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden. ® Steigung max 0,187xD, TPI min D/5.25 D=Gewindedurchmesser (Steigung max<=CW).

* Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Eckenradiustoleranz (+/-)

(2 Gewindesteigung min (mm)

() Maximale Gewindegénge pro Zoll

(4 Minimale Gewindegénge pro Zoll

5) Gewindesteigung max (mm)

Werkzeuge siehe Seiten: GAIR/L (331) » GHIR/L (W=1.9-6.4) (329) ® GHIR/L-SC (W=2-4.8) (330)

IS

1 174 ‘ oAL. ‘ m r
Plccoc.u.'- “w{iii* — DCONMS
. }
PICCO-55°-Gewinde Eeoii==
55°-Schneideinsétze flr die ; L’; I ——
Innenbearbeitung von Gewinden WF 1 ;ﬂ
L] N
bbildung zeigt Rechtsausfliihrung
Abmessungen
I
Bezeichnung DCONMS  TPIX TPIN®@ HC CF PDX WF a OHN® OAL DMIN S
PICCO R 005.5548-15 5.00 48.00 24 0.40 0.06 05 1.90 4.40 156.0 30.00 4.80 (]
PICCO R 006.5548-15 6.00 48.00 24 0.40 0.06 05 2.30 5.30 15.0 30.00 6.00 (]
PICCO R 006.5524-15 6.00 24.00 16 0.81 0.12 08 2.30 5.30 15.0 30.00 6.00 .
PICCO R 007.5524-15 7.00 24.00 16 0.81 0.12 038 2.80 6.30 15.0 30.00 7.00 .
* Alle Mini-Gewindedrehbohrstangen besitzen scharfe Schneidkanten. ® Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
) Max. Gewindegénge pro Zoll
2 Min. Gewindegange pro Zoll
@) Maximale Auskragung
IS THNEAD
UMGR-A55 )
Mini-Schneideinsatze zum %
Gewindedrehen von 60°-Teilprofilen, "
Mindestbohrungsdurchmesser Abbildung zeigt Rechtsausflhrung
5,2 mm
Abmessungen
=3
Bezeichnung WF PNA TPIX® TPIN®@ TPN®) TPX4 DMIN 5
UMGR 4.0-A55 2.70 55 48.00 18 0.500 1.400 5.20 .

) Max. Gewindegénge pro Zoll
@ Min. Gewindegange pro Zoll
() Gewindesteigung min (mm)

@ Gewindesteigung max (mm)
Werkzeuge siehe: MGUHR (372)

Member IMC Group
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CHAMGROOVE

GIQR/L-WT

Schneideinsétze fur

die Innenbearbeitung

mit Whitworth-Teilprofil,
Mindestbohrungsdurchmesser 8 mm

i

Abbildung zeigt Linksausflhrung

Abmessungen
I
Bezeichnung L RE PNA PDPT WF DMIN TPNM TPIX@ 8
GIQR/L 8-WT-0.05 7.78 0.05 55 1.50 4.80 8.00 0.500 50.00 o
GIOR/L 11-WT-0.05 10.68 0.05 55 2.00 6.70 11.00 0.500 50.00 o

e Eignet sich auch zum Gewindefrésen durch Zirkularfrésen. ® TPI min D/5.9 e D-Gewindedurchmesser (Steigung max<=W) e Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Schnitttiefe max.
2 Gewindesteigung min (mm)

Werkzeuge siehe Seiten: MG (375) ¢ MGCH (375)

pecal(Jrrireip
TTG-16E-A60
Schneideinsatze mit 10 nutzbaren

Schneidkanten mit 60°-Teilprofil
zum AuBengewindedrehen

=

TPN® TPX® TPIX®!

TPIN®

Abmessungen

RE

TTG-16E-A60

0.500

1.500

48.00

16

0.05

2.10

® |1C908

16.00

® Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Minimale Gewindesteigung (mm)
2 Maximale Gewindesteigung (mm)
) Maximale Gewindegénge pro Zoll
@ Minimale Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: SER/L-TT-JHP (651) » SER/L-TT-JHP-MC (651) ® TTADR/L-JHP (651)

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

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung fiir die AuBenbearbeitung

Abmessungen Zaher <— Harter
2|28 |le|28|2|8|8
SCHRAUBE TPN® TPX® TPIX4 TPIN® INSL RE PDY PDX | © |8 | & |38 |&| 8|38 | &
11ER/L A 60 0500 1500  48.00 16 1100 005 08 09 °
16ER/L A 60 0500 1500  48.00 16 1649 006 08 09 ° . ° ° ° °
16ERB A 60 (1) 0500 1500  48.00 16 1649 0.6 08 08 ° .
16ERM A 60 (1) 0500 1500  48.00 16 1649  0.05 08 0.9 . . . °
16ER/L AG 60 0500 3.000 4800 8 1649 006 1.2 1.7 ° ° . .
16ERB AG 60 (1) 0500 3000  48.00 8 1649 0.6 1.2 1.7 °
16ERM AG 60 (1) 0500 3.000 4800 8 1649 006 1.2 1.7 . ° . ° . .
16ER/L G 60 1750 3000  14.00 8 1649 0.2 1.2 1.7 ° ° . °
16ERB G 60 (1) 1750 3000  14.00 8 1649 022 1.2 1.7 °
16ERM G 60 (1) 1750 3000  14.00 8 1649 017 1.2 1.7 . ° ° . °
22ER/L N 60 3500 5000 7.0 5 2200 042 1.7 25 ° ° ° . .
22ERM N 60 (1) 3500 5000  7.00 5 2200 032 1.7 25 ° . ° . °
22UEIRL U 60 5500 8000 450 3 2200 028 06 06 ° .
27ER/L Q 60 5500 6.000 450 4 2750 063 20 30 ° . ° .
27UEIRL U 60 6500 9.000  4.00 3 2750 028 1.0 13.7 . °

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605.

¢ \erwenden Sie zum Drehen zwischen Schultern GRIP-Schneideinsétze SCIR/L B/F -MTR/L, TIP-MT, GEPI-MT, TIPI-MT.
¢ Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Gewindesteigung min (mm)

) Gewindesteigung max. (mm)

4 Max. Gewindgénge pro Zoll

) Min. Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654)  SER/L (652)

ISCAR
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IR/L-60°
60°-Teilprofil-Schneideinsatze
fUr die Innenbearbeitung

von Gewinden

Abbildung zeigt Linksausflhrung fir die Innenbearbeitung

=
LL
T
LLI
is
a
LLl
a
<
=
LLJ
Q)

Abmessungen Zaher <— Harter
o= w|wo|w|S
SMRNEE R
Bezeichnung IC TPN@ TPX® TPIX4 TPIN® INSL RE PDY PDX |Q|Q[Q|g|a|L(e|a|e
06IR/L A 60 397 0.500 1.250 48.00 20 6.88 0.04 06 06 oo
06IRM A 60 (1) 3.97 0.500 1.250 48.00 20 6.88 0.05 05 0.6 °
08IR/L A 60 476 0.500 1.500 48.00 16 8.24 0.04 06 07 oo oo
08IRM A 60 (1) 4.76 0.500 1,500 48.00 16 8.24 0.05 06 0.7 ° oo
08UIRL U 60 476 1,750 2.000 14,00 11 8.24 0.10 08 40 °
11IR/L A 60 6.35 0.500 1.500 48.00 16 11.00 0.04 08 09 o|ofe|e ole
11IRM A 60 (1) 6.35 0.500 1.500 48,00 16 11.00 0.05 0.7 0.9 ° 100
16IR/L A 60 952 0.500 1,500 48,00 16 16.49 0.04 08 08 3100 oo
16IRB A 60 (1) 952 0.500 1.500 48.00 16 16.49 0.04 08 08 .
16IRM A 60 (1) 9.52 0.500 1.500 48,00 16 16.49 0.05 08 0.9 ° 100
16IR/L AG 60 952 0.500 3,000 48.00 8 16.49 0.04 1.2 1.7 300 ° oo
16IRB AG 60 (1) 9.52 0.500 3,000 48.00 8 16.49 0.03 1.2 1.7 °
16IRM AG 60 (1) 9.52 0.500 3,000 48.00 8 16.49 0.05 1.2 1.7 oo olo|e
16IR/L G 60 952 1,750 3.000 14.00 8 16.49 0.13 1.2 1.7 300 oo
16IRB G 60 (1) 9.52 1.750 3,000 14.00 8 16.49 0.13 1.2 1.7 .
16IRM G 60 (1) 9.52 1,750 3,000 14.00 8 16.49 0.10 1.2 1.7 ole olo|e
22IR/L N 60 12.70 3.500 5,000 7.00 5 22.00 0.22 1.7 25 ° oo
22IRM N 60 (1) 12.70 3.500 5,000 7.00 5 22.00 0.19 1.7 25 oo ole|e
27IR/L Q 60 15.88 5.500 6.000 450 4 27.50 0.31 2.1 34 oo .

® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. e Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Mit gesintertem Spanformer

(2 Gewindesteigung min (mm)

(3 Gewindesteigung max. (mm)

@) Max. Gewindgénge pro Zoll

) Min. Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: MGSIR/L (104) ¢ SIR/L (655)

r . yy. |
THREADING LINE 3D -
PENTA 17-MT-RS/LS 002 (0 | }J{ T
Prézisionsgeschliffene ’! ]
Schneideinsétze mit o J
5 Schneidkanten zum ]
AuBengewindedrehen ) 4ot
mit 60° Teilprofil L
Abmessungen
g
Bezeichnung TPN® TPX® RE PDX 3
PENTA 17-MTLOO3LS 0.300 1.750 0.03 0.8 .
PENTA 17-MTROO3RS 0.300 1.750 0.03 0.8 °
PENTA 17-MTLOOSLS 0.700 3.500 0.08 1.4 °
PENTA 17-MTROOSR 0.700 3.500 0.08 1.4 [}

) Minimale Gewindesteigung (mm)
(2 Maximale Gewindesteigung (mm)
Werkzeuge siehe : PCHRS/LS-17 (295)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




THREADING LINE

PENTA 24-MT
Prézisionsgeschliffene
Schneideinsétze mit
5 Schneidkanten zum
AuBengewindedrehen
mit 60° Teilprofil

Z
(0]
T
1]
C
)
T
)
<
=
0]
O

Abmessungen
=3
Bezeichnung TPN@ TPX® RE §
PENTA 24-MT-0.05 0.500 1.750 0.05 °
PENTA 24A-MT-0.05 (1) 0500 1.750 0.05 °
PENTA 24A-MT-0.15 1.250 1.750 0.15 °

® TPX=0,175xD

() Ohne Spanformer

(2 Gewindesteigung min (mm)

(3 Gewindesteigung max. (mm)

Werkzeuge siehe Seiten: PCAD RE/LE-JHP (301) ¢ PCADR/L (300) ® PCADR/L-JHP (301) « PCHBR/L (302)  PCHPR/L (300) ® PCHR/L-24 (297) ® PCHR/L-24-JHP (298)
® PCHR/L-24-JHP-MC (298)

ISCARTHiREAD

SWISSTU'T

INNQIVAL LINE
SCIR/L-22-MTR/MTL
60°-Teilprofil-Schneideinsatze
zum Gewinden

Abbildung zeigt Linksausflhrung

Abmessungen Zéher «— Harter
=] N~
S|s| g
Bezeichnung RE PDX TPN) TPX®@ TPIX® TPIN® 2| 2|
SCIL 22-MTL003 0.03 04 0.300 0.900 83.00 28 ° ° °
SCIR 22-MTR003 0.03 04 0.300 0.900 83.00 28 . . .
SCIL 22-MTR/L007 0.07 05 0.700 1.100 36.00 23 . . .
SCIR 22-MTR/L007 0.07 05 0.700 1.100 36.00 23 ° ° °
SCIL 22-MTLO10 0.10 08 0.900 1.700 28.00 15 . . .
SCIR 22-MTR010 0.10 0.8 0.900 1.700 28.00 15 ° ° °
e Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
™ Minimale Gewindesteigung (mm)
2 Maximale Gewindesteigung (mm)
) Maximale Gewindegénge pro Zoll
@ Minimale Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge siehe Seiten: SCHR/L-22BF (347) ¢ SCHR/L-22BF-JHP (347)
SWISSCUT "
EXTRA LONG L 41 ‘T’

4 - -
ISCARTHREAD A W s
SCIR/L-41-MTR/MTL A Q,") ) PDX
60°-Teilprofil-Schneideinsatze . MTR 50 j*i

zum Gewinden
MIL s \FE

Abmessungen
3
Bezeichnung RE PDX TPNM TPX®@ TPIN® TPIX@ HF® 5}
SCIL 41-MTL006 0.06 09 0.400 1.500 17.00 64.00 0.2 .
SCIR 41-MTR006 0.06 0.9 0.400 1.500 17.00 64.00 0.2 o
SCIL 41-MTL020 0.20 1.6 1.500 2.500 10.00 17.00 0.2 o
SCIR 41-MTR020 0.20 1.6 1.500 2.500 10.00 17.00 0.2 °

® Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Minimale Gewindesteigung (mm)

2 Maximale Gewindesteigung (mm)

() Min. Gewindegange pro Zoll

4 Max. Gewindgénge pro Zoll

(8) Schneidkante unter Spitzenhéhe
Werkzeuge siehe: SCHR/L-41BF (353)

ISCAR




ISCARTHiREAD
CUTGrir
TIP-MT
Prézisionsgeschliffene,

zweiseitige 60°-Teilprofil-
Schneideinsatze mit Spanformer

(a)
+0.025 {t}_“ 17.7 Ref.

TIP _A-MT  TIP _MT

60 L —=——->

Bezeichnung cw

TIP 2A-MT-0.05 (1) 2.40
TIP 2MT-0.05 2.40
TIP 2MT-0.14 2.40
TIP 4A-MT-0.15 (1) 4.00
TIP 4MT-0.15 4,00
TIP 4MT-0.20 4,00
TIP 5MT-0.25 5.50

oW
RE
Abmessungen Zéher «— Harter

© 3
RE (2) Eckenradiustoleranz +) TPN® TPIX® TPIN® TPX® 3 3
0.05 0.030 0.450 56.00 12.00 2.120 °
0.05 0.030 0.450 56.00 12.00 2.120 o °
0.14 0.030 1.110 23.00 12.00 2.120 . °
0.15 0.030 1.250 20.00 7.00 3.630 °
0.15 0.030 1.250 20.00 7.00 3.630 L
0.20 0.030 1.630 16.00 7.00 3.630 [ [
0.25 0.030 1.940 13.00 5.00 5.100 . .

* (a) TIP-Schneideinsétze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz. ® Der Klemmhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden.

() Ohne Spanformer

(2 Eckenradiustoleranz (+/-)

(3 Gewindesteigung min (mm)
@) Max. Gewindgénge pro Zoll
8) Min. Gewindegange pro Zoll
(6) Gewindesteigung max. (mm)

Werkzeuge siehe Seiten: C#-GHDR/L (259)  CGHN 26-M (340) « CGHN 32-DGM (342)  CGHN 32-M (341) » CGHN-D (266) ® CGHN-DG (267)  CGHN-S (266)
» CGPAD (265) » CGPAD-JHP (265) » GHDR/L (kurzer Plattensitz) (259) « GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) (260) » GHDR/L-JH

I nRnEALw

ISCA
CUTGHIr

GEPI-MT
Prézisionsgeschliffene,
zweiseitige 60°-Teilprofil-
Schneideinséatze fur die
Innenbearbeitung von Gewinden

+0.025

10 Ref.

Bezeichnung

Abmessungen

RETOLW PNA

BW TPN®

TPIX®

TPIN®

TPX®)

Zaher <— Harter

GEPI 2.5-MT0.05

0.030 60

1.80 0.900

28.00

10.00

2.540

® (IC08
® 1C908

® Der Klemmbhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden. e Steigung max 0,187xD, TPl min D/5.35 ¢ D=Gewindedurchmesser (Steigung max<=W)

() Eckenradiustoleranz (+/-)

(2 Gewindesteigung min (mm)

() Maximale Gewindegange pro Zoll
(4 Minimale Gewindegénge pro Zoll
5) Gewindesteigung max (mm)

Werkzeuge siehe Seiten: E-GEHIR / E-GHIR (326) ¢ GEAIR/L (325) ® GEHIMR/L (323) » GEHIMR/L-SC (323) ® GEHIR/L (324) » GEHIR/L-SC (324) * GEHSR (356)

* GEHSR/L-SL (356)

Member IMC Group
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ISCARTrHREAD

I +0.025 £
cutcair O ;
8 ‘
TIPI-MT \157 Ref
Prézisionsgeschliffene, zweiseitige ] - =
60°-Teilprofii-Schneideinsétze mit CL
Spanformer fiir die Innenbearbeitung, HE
Mindestbohrungsdurchmesser 20 mm
Abmessungen Zéher «— Harter
(o]
; 3 S
Bezeichnung CW RE RETOL® TPN®@ TPIX® TPIN® TPX® o (&)
.10 3.40 0.10 0.030 1.800 14.00 8.00 3.180 o °
TIPI 5.4MT-0.20 5.40 0.20 0.030 3.190 8.00 5.00 5.100 [ °

¢ Der Klemmbhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden. e Steigung max 0,205xD, TPI min D/4.8 ® Gewindedurchmesser (Steigung max<=W)
® TIPI-Schneideinsétze sind 1,6 mm langer als GIPI im selben Plattensitz.

() Eckenradiustoleranz (+/-)

(2 Gewindesteigung min (mm)

3 Maximale Gewindegénge pro Zoll
(4 Minimale Gewindegénge pro Zoll
5) Gewindesteigung max (mm)

Werkzeuge siehe Seiten: CGIN 26 (332) » GAIR/L (331) » GHIR/L (W=1.9-6.4) (329) ® GHIR/L-C (W=4-6.4) (330) ® GHIR/L-SC (W=2-4.8) (330)

ISCART rin=AD

MINICHAM

UMGR-A60
Mini-Schneideinsatze flr
Gewinde mit 60°-Teilprofilen,
Mindestbohrungsdurchmesser

¥

i

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

5,2 mm

Abmessungen
2
Bezeichnung PNA WF DMIN TPN® TPX2 PDPT e
UMGR 4.0-A60 60 2.70 5.20 0.500 1.250 0.80 (]
® Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Minimale Gewindesteigung (mm)
2 Maximale Gewindesteigung (mm)
Werkzeuge siehe: MGUHR (372)
ISCARTHiREAD T Lo
@ L%
MiNi FACE LINE ‘,‘} \J
MITR 8-MT 30° 30° - WF =
Teilprofil-Schneideinsétze fur PDPT
die Innenbearbeitung von
metrischen ISO-Gewinden A RE4 \REO.2
Abmessungen
3
Bezeichnung PDPT® RE L WF DMIN® TPN® TPX@ S
MITR 8-MT2-0.1 117 0.10 5.75 3.80 10.00 1.500 2.000 °
MITR 8-MT 5 1.23 0.05 5.75 3.80 10.00 0.750 1.250 o

() Schnitttiefe max.

2 Mindestdurchmesser

© Gewindesteigung min (mm)
(4) Gewindesteigung max (mm)
Werkzeuge siehe: MIFHR (374)

ISCAR




InnEALwy

IS

CHAMGROOVE

GIQR/L-MT

Schneideinsétze flr die
Innenbearbeitung von 60°-Teilprofilen,
Mindestbohrungsdurchmesser 8 mm

i

Abbildung zeigt Linksausflhrung

Abmessungen
I
Bezeichnung L RE PNA PDPT® WF DMIN® TPN® TPIX@ 8
GIQR/L 8- 7.78 0.05 60.0 1.50 4.80 8.00 0.900 28.00 .
GIQR/L 11 10.68 0.05 60.0 2.00 6.70 11.00 0.900 28.00 o

* Eignet sich zum Gewindefrasen durch Zirkularfrdsen. e Steigung max 0,19xD e D-Gewindedurchmesser ® Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Maximale Schnitttiefe
2 Mindestdurchmesser
) Gewindesteigung min (mm)
4 Max. Gewindgénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: MG (375) ¢ MGCH (375)

IS THREAD
PIcCOCuT

PICCO R/L-60°-Gewinde

| OAL L4 m r
—
PDX '

‘4

Ly

?
|

Schneideinsétze zur Innenbearbeitung | | « » | a4 e/
von 60°-Gewindeprofilen, - N
Mindestbohrungsdurchmesser 2,4 mm =~ OHN — Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
Abmessungen Zaher <— Harter
g | 8
Bezeichnung TP DCONMS HC CF PDX WF a OHN@ OAL DMIN S 3
PICCO R 003.0105-8 0.500 4.00 0.27 0.04 0.3 0.30 2.30 8.0 22.00 2.40 o
PICCO R 004.0105-10 0.500 4.00 0.27 0.09 04 1.00 3.00 10.0 24,00 3.20 o
PICCO R/L 004.0205-15 0.500 4.00 0.27 0.06 04 1.50 3.50 15.0 30.00 4.00 o
PICCO R/L 005.0205-15 0.500 5.00 0.27 0.06 0.4 1.90 4.40 15.0 30.00 5.00 o
PICCO R/L 005.0407-15 0.750 5.00 0.40 0.09 0.5 1.90 4.40 15.0 30.00 5.00 o
PICCO R 005.0407-20 0.750 5.00 0.40 0.09 0.5 1.90 4.40 20.0 35.00 5.00 o
PICCO R/L 005.0510-15 1.000 5.00 0.55 0.12 0.6 1.90 4.40 16.0 30.00 4.80 [
PICCO R 005.0510-20 1.000 5.00 0.55 0.12 0.6 1.90 4.40 20.0 35.00 4.80 o
PICCO R/L 006.0510-15 1.000 6.00 0.55 0.12 0.6 2.30 5.30 15.0 30.00 6.00 o
PICCO R 006.0510-22 1.000 6.00 0.55 0.12 0.6 2.30 5.30 22.0 37.00 6.00 o
PICCO R/L 006.0612-15 1.250 6.00 0.68 0.15 0.7 2.30 5.30 15.0 30.00 6.00 o
PICCO R 006.0612-22 1.250 6.00 0.68 0.15 0.7 2.30 5.30 22.0 37.00 6.00 o
PICCO R/L 006.0815-15 1.500 6.00 0.81 0.18 0.8 2.30 5.30 16.0 30.00 6.00 [
PICCO R 006.0815-22 1.500 6.00 0.81 0.18 0.8 2.30 5.30 22.0 37.00 6.00 o
PICCO R/L 007.0815-15 1.500 7.00 0.81 0.18 0.8 2.70 6.30 15.0 30.00 7.00 o
® Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
) Gewindesteigung
(2 Mindest-Auskragung
pecAlrrrein =
TTG-16E-ISO j’\*!‘«
Metrische (DIN 13 12-1986
Klasse: 6G) Vollprofil-
Schneideinsétze zum
AuBengewindedrehen mit
10 nutzbaren Schneiden
Abmessungen
S
Bezeichnung P RE CcW IC 3
ﬁ 0.50 0.500 0.06 2.10 16.00 .
6 0.75 0.750 0.10 2.10 16.00 [}
ﬁ 0 1.000 0.13 2.10 16.00 o
'i 5 1.250 0.17 2.10 16.00 °
6 1.500 0.20 210 16.00 o
e Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
Werkzeuge siehe Seiten: SER/L-TT-JHP (651) ® SER/L-TT-JHP-MC (651) ® TTADR/L-JHP (651)
W=
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w4y ISCARTHREAD
BIN ER/L-ISO o "
@I Schneideinsétze fir die G
LU AuBenbearbeitung von PD
0 metrischen 1SO-Gewinden DU
(DIN 13 12-1986 Klasse: 6G) l , , )
D Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
LIJ fur die AuBenbearbeitung
% Abmessungen Zéher <— Hérter
< g
LLI : S12|8|=s|8|8|8|3
(D Bezeichnung IC TP® RE INSL PDY PDX CICT@ &) [} &) [} [} o &} 15}
11ER/L 0.35 ISO 6.35 0.350 0.04 11.00 0.8 0.4 1 . .
11ER 0.40 ISO 6.35 0.400 0.04 11.00 07 04 1 °
11ER 0.45 ISO 6.35 0.450 0.05 11.00 07 04 1 .
11ER/L 0.50 ISO 6.35 0.500 0.06 11.00 06 06 1 ° °
11ER 0.60 ISO 6.35 0.600 0.07 11.00 06 06 1 °
11ER 0.70 ISO 6.35 0.700 0.07 11.00 06 06 1 ° °
11ER/L 0.75 ISO 6.35 0.750 0.08 11.00 06 06 1 ° °
11ER 0.80 ISO 6.35 0.800 0.09 11.00 06 06 1 °
11ER/L 1.00 ISO 6.35 1.000 0.13 11.00 07 07 1 ° °
11ER 1.25 ISO 6.35 1.250 0.16 11.00 08 0.9 1 °
11ER/L 1.50 ISO 6.35 1.500 0.19 11.00 08 09 1 ° °
11ER 1.75 ISO 6.35 1.750 0.22 11.00 1.1 08 1 °
16ER/L 0.35 ISO 9.52 0.350 0.04 16.49 06 04 1 °
16ER/L 0.40 ISO 9.52 0.400 0.05 16.49 07 04 1 °
16ER 0.45 ISO 9.52 0.450 0.05 16.49 06 04 1 °
16ER/L 0.50 ISO 9.52 0.500 0.06 16.49 06 06 1 ° . ° °
16ER 0.60 I1SO 9.52 0.600 0.10 16.49 06 06 1 °
16ER/L 0.70 ISO 9.52 0.700 0.11 16.49 06 06 1 ° ° °
16ER/L 0.75 ISO 9.52 0.750 0.11 16.49 06 06 1 ° . ° °
16ER 0.75 I1SO 3M (1) 9.52 0.750 0.07 16.49 1.4 1.9 3 °
16ERM 0.75 ISO (2 9.52 0.750 0.08 16.49 06 0.6 1 ° ° °
16ER/L 0.80 ISO 9.52 0.800 0.12 16.49 06 06 1 ° ° °
16ERB 0.80 ISO (2) 9.52 0.800 0.12 16.49 07 0.7 1 °
16ER/L 1.00 ISO 9.52 1.000 0.13 16.49 07 07 1 ° ° ° ° ° °
16ER 1.00 ISO 3M (1) 9.52 1.000 0.07 16.49 1.7 25 3 °
16ERB 1.00 ISO (2) 9.52 1.000 0.13 16.49 07 07 1 °
16ERM 1.00 ISO (2 9.52 1.000 0.1 16.49 0.7 07 1 ° ° ° . ° °
16ER/L 1.25 ISO 9.52 1.250 0.16 16.49 08 09 1 ° . ° °
16ERB 1.25 ISO (2) 9.52 1.250 0.16 16.49 08 09 1 °
16ERM 1.25 ISO (2 9.52 1.250 0.14 16.49 08 0.9 1 . ° . °
16ER/L 1.50 ISO 9.52 1.500 0.19 16.49 09 12 1 . ° ° . ° °
16ER 1.50 ISO 2M (1) 9.52 1.500 0.18 16.49 15 2.3 2 ° ° °
16ERB 1.50 ISO (2 9.52 1.500 0.19 16.49 08 1.0 1 .
16ERM 1.50 IS0 (2 9.52 1.500 0.19 16.49 08 1.0 1 ° ° ° ° ° .
16ER/L 1.75 ISO 9.52 1.750 0.22 16.49 09 12 1 . ° . ° °
16ERB 1.75 ISO (2 9.52 1.750 0.22 16.49 09 1.2 1 °
16ERM 1.75 ISO (2 9.52 1.750 0.20 16.49 09 12 1 ° ° ° .
16ER/L 2.00 ISO 9.52 2.000 0.25 16.49 1.0 13 1 ° ° ° ° ° °
16ER 2.00 ISO 2M (1) 9.52 2.000 0.09 16.49 1.8 2.9 2 °
16ERB 2.00 ISO () 9.52 2,000 0.25 16.49 0.9 1.2 1 °
16ERM 2.00 ISO (2 9.52 2,000 0.24 16.49 1.0 13 1 ° ° . ° °
16ER/L 2.50 ISO 9.52 2.500 0.32 16.49 1.1 15 1 ° ° ° °
16ERB 2.50 ISO 9.52 2,500 0.32 16.49 1.1 15 1 °
16ERM 2.50 IS0 (2 9.52 2,500 0.30 16.49 1.1 15 1 ° ° ° °
16ER/L 3.00 ISO 9.52 3,000 0.38 16.49 1.2 1.6 1 ° ° ° ° ° °
16ERB 3.00 ISO (2 9.52 3.000 0.38 16.49 12 1.6 1 °
16ERM 3.00 ISO (2 9.52 3.000 0.38 16.49 12 16 1 ° . ° ° ° °
22ER 1.50 ISO 3M (1) 12.70 1.500 0.07 22,00 2.3 37 3 ° °
22ER 2.00 1SO 2M (1 12.70 2,000 0.25 22,00 2.0 30 2 °
22ER 2.00 ISO 3M (1) 12.70 2,000 0.25 22.00 31 50 3 ° °
22ER/L 3.50 ISO 12.70 3,500 0.46 22.00 1.6 23 1 . ° °
22ERM 3.50 ISO (2) 12.70 3.500 0.48 22.00 16 23 1 ° °
22ER/L 4.00 ISO 12.70 4,000 052 22.00 1.6 23 1 ° ° ° °
22ERM 4.00 IS0 (2 12.70 4,000 0.52 22.00 16 23 1 ° °

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ Fir die Bearbeitung zwischen Schultern verwenden Sie GRIP-Schneideinsatze TIP-ISO Klasse: 6G.
® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Mehrzahn

2 Mit gesintertem Spanformer.

() Gewindesteigung

4 Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (643) ® SER-D (644)  SER/L (642) ® SER/L-JHP (643) ® SER/L-JHP-MC (644)

ISCAR




ISCARTHREAD —
PDX
ER/L-ISO (Fortsetzung) i e LL
Voliprofil-Schneideinsatze fiir c T
die AuBenbearbeitung von PDY LL]
metrischen 1SO-Gewinden [N 0
l Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung D
fur die AuBenbearbeitung LIJ
Abmessungen Zaher «<— Harter %
- =
S|2/8|=2|8|28/8| 8 WM
Bezeichnung IC TP® RE INSL PDY PDX CICT@ [} [&] [$] o o [} [&] 18] (D
22ER 4.50 ISO 12.70 4,500 0.58 22,00 1.6 23 1 ° °
22ER/L 5.00 ISO 12.70 5,000 0.66 22.00 1.7 25 1 ° °
22UERL 5.50 ISO 12.70 5.500 0.70 22.00 23 11.0 1 ° °
22ER/L 6.00 ISO 12.70 6.000 078 22,00 20 2.7 1 °
22UERL 6.00 ISO 12.70 6.000 0.78 22.00 2.6 11.0 1 o °
27ER 3.00 ISO 2M (1) 15.88 3.000 0.38 27.50 29 46 2 °
27ER 5.50 ISO 15.88 5.500 0.71 27.50 20 2.9 1 °
27ER/L 6.00 ISO 15.88 6.000 0.78 27.50 20 29 1 . ° °
27UERL 8.00 ISO 15.88 8.000 1.08 27.50 24 13.7 1 °

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. e Fir die Bearbeitung zwischen Schultern verwenden Sie GRIP-Schneideinsatze TIP-ISO Klasse: 6G.
¢ Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Mehrzahn

@ Mit gesintertem Spanformer.

() Gewindesteigung

@) Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (643) ® SER-D (644) ® SER/L (642) ® SER/L-JHP (643) ® SER/L-JHP-MC (644)

Member IMC Group




w4y ISCARTHREAD U-Typ PDY oo
MERR |R/L-ISO QP
@ Vollprofi-Schneideinsétze fur IC
die Innenbearbeitung von
l&J metrischen ISO-Gewinden e s>
D L Abbildung zeigt Linksausflhrung
LIJ fur die Innenbearbeitung
% Abmessungen Zaher «<— Harter
E : =|8/2/8|=(8|8/8|8|%
Bezeichnung IC TP RE INSL PDY PDX CCT® o | O | Q| ||| |S]| ol
(D 06IR/L 0.50 ISO 3.97 0.500 0.04 6.88 09 04 1 ° ° °
06IR/L 0.75 ISO 3.97 0.750 0.05 6.88 06 05 1 ° ° .
06IR/L 1.00 ISO 3.97 1.000 0.05 6.88 06 06 1 ° . .
06IR/L 1.25 ISO 397 1.250 0.07 6.88 06 06 1 ° ° °
08IR/L 0.50 ISO 476 0.500 0.04 8.24 06 05 1 ° . .
08IR 0.75 ISO 476 0.750 0.05 8.24 06 05 1 ° ° .
08IR/L 1.00 ISO 476 1.000 0.05 8.24 06 06 1 ° . .
08IR/L 1.25 ISO 476 1.250 0.07 8.24 07 07 1 ° ° .
08IR/L 1.50 ISO 476 1,500 0.09 8.24 07 07 1 o | o . °
08IR/L 1.75 ISO 476 1.750 0.10 8.24 06 08 1 ° ° .
08UIRL 2.00 ISO 476 2.000 0.12 8.24 09 40 1 °
11IR/L 0.35 ISO 6.35 0.350 0.02 11.00 08 03 1 ° °
11IR 0.40 ISO 6.35 0.400 0.02 11.00 08 04 1 .
11IR/L 0.50 ISO 6.35 0.500 0.04 11.00 08 06 1 o | o °
11IRB 0.50 ISO 6.35 0.500 0.04 11.00 08 06 1 .
11IR 0.70 ISO 6.35 0.700 0.04 11.00 06 06 1 °
11IR/L 0.75 ISO 6.35 0.750 0.05 11.00 06 06 1 .
11IRB 0.75 ISO 6.35 0.750 0.05 11.00 06 06 1 °
11IR 0.80 ISO 6.35 0.800 0.04 11.00 06 06 1 .
11IRB 0.80 ISO 6.35 0.800 0.04 11.00 06 06 1 °
11IR/L 1.00 ISO 6.35 1.000 0.07 11.00 06 07 1 o | o | o | o o | o
11IRB 1.00 ISO 6.35 1.000 0.07 11.00 06 06 1 °
11IRM 1.00 ISO (1) 6.35 1.000 0.05 11.00 06 07 1 o [ o | o
11IR/L 1.25 ISO 6.35 1.250 0.09 11.00 09 08 1 °
11IRB 1.25 ISO 6.35 1.250 0.09 11.00 08 09 1 .
11IR/L 1.50 ISO 6.35 1.500 0.11 11.00 08 09 1 o | o | o | o o | o
11IRB 1.50 ISO 6.35 1,500 0.11 11.00 08 09 1 .
11IRM 1.50 ISO (1) 6.35 1.500 0.08 11.00 08 1.0 1 ° o | o
11IR/L 1.75 ISO 6.35 1.750 0.13 11.00 08 1.0 1 ° .
11IRB 1.75 ISO 6.35 1.750 0.13 11.00 08 09 1 .
11IR/L 2.00 ISO 6.35 2,000 0.14 11.00 08 09 1 ° ° ° o | o
16IR 0.35 ISO 952 0.350 0.02 16.49 06 03 1 °
16IR/L 0.40 ISO 9.52 0.400 0.02 16.49 08 04 1 °
16IL 0.45 ISO 9.52 0.450 0.02 16.49 08 04 1 °
16IR/L 0.50 ISO 952 0.500 0.04 16.49 08 06 1 o | o .
16IR 0.60 ISO 952 0.600 0.03 16.49 06 06 1 °
16IR 0.70 ISO 9.52 0.700 0.04 16.49 06 06 1 ° .
16IR/L 0.75 ISO 952 0.750 0.05 16.49 06 06 1 °
16IR/L 0.80 ISO 9.52 0.800 0.04 16.49 06 06 1 o | o
16IR/L 1.00 ISO 9.52 1.000 0.07 16.49 07 08 1 o | o | o o | o
16IR 1.00 ISO 3M (2 9.52 1.000 0.07 16.49 1.6 25 3 °
16IRB 1.00 ISO (1 9.52 1.000 0.07 16.49 07 08 1 °
16IRM 1.00 ISO (1) 9.52 1.000 0.05 16.49 06 07 1 o | o ° o | o | o
16IR/L 1.25 ISO 952 1.250 0.07 16.49 08 09 1 o | o | o °
16IRB 1.25 I1SO (1) 9.52 1.250 0.09 16.49 0.7 08 1 °
16IRM 1.25 ISO (1) 9.52 1.250 0.06 16.49 08 09 1 ° o | o
16IR/L 1.50 ISO 952 1,500 0.11 16.49 1.0 1.1 1 o | o | o | o o | o
16IR 1.50 ISO 2M (2 9.52 1.500 0.09 16.49 15 23 2 °
16IRB 1.50 ISO (1) 9.52 1.500 0.11 16.49 1.0 1.2 1 °
16IRM 1.50 ISO (1) 9.52 1.500 0.08 16.49 08 1.0 1 o | o ° ° o | o
16IR/L 1.75 ISO 9.52 1.750 0.13 16.49 09 1.2 1 o | o °
16IRB 1.75 ISO (1) 9.52 1.750 0.13 16.49 09 1.2 1 °
16IRM 1.75 I1SO (1) 9.52 1.750 0.10 16.49 09 1.2 1 ° o | o | @

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ Toleranz: Klasse 6H. e Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
* Fir die Bearbeitung zwischen Schultern verwenden Sie GRIP-Schneideinsatze TIP-ISO class: 6G.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

() Gewindesteigung

Werkzeuge siehe Seiten: MGSIR/L (104) * SIR/L (655)

ISCAR




ISCARTHREAD T =

IR/L-ISO (Fortsetzung)
Vollprofil-Schneideinsatze flir
die Innenbearbeitung von
metrischen ISO-Gewinden

INSL )
Abbildung zeigt

Linksausfuhrung fur
die Innenbearbeitung

Z
(0]
T
1]
C
)
T
)
<
=
il
O

Abmessungen Zaher «<— Harter
N~
=22 IRIa8123188|&

Bezeichnung Ic P RE INSL  PDY PDX cicto |8 |S|[8|8|38|8|8 (8|53
16IR/L 2.00 ISO 9.52 2.000 0.14 16.49 1.0 1.2 1 . . ° ° °
16IR 2.00 ISO 2M (2 9.52 2,000 0.09 16.49 1.7 2.7 2 .
16IRB 2.00 ISO (1) 952 2.000 0.14 16.49 1.0 1.2 1 °
16IRM 2.00 ISO (1) 9.52 2.000 0.1 16.49 1.0 1.3 1 . ° o | o .
16IR/L 2.50 ISO 952 2.500 0.18 16.49 1.2 15 1 °
16IRB 2.50 ISO 9.52 2,500 0.18 16.49 1.2 15 1 .
16IRM 2.50 ISO (1) 9.52 2.500 0.14 16.49 1.1 15 1 . ° ° .
16IR/L 3.00 ISO 9.52 3.000 0.21 16.49 1.1 15 1 ° . o | o
16IRB 3.00 ISO (1) 9.52 3.000 0.22 16.49 1.1 15 1 °
16IRM 3.00 ISO (1) 9.52 3.000 0.17 16.49 1.1 15 1 . ° o | o .
22IR 1.50 ISO 3M (2 12.70 1.500 0.07 22.00 2.3 37 3 ° °
22IR 2.00 ISO 2M (2) 12.70 2,000 0.09 22,00 23 3.0 2 °
22IR 2.00 ISO 3M (2 12.70 2.000 0.07 22.00 32 5.0 3 °
22IL 3.00 ISO 12.70 3.000 0.7 16.00 1.1 15 1 °
22IR/L 3.50 ISO 12.70 3,500 0.23 22.00 1.6 23 1 ° o | o
22IR/L 4.00 ISO 12.70 4,000 0.27 22.00 1.6 23 1 o | o °
22IR/L 4.50 ISO 12.70 4500 0.31 22.00 1.6 2.3 1 . °
22IR/L 5.00 ISO 12.70 5,000 0.33 22.00 1.7 25 1 o | o .
22IR 6.00 ISO 12.70 6.000 0.40 22.00 1.8 25 1 °
22UIRL 5.50 ISO 12.70 5,500 0.35 22.00 24 1.0 1 o | o
22UIRL 6.00 ISO 12.70 6.000 0.39 22.00 2.1 1.0 1 °
27IR 3.00 ISO 2M (2) 15.88 3.000 0.18 27.50 29 4.6 2 °
27IR 5.50 ISO 15.88 5,500 0.36 27.50 19 25 1 ° °
27IR 6.00 ISO 15.88 6.000 0.40 27.50 1.9 25 1 . °

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ Toleranz: Klasse 6H. ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
* Die empfohlene Anzahl an Schnitten mit Mehrzahn-Schneideinsatzen finden Sie auf Seite 664.

* Fir die Bearbeitung zwischen Schultern verwenden Sie GRIP-Schneideinsatze TIP-ISO class: 6G.

) Mehrzahn

(3 Gewindesteigung

Werkzeuge siehe Seiten: MGSIR/L (104) ¢ SIR/L (655)

PICCOCUT . oAL y
PICCO ISO Vollprofil ‘m{ % DCONMS M‘ /r
Schneideinsétze zur Bearbeitung FOX OHN—T
von Vollprofil-ISO-Gewinden = L
a L
WF(\ Vi » "
= ~ X ~o ﬁ”
x ﬂL Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
Abmessungen
=3
Bezeichnung TP DCONMS WF a OAL LH WB PDX HC CF DMIN 3
PICCO R/L 105.0510-15 1.000 5.00 1.90 4.40 30.00 15.0 3.30 06 0.54 0.12 4.80 o
PICCO R/L 106.0612-15 1.250 6.00 2.30 5.30 30.00 15.0 3.40 0.7 0.67 0.15 6.00 .
PICCO R/L 106.0815-15 1.500 6.00 2.30 5.30 30.00 15.0 3.40 08 0.81 0.18 6.00 .
PICCO R/L 107.0815-15 1.500 7.00 2.80 6.30 30.00 15.0 3.80 08 0.81 0.18 7.00 .

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




PICCOCUT _ ‘ OAL: *
PICCO ISO Vollprofil- w{ P—ocomws  x M‘ 7@

LLJ
@B Feingewinde o
LLI Vollprofil-Schneideinsatze L [PDX ¥
Py !
o “ WF/’[ N
e ’—r‘—‘ 4 R\ §
a X WB Q:,I-L Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
% Abmessungen
E §
(D Bezeichnung TP DCONMS WF a OAL LH WB PDX HC CF DMIN &)
fiir ISO-Feingewinde 0.500 5.00 1.50 3.50 30.00 15.0 2.40 04 0.27 0.06 4.00 o
PICCO R/L 105.0205-15 0.500 5.00 1.90 4.40 30.00 15.0 3.30 04 0.27 0.06 5.00 o
PICCO R/L 105.0407-15 0.750 5.00 1.90 4.40 30.00 15.0 3.30 05 0.40 0.09 5.00 o
PICCO R/L 106.0510-15 1.000 6.00 2.30 5.30 30.00 15.0 3.40 0.6 0.54 0.12 6.00 o

THREADING LINE

PENTA 24-I1SO
Prézisionsgeschliffene,
5-schneidige Schneideinsatze
mit Vollprofil und Spanformer
zum AuBengewindedrehen

Abmessungen

=3
Bezeichnung TP RE 3
PENTA 24-0.5-1SO 0.500 0.08 .
PENTA 24-0.75-1SO 0.750 0.1 °
PENTA 24-0.8-1SO 0.800 0.12 .
PENTA 24-1.0-I1SO 1.000 0.14 .
PENTA 24-1.25-1SO 1.250 0.18 °
PENTA 24-1.5-1SO 1.500 0.22 .
PENTA 24-1.75-1SO 1.750 0.25 .
PENTA 24-2.0-I1SO 2.000 0.28 °

 DMIN(mm)=5.435xTP
Werkzeuge siehe Seiten: PCAD RE/LE-JHP (301) » PCADR/L (300) ® PCADR/L-JHP (301) » PCHBR/L (302) » PCHPR/L (300) » PCHR/L-24 (297) ® PCHR/L-24-JHP (298)
o PCHR/L-24-JHP-MC (298)

ISCARTHREAD -
\ : -
oo mm T
INNQDVAL LINE LU 7&0 () °
SCIR-22-MTR-ISO
Prazisionsgeschliffene, metrische RE  j<»CDX
) S |
Vollprofil-Schneideinsatze zur L‘ v 3.0
Bearbeitung von ISO-Gewinden PoY}  Aow By
Abmessungen
=]
=
Bezeichnung TP CW CDX RE PDY 5}
SCIR 22-MTR-0.3ISO 0.300 1.00 3.00 0.03 0.2 .
SCIR 22-MTR-0.41SO 0.400 1.00 3.00 0.04 0.2 [}
SCIR 22-MTR-0.5ISO 0.500 1.00 3.00 0.06 0.3 .
SCIR 22-MTR-0.751SO 0.750 1.00 3.00 0.10 0.4 [
SCIR 22-MTR-1.01SO 1.000 1.50 4.00 0.14 0.6 .
SCIR 22-MTR-1.5IS0 1.500 2.00 4.00 0.20 08 .

Werkzeuge siehe Seiten: SCHR/L-22BF (347) ¢ SCHR/L-22BF-JHP (347)

ISCAR




ISCARTHiREAD =
17.7 Ref. @ g
CUTGHIE *0'025%‘Q UI—'
TIP-P-ISO VOLLPROFIL LLJ
Préazisionsgeschliffene, zweiseitige N <

Schneideir?sétze mit Spanforme? 60 => ow o

fur die AuBenbearbeitung von D

metrischen ISO-Gewinden L]

Abmessungen Zaher <— Harter %

2 S E

Bezeichnung TP cw RE RETOL® [} (&) (D
TIP 2P0.5-1SO 0.500 2.40 0.08 0.030 . .
TIP 2P0.75-I1SO 0.750 2.40 0.1 0.030 ° .
TIP 2P0.8-1SO 0.800 2.40 0.12 0.030 . .
TIP 2P1.0-1SO 1.000 2.40 0.14 0.030 . .
TIP 2P1.25-1SO 1.250 2.40 0.18 0.030 [ o
TIP 2P1.5-I1SO 1.500 2.40 0.22 0.030 o o
TIP 2P1.75-I1SO 1.750 2.40 0.25 0.030 ° .
TIP 4P2.0-1SO 2.000 4.00 0.28 0.030 [ o
TIP 4P2.5-1SO 2.500 4.00 0.35 0.050 . .
TIP 4P3.0-1SO 3.000 4.00 0.42 0.050 .
TIP 4P3.5-I1SO 3.500 4.00 0.48 0.050 o
TIP 5P4.0-I1SO 4.000 5.50 0.55 0.050 o
TIP 5P5.0-1SO 5.000 5.50 0.68 0.050 o

* (a) TIP-Schneideinséatze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz. ® Der Klemmhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden.

() Gewindesteigung

Werkzeuge siehe Seiten: C#-GHDR/L (259) ¢ CGHN-D (266) ® CGHN-DG (267) ® CGHN-S (266) ® CGPAD (265) * CGPAD-JHP (265) ® GHDR/L (kurzer Plattensitz) (259)
® GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) (260) ¢ GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) (261) ® GHGR/L (262) * GHMPR/L

pecalrrirEAD
TTG-16E-UN
Vollprofil-Schneideinsétze mit
10 nutzbaren Schneidkanten

zum AuBengewindedrehen
(UN, UNC, UNF, UNEF)

Abmessungen

8
Bezeichnung TPIN RE cw IC 3
TTG-16E-32-UN 320 0.08 2.10 16.00 (]
TTG-16E-28-UN 28.0 0.10 2.10 16.00 .
TTG-16E-24-UN 24.0 0.11 2.10 16.00 [}
TTG-16E-20-UN 20.0 0.14 2.10 16.00 .
TTG-16E-18-UN 18.0 0.15 2.10 16.00 .
TTG-16E-16-UN 16.0 0.19 2.10 16.00 .

¢ Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge siehe Seiten: SER/L-TT-JHP (651) ® SER/L-TT-JHP-MC (651) ® TTADR/L-JHP (651)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




w4y ISCARTHREAD

WEES ER/L-UN

I Schneideinsatze fur die

LLJ AuBenbearbeitung von

m amerikanischen UN-Vollprofil-

Gewinden (UN, UNC, UNF, UNEF) , , ,

D Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

LIJ fur die AuBenbearbeitung

% Abmessungen Zéher «<— Hérter

E S| 2|8|=s|8|8|8]|¢8
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CICT@ [$] (] 3] o 3] ] ] 15}

(D 11ER 44 UN 6.35 44,0 0.05 11.00 06 06 1 °
11ER 36 UN 6.35 36.0 0.07 11.00 06 06 1 .
11ER 32 UN 6.35 32.0 0.10 11.00 06 06 1 .
11ER 28 UN 6.35 28.0 0.10 11.00 06 07 1 .
11ER 24 UN 6.35 240 0.12 11.00 07 08 1 .
11ER/L 20 UN 6.35 20.0 0.15 11.00 08 09 1 ° .
11ER 18 UN 6.35 18.0 0.17 11.00 08 1.0 1 .
11ER 16 UN 6.35 16.0 0.18 11.00 0.9 1.1 1 . ° °
16ER 72 UN 952 72.0 0.04 16.49 08 04 1 .
16ER 56 UN 9.52 56.0 0.06 16.49 07 04 1 .
16ER 48 UN 9.52 48.0 0.05 16.49 06 06 1 .
16ER 40 UN 9.52 40.0 0.06 16.49 06 06 1 ° .
16ER/L 36 UN 9.52 36.0 0.07 16.49 06 06 1 .
16ER/L 32 UN 952 320 0.10 16.49 06 06 1 ° . °
16ER/L 28 UN 952 28.0 0.11 16.49 06 07 1 ° . °
16ER 27 UN 9.52 27.0 0.10 16.49 07 08 1 °
16ER/L 24 UN 9.52 24,0 0.13 16.49 07 08 1 ° . °
16ERB 24 UN (1) 9.52 24.0 0.13 16.49 07 08 1 .
16ERM 24 UN (1) 9.52 240 0.1 16.49 0.7 0.8 1 ° . .
16ER/L 20 UN 952 20.0 0.16 16.49 09 08 1 ° ° . °
16ERB 20 UN (1) 9.52 20.0 0.16 16.49 08 0.9 1 °
16ERM 20 UN (1) 9.52 20.0 0.14 16.49 08 0.9 1 ° ° ° °
16ER/L 18 UN 9.52 18.0 0.17 16.49 07 08 1 ° ° . °
16ERB 18 UN (1) 9.52 18.0 0.18 16.49 07 08 1 .
16ERM 18 UN (1) 9.52 18.0 0.15 16.49 08 1.0 1 ° ° . .
16ER/L 16 UN 952 16.0 0.20 16.49 1.0 1.2 1 . ° . °
16ER 16 UN 2M (2 9.52 16.0 0.09 16.49 15 2.3 2 °
16ERB 16 UN (1) 9.52 16.0 0.20 16.49 1.0 1.2 1 .
16ERM 16 UN (1) 9.52 16.0 0.19 16.49 0.9 11 1 ° ° . .
16ER/L 14 UN 952 14.0 0.22 16.49 1.0 1.2 1 ° ° . °
16ER 14 UN 2M (2 9.52 14.0 0.09 16.49 1.6 26 2 °
16ERB 14 UN (1) 9.52 14,0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 °
16ERM 14 UN (1) 9.52 14.0 0.22 16.49 1.0 1.2 1 ° ° . °
16ER/L 13 UN 9.52 13.0 0.24 16.49 1.0 1.2 1 ° °
16ERB 13 UN (1) 9.52 13.0 0.25 16.49 0.9 1.2 1 °
16ERM 13 UN (1) 9.52 13.0 0.24 16.49 1.0 1.3 1 °
16ER/L 12 UN 952 12.0 0.27 16.49 1.1 1.2 1 ° ° . °
16ER 12 UN 2M (2 9.52 12.0 0.27 16.49 2.2 3.4 2 °
16ERB 12 UN (1) 9.52 12.0 0.27 16.49 09 1.2 1 °
16ERM 12 UN (1) 9.52 12.0 0.25 16.49 1.1 1.4 1 . ° . . °
16ER 11.5 UN 952 15 0.27 16.49 12 15 1 .
16ER/L 11 UN 952 11.0 0.28 16.49 1.1 15 1 ° .
16ERB 11 UN (1) 9.52 11.0 0.29 16.49 1.1 15 1 °
16ER/L 10 UN 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 15 1 ° ° . °
16ERB 10 UN (1) 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 15 1 .
16ER 9 UN 9.52 90 0.35 16.49 1.3 1.6 1 .
16ERB 9 UN (1) 9.52 9.0 0.35 16.49 13 1.6 1 °
16ER/L 8 UN 952 8.0 0.40 16.49 12 1.6 1 ° . °
16ERB 8 UN (1) 9.52 8.0 0.40 16.49 12 1.6 1 .
16ERM 8 UN (1) 9.52 80 0.41 16.49 12 1.6 1 ° . .
22ER 12 UN 2M (2 12.70 12.0 0.27 22.00 2.2 34 2 °
22ER 12 UN 3M (2 12.70 12.0 0.27 22.00 32 52 3 . .
22ER 7 UN 12.70 7.0 047 22.00 1.6 23 1 .
22ER 6 UN 12.70 6.0 0.56 22,00 1.6 2.3 1 .
22ER 5 UN 12.70 50 0.67 22.00 1.7 25 1 . ° .
27ER 8 UN 2M (2 15.88 8.0 0.41 27.50 31 49 2 .
27ER 4.5 UN 15.88 45 075 27.50 19 2.7 1 .
27ER 4 UN 15.88 40 0.85 27.50 0.7 08 1 ° ° .

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ® Toleranzklasse: 2A e Fir die Bearbeitung zwischen Schultern verwenden Sie GRIP-Schneideinsatze TIP-UN.
® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

) Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

3 Gewindegange pro Zoll

(@) Anzahl Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ® SER/L (652) ® SER/L-JHP (653) ® SER/L-JHP-MC (654)

ISCAR




ISCARTHREAD =
IR/L-UN LL]
Schneideinsétze flr die I
Innenbearbeitung von LL]
amerikanischen UN-Vollprofil-

Gewinden (UN, UNC, UNF, UNEF) Abbildung zeigt D:
Linksausfuhrung far D
die Innenbearbeitung LU

Abmessungen Zaher <— Harter %
© © = o © © © S ;
. S|/ 8|8 (8|g8|8|8|& WA
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CICT4 [$] 15} [&] o o [&] ] [&] 18]
06IR 32 UN 3.97 320 0.04 6.88 08 05 1 ° (D
06IL 28 UN 3.97 280 0.04 6.88 08 06 1 °
06IR/L 24 UN 3.97 24.0 0.05 6.88 07 06 1 °
06IR 20 UN 3.97 20.0 0.09 6.88 06 06 1 °
06IR/L 18 UN 3.97 18.0 0.07 6.88 06 07 1 °
08IR 32 UN 476 320 0.04 8.24 06 05 1 °
08IR/L 28 UN 476 28.0 0.04 8.24 06 06 1 °
08IR/L 24 UN 4.76 24.0 0.05 8.24 06 06 1 °
08IR/L 20 UN 4.76 20.0 0.08 8.24 07 07 1 °
08IR 18 UN 4.76 18.0 0.08 8.24 08 07 1 °
08IR 16 UN 476 16.0 0.09 8.24 0.6 0.7 1 .
08IR 14 UN 476 14.0 0.10 8.24 06 08 1 ° °
0SUIRL 13 UN 4.76 13.0 0.10 8.24 1.0 40 1 °
08UIRL 12 UN 4.76 12.0 0.10 8.24 09 40 1 °
O08UIRL 11 UN 476 11.0 0.10 8.24 0.9 4.0 1 .
11IR 64 UN 6.35 64.0 0.02 11.00 08 04 1 °
11IR 36 UN 6.35 36.0 0.04 11.00 06 06 1 °
11IR/L 32 UN 6.35 32,0 0.04 11.00 06 06 1 °
11IRB 32 UN 6.35 32.0 0.04 11.00 06 06 1 °
11IR/L 28 UN 6.35 28.0 0.04 11.00 06 07 1 °
11IRB 28 UN 6.35 28.0 0.05 11.00 06 06 1 °
11IR/L 24 UN 6.35 24.0 0.07 11.00 08 08 1 °
11IRB 24 UN 6.35 240 0.07 11.00 06 06 1 °
11IR/L 20 UN 6.35 20.0 0.09 11.00 08 09 1 °
11IRB 20 UN 6.35 20.0 0.09 11.00 08 09 1 °
11IR/L 18 UN 6.35 18.0 0.10 11.00 09 1.0 1 ° ° °
11IRB 18 UN 6.35 18.0 0.10 11.00 09 09 1 °
11IR/L 16 UN 6.35 16.0 0.11 11.00 09 1.0 1 ° °
11IRB 16 UN 6.35 16.0 0.11 11.00 09 09 1 °
11IR/L 14 UN 6.35 14.0 0.10 11.00 09 1.1 1 ° °
11IRB 14 UN 6.35 14.0 0.13 11.00 09 09 1 °
11IR 12 UN 6.35 12.0 0.12 11.00 09 1.1 1 ° °
11IRB 12 UN 6.35 120 0.13 11.00 09 09 1 °
11IR 11 UN 6.35 11.0 0.14 11.00 08 09 1 ° °
16IR 32 UN 9.52 320 0.04 16.49 06 06 1 ° °
16IR/L 28 UN 9.52 28.0 0.04 16.49 06 07 1 °
16IR 27 UN 9.52 27.0 0.04 16.49 07 08 1 °
16IR 24 UN 9.52 24.0 0.07 16.49 07 08 1 °
16IRB 24 UN (1) 9.52 240 0.07 16.49 07 08 1 °
16IR/L 20 UN 9.52 200 0.06 16.49 08 09 1 ° . ° °
16IRB 20 UN (1) 9.52 20.0 0.09 16.49 08 08 1 °
16IRM 20 UN (1) 9.52 20.0 0.06 16.49 08 09 1 . °
16IR/L 18 UN 9.52 18.0 0.08 16.49 07 08 1 ° °
16IRB 18 UN (1) 9.52 18.0 0.08 16.49 07 08 1 °
16IRM 18 UN (1) 9.52 18.0 0.08 16.49 08 1.0 1 ° °
16IR/L 16 UN 9.52 16.0 0.11 16.49 1.0 1.1 1 ° °
16IR 16 UN-2M (2 9.52 16.0 0.09 16.49 1.5 2.3 2 . °
16IRB 16 UN (1) 9.52 16.0 0.1 16.49 09 1.1 1 .
16IRM 16 UN (1) 9.52 16.0 0.09 16.49 09 1.1 1 ° ° °
16IR/L 14 UN 9.52 14.0 0.13 16.49 09 1.1 1 °
16IRB 14 UN (1) 9.52 14.0 0.13 16.49 09 1.1 1 °
16IRM 14 UN (1) 9.52 14.0 0.11 16.49 0.9 1.2 1 ° ° ° °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ® Toleranzklasse: 2B, ANSI B1, 3M-1986.
* Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Mit gesintertem Spanformer

) Mehrzahn

() Gewindegénge pro Zoll

(4 Anzahl Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge siehe Seiten: MGSIR/L (104) » SIR/L (655)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




ISCARTHiREAD PDY

PDX
IR/L-UN (Fortsetzung) - FE
Schneideinséatze fur die o

Innenbearbeitung von
amerikanischen UN-Vollprofil-
Gewinden (UN, UNC, UNF, UNEF)

Abbildung zeigt Linksausfiihrung fur die Innenbearbeitung

Z
(0]
T
1]
C
)
T
)
<
=
0]
O

Abmessungen Zéher <— Harter

2|3 |28 |le|8|3|8]8
Bezeichnung Ic TPI® RE INSL PDY PDX occtw | & | B | 8| 8|33 |8|8|8 |5
16IR/L 13 UN 9.52 13.0 0.1 16.49 1.0 1.3 1 ° °
16IR/L 12 UN 9.52 12.0 0.13 16.49 1.0 1.1 1 ° . ° °
16IRB 12 UN (1) 9.53 12.0 0.13 16.49 1.0 11 1 °
16IRM 12 UN (1) 9.52 12.0 0.12 16.49 1.1 1.4 1 ° ° ° .
16IR 11.5 UN 9.52 15 0.14 16.49 1.0 1.1 1 °
16IR 11 UN 9.52 1.0 0.14 16.49 1.0 1.1 1 °
16IR/L 10 UN 9.52 10.0 0.15 16.49 1.1 15 1 ° °
16IRB 10 UN (1 9.52 10.0 0.15 16.49 1.1 15 1 °
16IR 9 UN 9.52 9.0 0.47 16.49 1.2 1.7 1 °
16IR/L 8 UN 9.52 8.0 0.23 16.49 1.1 15 1 ° ° °
16IRB 8 UN (1) 9.52 8.0 0.23 16.49 11 1.5 1 °
16IRM 8 UN (1) 9.52 80 0.20 16.49 1.1 15 1 ° ° ° °
22IR 16 UN 3M (2 12.70 16.0 0.07 22,00 25 40 3 °
22IR 12 UN 2M (2) 12.70 12.0 0.09 22.00 23 34 2 °
22IR 12 UN 3M (2 12.70 12,0 0.07 22.00 32 52 3 °
22IR/L 7 UN 12.70 70 0.22 22.00 1.6 23 1 ° °
22IR 6 UN 12.70 6.0 0.26 22.00 1.6 23 1 °
22IR 5 UN 12.70 50 0.32 22.00 1.6 23 1 ° °
22UIRL 4 UN 15.88 40 0.36 22.00 2.4 1.0 1 °
27IR 8 UN 2M (2 15.88 80 0.19 27.50 31 49 2 °
27IR 4.5 UN 15.88 45 0.36 27.50 1.7 2.4 1 °
27IR 4 UN 15.88 40 0.43 27.50 1.9 25 1 °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ Toleranzklasse: 2B,ANSI B1, 3M-1986. ¢ Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
* Die empfohlene Anzahl an Schnitten mit Mehrzahn-Schneideinsatzen finden Sie auf Seite 664.

) Mehrzahn

(@) Gewindegange pro Zoll

@ Anzahl Zahne pro Schneidecke

Werkzeuge siehe Seiten: MGSIR/L (104) ¢ SIR/L (655)

ISCAR




THREADING LINE Z
v -

PENTA 24-UN 1«5( LL

Prazisionsgeschliffene, T

5-schneidige Schneideinsatze LLJ

mit Vollprofil und Spanformer D:

zum AuBengewindedrehen 60°

(UN, UNC, UNF, UNEF) RE D

LLJ

Abmessungen %

. =
o

Bezeichnung TPIM RE S (LH
PENTA 24-24-UN 24.0 0.13 °
PENTA 24-20-UN 20.0 0.16 °
PENTA 24-18-UN 18.0 0.18 °
PENTA 24-16-UN 16.0 0.21 °
PENTA 24-14-UN 14.0 0.23 °

* DMIN(inch)=5.435/TPI e Toleranzklasse: 2A

() Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: PCAD RE/LE-JHP (301) ¢ PCADR/L (300) ® PCADR/L-JHP (301) « PCHBR/L (302) ¢ PCHPR/L (300) ® PCHR/L-24 (297) ®* PCHR/L-24-JHP (298)
* PCHR/L-24-JHP-MC (298)

ISCARTHiREAD
CUTGHIF w00 O el i
TIP-P-UN
Prézisionsgeschliffene, zweiseitige
Schneideinsatze mit Spanformer firr die 603
AuBenbearbeitung von amerikanischen
UN-Vollprofil-Gewinden (UN, UNC, UNF, UNEF)
Abmessungen Zaher <— Harter
o | 8| 8
Bezeichnung cw RE RETOLM TPI@ 3|18 | 38
TIP 2P32-UN 240 0.10 0.030 32.0 [ o
TIP 2P28-UN 2.40 0.11 0.030 28.0 ° °
TIP 2P24-UN 2.40 0.13 0.030 24,0 ° .
TIP 2P20-UN 2.40 0.16 0.030 20.0 ° °
TIP 2P18-UN 2.40 0.18 0.030 18.0 ° .
TIP 2P16-UN 2.40 0.20 0.030 16.0 ° .
TIP 2P14-UN 2.40 0.23 0.030 14.0 o o
TIP 2P13-UN 2.40 0.25 0.030 13.0 ° .
TIP 2P12-UN 2.40 0.27 0.030 12.0 ° °
TIP 4P11-UN 4.00 0.30 0.030 11.0 °
TIP 4P10-UN 4.00 0.33 0.050 10.0 . )
TIP 4P08-UN 4.00 0.41 0.050 8.0 [

* (a) TIP-Schneideinsétze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz. ® Der Klemmhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden.

() Eckenradiustoleranz (+/-)

2 Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: C#-GHDR/L (259) ® CGHN-D (266) ® CGHN-DG (267) ® CGHN-S (266) ® CGPAD (265) * CGPAD-JHP (265) ® GHDR/L (kurzer Plattensitz) (259)
® GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) (260) ¢ GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) (261) ¢ GHGR/L (262) ® GHMPR/L

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




ISCARTHREAD -

ER/L-W
Schneideinsatze fur die
AuBenbearbeitung von
Whithworth- Vollprofil-
Gewinden (BSW, BSF,
BSP) nach DIN ISO 259

Abbildung zeigt
Rechtsausfuhrung
fur die AuBenbearbeitung

Z
(0]
T
1]
C
)
T
)
<
=
0]
O

Abmessungen Zéher <— Harter
© = o © © © S

. N | 83| R [ 8| B3| 838 %
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CICT@ [} o [$] o [&] o o 5]
11ER 36 W 6.35 36.0 0.07 11.00 06 06 1 °
11ER20 W 6.35 200 0.14 11.00 8.0 0.9 1 .
11ER/L 19 W 6.35 19.0 0.15 11.00 08 1.0 1 °
11ER 18 W 6.35 18.0 0.16 11.00 08 1.0 1 °
11ER16 W 6.35 16.0 0.18 11.00 09 1.1 1 .
11ER 14 W 6.35 14.0 0.21 11.00 09 1.1 1 ° ° °
16ER 40 W 9.52 40.0 0.06 16.49 06 06 1 °
16ER 32 W 9.52 320 0.09 16.49 06 06 1 .
16ER 28 W 9.52 28.0 0.1 16.49 06 07 1 ° . .
16ER 26 W 952 26.0 0.12 16.49 07 0.7 1 .
16ER 24 W 9.52 24.0 0.14 16.49 07 08 1 .
16ER/L 22 W 952 220 0.13 16.49 08 09 1 ° °
16ER 20 W 9.52 20.0 0.16 16.49 07 08 1 .
16ER/L 19 W 952 19.0 0.17 16.49 07 08 1 ) ) . .
16ERB 19 W (1) 9.52 19.0 0.17 16.49 07 0.8 1 .
16ERM 19 W (1) 9.52 19.0 0.16 16.49 08 1.0 1 . ° ° ° °
16ER/L 18 W 9.52 18.0 0.17 16.49 09 1.2 1 . °
16ER 16 W 952 16.0 0.20 16.49 09 1.2 1 .
16ERB 16 W (1) 9.52 16.0 0.20 16.49 09 1.2 1 °
16ERM 16 W (1) 9.52 16.0 0.20 16.49 09 1.1 1 ° ° . .
16ER/L 14 W 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 ° ° .
16ER 14 W 2M (2 9.52 14.0 0.21 16.49 1.7 2.7 2 °
16ERB 14 W (1) 9.52 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 .
16ERM 14 W (1) 9.52 14.0 0.24 16.49 1.0 1.2 1 . ° ° ° .
16ER/L 12 W 9.52 12.0 0.27 16.49 1.2 1.4 1 .
16ER/L 11 W 9.52 11.0 0.29 16.49 1.1 15 1 . ° . . ° ° °
16ERB 11 W (1) 9.52 11.0 0.29 16.49 1.1 1.5 1 °
16ERM 11 W (1) 9.52 11.0 0.27 16.49 1.1 15 1 . ° ° . .
16ER 10 W 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 15 1 ° .
16ERB 10 W (1) 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 15 1 °
16ER9 W 9.52 9.0 0.34 16.49 1.2 1.7 1 °
16ER/L 8 W 9.52 80 0.39 16.49 1.2 15 1 .
22ER 14 W 3M (2 12.70 14.0 0.21 22,00 28 45 3 °
22ER 11 W 2M (2 12.70 11.0 0.09 22.00 22 34 2 °
22ER7 W 12.70 7.0 0.45 22.00 1.6 23 1 .
22ER 6 W 12.70 6.0 0.52 22.00 1.6 2.3 1 .
22ER5 W 12.70 5.0 0.65 22.00 1.7 24 1 . °
22UEIRL 4.5 W 12.70 45 0.73 22.00 23 11.0 1 .
22UEIRL 4 W 12,70 40 0.87 22.00 1.8 11.0 1 .
27ER45 W 15.88 45 0.73 27.50 1.8 26 1 .
27ER4 W 15.88 40 0.87 27.50 2.0 29 1 .
27UEIRL 3.5 W 15.88 35 0.95 27.50 2.1 13.7 1 °
27UEIRL 3 W 15.88 30 1.12 27.50 2.3 13.7 1 °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ Fir die Bearbeitung zwischen Schultern verwenden Sie GRIP-Schneideinsatze TIP-BSW. e Mittlerer Toleranzbereich.
® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Mehrzahn

©) Gewindegénge pro Zoll

4 Anzahl Z&hne pro Schneidecke

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ® SER/L (652) ® SER/L-JHP (653) ® SER/L-JHP-MC (654)

ISCAR




ISCARTHREAD =
PDY PDX
IR/L-W 3 ‘ RE LL]
Schneideinsétze fur die F K T
Innenbearbeitung von Whitworth- LLJ
Vollprofil-Gewinden (BSW, BSF, INSL D:
BSP) nach DIN 1SO 228 , o )
L Abbildung zeigt Linksausfiihrung D
fur die Innenbearbeitung LU
Abmessungen Zaher <— Harter %
© © = o © © © S ;
. RIS 3|1 8|1 8|1 3183|188 LLI
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CICT@ [$] ] ] o o o o o 5]
06IR 26 W 3.97 26.0 0.10 6.88 07 06 1 ° (D
08IR 28 W 476 28.0 0.11 8.24 05 06 1 °
08IR 24 W 476 240 0.1 8.24 06 06 1 )
08IR 19 W 4.76 19.0 0.15 8.24 06 06 1 ° . °
08IR 18 W 476 18.0 0.16 8.24 06 07 1 °
08IR 16 W 4.76 16.0 0.18 8.24 06 07 1 °
OSUIRL 12 W 4.76 12.0 0.25 8.24 09 40 1 °
11IR36 W 6.35 36.0 0.07 11.00 06 06 1 °
11IR 28 W 6.35 28.0 0.10 11.00 06 07 1 °
11IRB 28 W 6.35 28.0 0.10 11.00 06 06 1 °
11IR 26 W 6.35 26.0 0.10 11.00 07 07 1 °
11IR/L 24 W 6.35 24.0 0.11 11.00 07 08 1 °
11IRB 24 W 6.35 24,0 0.1 11.00 06 06 1 °
11IR20 W 6.35 20.0 0.14 11.00 08 09 1 ° °
11IRB 20 W 6.35 20.0 0.14 11.00 08 09 1 °
11IR19 W 6.35 19.0 0.15 11.00 08 1.0 1 ° ° °
11IRB 19 W 6.35 19.0 017 11.00 07 09 1 °
11IR/L 18 W 6.35 18.0 0.16 11.00 08 1.0 1 °
11IRB 18 W 6.35 18.0 0.18 11.00 09 09 1 °
11IR16 W 6.35 16.0 0.18 11.00 09 1.1 1 °
11IRB 16 W 6.35 16.0 0.18 11.00 08 09 1 °
11IR/L 14 W 6.35 14.0 0.23 11.00 09 1.1 1 ° ° ° ° °
11IRB 14 W 6.35 14.0 0.23 11.00 09 1.0 1 °
11IL 12 W 6.35 12.0 0.27 11.00 1.0 1.1 1 °
16IR 40 W 9.52 40.0 0.06 16.49 06 06 1 °
16IR/L 32 W 9.52 320 0.09 16.49 06 06 1 °
16IR 28 W 9.52 28.0 0.09 16.49 06 07 1 .
16IR 26 W 952 26.0 0.12 16.49 08 08 1 °
16IR 24 W 9.52 24.0 0.1 16.49 07 08 1 °
16IR 22 W 952 220 0.13 16.49 08 09 1 ° ° °
16IR/L 20 W 9.52 20.0 0.14 16.49 08 09 1 ° °
16IRM 20 W (1) 9.52 20.0 0.14 16.49 08 0.9 1 °
16IR/L 19 W 9.52 19.0 047 16.49 08 1.0 1 ° ° °
16IRB 19 W (1) 9.52 19.0 0.17 16.49 07 08 1 .
16IRM 19 W (1) 9.52 19.0 0.15 16.49 08 1.0 1 °
16IR/L 18 W 952 18.0 0.18 16.49 08 08 1 °
16IR 16 W 9.52 16.0 0.20 16.49 1.0 1.0 1 °
16IRB 16 W (1) 9.52 16.0 0.20 16.49 1.0 1.2 1 °
16IRM 16 W (1) 9.52 16.0 0.18 16.49 09 1.1 1 °
16IR/L 14 W 952 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 ° ° ° ° °
16IR 14 W 2M (2) 9.52 14.0 0.19 16.49 1.7 26 2 ° °
16IRB 14 W (1) 952 14.0 0.23 16.49 1.0 1.2 1 °
16IRM 14 W (1) 9.52 14.0 0.21 16.49 1.0 1.2 1 ° ° ° °
16IR 12 W 9.52 12,0 0.27 16.49 1.2 15 1 °
16IR/L 11 W 9.52 11.0 0.29 16.49 1.1 15 1 ° ° ° . ° °
16IRB 11 W (1) 9.52 11.0 0.28 16.49 1.1 15 1 .
16IRM 11 W (1) 9.52 11.0 0.27 16.49 1.1 15 1 . ° ° ° .
16IR 10 W 9.52 10.0 0.32 16.49 1.1 1.1 1 °
16IRB 10 W (1) 9.52 10.0 0.31 16.49 1.1 15 1 °
16IR9 W 952 9.0 0.34 16.49 1.2 1.7 1 °
16IR/L 8 W 9.52 80 0.41 16.49 1.1 1.1 1 ° °
22IR 14 W 3M (2 12.70 14.0 0.21 22,00 28 45 3 °
22IR 11 W 2M (2 12,70 11.0 0.09 22.00 2.3 34 2 °
22IR7 W 12,70 70 0.45 22.00 1.6 2.3 1 °
22IR6 W 12,70 6.0 0.52 22.00 1.6 23 1 °
22IR/L5 W 12.70 50 0.65 22.00 1.7 24 1 ° °
27IR4.5 W 15.88 45 0.73 27.50 1.8 26 1 °
27IR4 W 15.88 40 0.82 27.50 2.0 29 1 °

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ Mittlerer Toleranzbereich. ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
 FUr die Bearbeitung zwischen Schultern verwenden Sie GRIP-Schneideinsatze TIP-BSW. e Mittlerer Toleranzbereich.
() Mit gesintertem Spanformer
2 Mehrzahn
@) Gewindegénge pro Zoll
) Anzahl Z&hne pro Schneidecke
Werkzeuge siehe Seiten: MGSIR/L (104) * SIR/L (655)
Y| 'y




=
LL
T
LLI
is
a
LL
a
<
=
LLd
Q)

F Yy J
PENTA 24-W
Prézisionsgeschliffene,
5-schneidige Schneideinsatze mit
Vollprofil und Spanformer zum
AuBengewindedrehen (BSW, BSF,
BSP), B.S.84-1956 DIN 259

Bezeichnung

Abmessungen

PENTA 24-28-W
PENTA 24-19-W
PENTA 24-14-W

S

TPIO RE 3
28.0 0.09 °

19.0 0.15 °

14.0 0.21 °

* DMIN(inch)=5.435/TPI

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: PCAD RE/LE-JHP (301) ¢ PCADR/L (300) ¢ PCADR/L-JHP (301) « PCHBR/L (302) ® PCHPR/L (300) ® PCHR/L-24 (297) ® PCHR/L-24-JHP (298)
* PCHR/L-24-JHP-MC (298)

ISCARTrHiREAD

CUTGHIF 20025 éﬁﬁ .

TIP-P-BSW

Zweiseitige, prazisionsgeschliffene < -

Schneideinsétze mit Spanformer flir die 5% >

AuBenbearbeitung von amerikanischen

BSW-, BSF-, BSP-Vollprofi-Gewinden

Abmessungen Zaher <— Harter
2 S

Bezeichnung CcW RE TP (5} (&}
TIP 2P28-BSW 2.40 0.11 28.0 ° .
TIP 2P26-BSW 2.40 0.12 26.0 ° .
TIP 2P-24BSW 240 0.12 24,0 °
TIP 2P24-BSW 2.40 0.12 240 °
TIP 2P-20BSW 2.40 0.16 20.0 °
TIP 2P20-BSW 2.40 0.16 20.0 °
TIP 2P19-BSW 2.40 0.16 19.0 ° .
TIP 2P-18BSW 2.40 0.17 18.0 °
TIP 2P18-BSW 2.40 047 18.0 °
TIP 2P-16BSW 2.40 0.19 16.0 .
TIP 2P16-BSW 2.40 0.19 16.0 °
TIP 2P14-BSW 2.40 0.22 14.0 ° .
TIP 4P12-BSW 4.00 0.25 12.0 °
TIP 4P11-BSW 4.00 0.28 11.0 ° .
TIP 4P10-BSW 4.00 0.31 10.0 o

* (a) TIP-Schneideinsatze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz. ® Der Klemmhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden.

() Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: C#-GHDR/L (259) ¢ CGHN-D (266) ® CGHN-DG (267) ® CGHN-S (266) ® CGPAD (265) * CGPAD-JHP (265) ® GHDR/L (kurzer Plattensitz) (259)
* GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) (260) ® GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) (261) ® GHGR/L (262) * GHMPR/L

ISCAR




ISCARTHREAD =
ER/L-NPT - LL
Schneideinsétze fir die I
AuBenbearbeitung von NPT- PDY L
Vollprofil- Gewinden (National INSL D:
Pipe Threads)- in Armaturen l Abbildung zeigt Rechtsausfihrung D
und Rohrverbindungen o fur die AuBenbearbeitung LU
Abmessungen Zéaher <— Harter %
s(2|(s|(s|8|8 E
Bezeichnung IC TPl RE INSL PDY PDX ccte | 8| 8| 8| &38| &
16ER 27 NPT 9.52 27.0 0.04 16.49 07 08 1 ° (D
16ER 18 NPT 9.52 18.0 0.06 16.49 09 1.1 1 ° . .
16ERB 18 NPT (1) 9.52 18.0 0.06 16.49 09 1.1 1 °
16ERM 18 NPT (1) 9.52 18.0 0.05 16.49 08 1.0 1 ° ° .
16ER/L 14 NPT 9.52 14.0 0.07 16.49 09 1.2 1 ° . .
16ERB 14 NPT (1) 9.52 14.0 0.07 16.49 0.9 1.2 1 °
16ERM 14 NPT (1) 9.52 14.0 0.05 16.49 0.9 12 1 . ° ° . .
16ER/L 11.5 NPT 9.52 11.5 0.09 16.49 1.1 15 1 ° ° . .
16ERB 11.5 NPT (1) 9.52 1.5 0.09 16.49 1.1 1.5 1 °
16ERM 11.5 NPT (1) 9.52 1.5 0.09 16.49 1.1 15 1 ° ° .
16ER 8 NPT 9.52 8.0 0.1 16.49 1.4 1.6 1 . .
16ERB 8 NPT (1) 9.52 8.0 0.11 16.49 1.4 1.7 1 °
16ERM 8 NPT (1) 9.52 8.0 0.12 16.49 1.3 1.8 1 ° ° . .
22ER 11.5 NPT 2M (2 12.70 11.5 0.09 22.00 23 35 2 °
27ER 11.5 NPT 3M (2 15.88 1.5 0.09 27.50 33 55 3 .
27ER 8 NPT 2M (2 15.88 8.0 0.09 27.50 33 50 2 .

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ Fir die Bearbeitung zwischen Schultern verwenden Sie GRIP-Schneideinsatze TIP-NPT.
* National Pipe Threads ANSI/ASME B1.20.1-1983 e Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Mit gesintertem Spanformer

2 Mehrzahn

@) Gewindegénge pro Zoll

4) Z&hnezahl pro Schneidkante

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ¢ SER/L (652)

Member IMC Group
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ISCARTrHREAD

IR/L-NPT

Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von
NPT-Vollprofil- Gewinden (National
Pipe Threads) in Armaturen

und Rohrverbindungen

Abbildung zeigt Linksausfuhrung fur die Innenbearbeitung

Abmessungen Zaher «<— Harter
© = o © © © S
S 3 K 23 8 S =
Bezeichnung IC TPI® RE INSL PDY PDX CICT@ &} [} &) [} o [} 15}
06IR 27 NPT 3.97 270 0.04 6.88 0.6 0.6 1 [
08IR 18 NPT 4.76 18.0 0.06 8.24 0.6 0.8 1 o °
11IR 27 NPT 6.35 27.0 0.04 11.00 0.7 0.8 1 °
11IR/L 18 NPT 6.35 18.0 0.06 11.00 0.8 1.0 1 [} °
11IRB 18 NPT 6.35 18.0 0.06 11.00 0.8 1.0 1 °
11IR/L 14 NPT 6.35 14.0 0.07 11.00 0.8 1.0 1 ° . .
16IR 27 NPT 9.52 27.0 0.04 16.49 0.7 0.8 1 [ °
16IR 18 NPT 9.52 18.0 0.06 16.49 0.8 1.0 1 °
16IRM 14 NPT (1) 9.52 14.0 0.05 16.49 0.9 1.2 1 ° ° ° °
16IRB 14 NPT (1) 9.52 14.0 0.07 16.49 0.9 1.2 1 .
16IR/L 14 NPT 9.52 14.0 0.07 16.49 09 12 1 ° ° ° °
16IRM 11.5 NPT (1) 9.52 15 0.09 16.49 1.1 15 1 ° ° ° °
16IRB 11.5 NPT (1) 9.52 11.5 0.09 16.49 1.1 1.5 1 .
16IR/L 11.5 NPT 9.52 11.6 0.09 16.49 1.1 15 1 ° °
16IRM 8 NPT (1) 9.52 8.0 0.12 16.49 1.3 1.8 1 ° . °
16IRB 8 NPT (1) 9.52 8.0 0.11 16.49 1.2 1.7 1 .
16IR/L 8 NPT 9.52 8.0 0.11 16.49 1.3 1.8 1 °
22IR 11.5 NPT 2M (2 12.70 11.5 0.09 22.00 2.3 35 2 .
27IR 11.5 NPT 3M (2 15.88 11.5 0.09 27,50 33 5 3 °
27IR 8 NPT 2M (2 15.88 8.0 0.12 27.50 31 5.0 2 .
¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ® National Pipe Threads ANSI/ASME B1.20.1-1983.
® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
) Mit gesintertem Spanformer
2 Mehrzahn
(3 Gewindegange pro Zoll
(@) Anzahl Zahne pro Schneidecke
Werkzeuge siehe Seiten: MGSIR/L (104) » SIR/L (655)
r vy J
THREADING LINE ‘r ‘T’
PENTA 24-NPT }(!f
Prézisionsgeschliffene
Schneideinsétze mit Spanformer
fUr die AuBenbearbeitung
von NPT-Vollprofil- Gewinden
(National Pipe Threads)
Abmessungen
=3
Bezeichnung TPI" RE [
PENTA 24-18-NPT 18.0 0.07 °
PENTA 24-14-NPT 14.0 0.09 .

() Gewindegange pro Zoll
Werkzeuge siehe Seiten: PCAD RE/LE-JHP (301) ¢ PCADR/L (300) ® PCADR/L-JHP (301) « PCHBR/L (302) ® PCHPR/L (300) ® PCHR/L-24 (297) ® PCHR/L-24-JHP (298)
* PCHR/L-24-JHP-MC (298)

ISCAR



ISCARTrHiR=AD
-
= +0.025 17.7 Ref.®

CUTGHIF

TIP-P-NPT

Zweiseitige, prézisionsgeschliffene S

Schneideinsétze mit Spanformer fir die 60(

AuBenbearbeitung von NPT-Vollprofil-

Gewinden (National Pipe Threads)

Abmessungen Zéher «— Harter
2 | 8

Bezeichnung cw RE RETOL® TPI® o (&)
TIP 2P27-NPT 2.40 0.05 0.030 27.0 ° °
TIP 2P18-NPT 2.40 0.07 0.030 18.0 ° °
TIP 2P14-NPT 2.40 0.09 0.030 14.0 °
TIP 4P11.5-NPT 4,00 0.10 0.030 11.5 ° °
TIP 4P8-NPT 4.00 0.13 0.030 8.0 ° °

® (a) TIP-Schneideinséatze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz. ® Der Klemmhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden.

() Eckenradiustoleranz (+/-)

2 Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: C#-GHDR/L (259) ¢ CGHN-D (266) ® CGHN-DG (267) ® CGHN-S (266) ® CGPAD (265) * CGPAD-JHP (265) ® GHDR/L (kurzer Plattensitz) (259)
® GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) (260) ¢ GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) (261) ® GHGR/L (262) ® GHMPR/L

ISCARTHREAD
ER-NPTF -~
Schneideinsatze fur die
AuBenbearbeitung von NPTF- 4 INSL
Vollprofil- Gewinden (National .
Pipe Threads) in Armaturen r . NP ih
. ildung zeigt Rechtsausfiihrung
und Rohrverbindungen fir die AuBenbearbeitung
Abmessungen Zaher <— Harter
23 =3
. N (=23
Bezeichnung IC TPIN INSL PDY PDX o (&}
11ER 18 NPTF 6.35 18.0 11.00 0.8 1.0 °
11ER 14 NPTF 6.35 14.0 11.00 0.8 1.0 °
16ER 27 NPTF 9.52 27.0 16.49 0.7 0.8 o
16ER 18 NPTF 9.52 18.0 16.49 08 0.9 °
16ER 14 NPTF 9.52 14.0 16.49 0.9 11 ° °
16ER 11.5 NPTF 9.52 1.5 16.49 1.1 15 .

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ (National Pipe Threads-Dry Seal) ANSI/ASME B1.20.1-1976 Vollprofil
® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ® SER/L (652)

Member IMC Group
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ISCARTrHREAD

IR/L-NPTF
Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von NPTF-

Vollprofil- Gewinden (National
Pipe Threads) in Armaturen
und Rohrverbindungen

Abbildung zeigt Linksausfuhrung fur die Innenbearbeitung

Abmessungen Zéher «— Harter
I8 8
Bezeichnung IC TPt RE INSL PDY PDX S| 8|8
06IR 27 NPTF 3.97 27.0 0.04 6.88 07 06 o
08IR 27 NPTF 4.76 27.0 0.04 8.24 0.6 0.6 °
08IR 18 NPTF 476 180 0.04 8.24 06 08 o
11IR 18 NPTF 6.35 18.0 0.04 11.00 0.8 1.0 ()
11IRB 18 NPTF 6.35 180 0.04 11.00 08 09 .
11IR 14 NPTF 6.35 14.0 0.04 16.49 0.8 1.1 °
16IR 18 NPTF 9.52 18.0 0.06 16.49 0.8 1.0 ()
16IR/L 14 NPTF 952 140 0.07 16.49 09 12 .
16IR 11.5 NPTF 9.52 1.5 0.04 16.49 1.1 19 ° 3

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ (National Pipe Threads-Dry seal) ANSI/ASME B1.20.1-1976
¢ Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: MGSIR/L (104) * SIR/L (655)

ISCARTriREAD

ER/L-BSPT

Schneideinsatze fur die
Bearbeitung von BSPT- INSL
Vollprofil- Gewinden (British
Standard Pipe) B.S.21-195

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
fur die AuBenbearbeitung

0137TP  MUTTER Abmessungen Zaher <— Harter

N~

o (=) [==} o

['e) (=1 o o

N (==} (=2 ~—

Bezeichnung IC INSL TPI@ RE PDY PDX © © ©) S
16ER 28 BSPT 9.52 16.49 28.0 0.11 06 06 .

16ER/L 19 BSPT 952 16.49 19.0 0.16 07 08 ° .

16ER/L 14 BSPT 9.52 16.49 14.0 0.23 1.0 1.1 ° . .
16ERB 14 BSPT (1) 9.52 16.49 14.0 0.23 1.0 1.1 .

16ERM 14 BSPT (1) 9.52 16.49 14.0 0.24 1.0 1.2 ° ° .
16ER/L 11 BSPT 952 16.49 11.0 0.29 11 15 ° .
16ERB 11 BSPT (1) 9.52 16.49 11.0 0.29 1.1 15 .

16ERM 11 BSPT (1) 9.52 16.49 11.0 0.31 1.1 15 . °

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. e Fir die Bearbeitung zwischen Schultern verwenden Sie TIP-BSPT-Schneideinsétze.
® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670. ¢ (National Pipe Threads-Dry seal) ANSI/ASME B1.20.1-1

() Mit gesintertem Spanformer

(2 Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) e SER/L (652)

ISCAR



ISCARTrHREAD

IR/L-BSPT
Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von BSPT-
Vollprofil- Gewinden (British
Standard Pipe) B.S.21-195

Abbildung zeigt Linksausflhrung fir die Innenbearbeitung
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Abmessungen Zéher <— Harter
© = o o © S
JI8|8/8|8]¢
Bezeichnung IC INSL TPI@ RE PDY PDX ||| L
06IR 28 BSPT 3.97 6.88 28.0 0.11 0.7 0.6 o
08IR 28 BSPT 476 8.24 28.0 0.11 0.6 06 o
08IR 19 BSPT 4.76 8.24 19.0 0.16 0.6 0.7 o
11IR 19 BSPT 6.35 11.00 19.0 0.16 08 09 ° °
11IRB 19 BSPT 6.35 11.00 19.0 0.16 08 09 o
11IR/L 14 BSPT 6.35 11.00 14.0 0.23 09 1.0 °
16IR 28 BSPT 9.52 16.49 28.0 0.11 0.6 0.6 °
16IR 19 BSPT 9.52 16.49 19.0 0.16 08 0.9 ° °
16IRB 14 BSPT (1) 9.52 16.49 14.0 0.23 1.0 1.1 .
16IRM 14 BSPT (1) 9.52 16.49 14.0 0.21 1.0 1.2 ° . .
16IR/L 14 BSPT 9.52 16.49 14.0 0.21 1.0 12 o
16IRM 11 BSPT (1) 952 16.49 11.0 0.28 14 15 ° ° °
16IRB 11 BSPT (1) 9.52 16.49 11.0 0.29 1.1 1.5 .
16IR/L 11 BSPT 9.52 16.49 11.0 0.29 1.1 15 o °
¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
* (National Pipe Threads-Dry seal) ANSI/ASME B1.20.1-1976
() Mit gesintertem Spanformer.
(2 Gewindegange pro Zoll
Werkzeuge siehe Seiten: MGSIR/L (104) » SIR/L (655)
r vy
THREADING LINE T -
PENTA 24-BSPT
Prézisionsgeschliffene,
5-schneidige Schneideinsatze
mit Vollprofil und Spanformer
zum AuBengewindedrehen
BSPT (British Standard Pipe)
Abmessungen
8
Bezeichnung TPI RE 3
PENTA 24-19-BSPT 19.0 0.16 .
PENTA 24-14-BSPT 14.0 0.22 °

* DMIN(inch)=5.435/TPI

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: PCAD RE/LE-JHP (301) ¢ PCADR/L (300) ¢ PCADR/L-JHP (301) « PCHBR/L (302) ® PCHPR/L (300) ® PCHR/L-24 (297) ® PCHR/L-24-JHP (298)
o PCHR/L-24-JHP-MC (298)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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ISCARTrHiR=AD
CUTGHIF

TIP-P-BSPT

Zweiseitige, prazisionsgeschliffene
Schneideinsétze mit Spanformer fir die

AuBenbearbeitung von BSPT-Vollprofil-
Gewinden (British Standard Pipe)

+0.025 %417.7 Ref."’ﬁ

N |
RE L

Bezeichnung

TIP 2P28-BSPT
TIP 2P19-BSPT
TIP 2P14-BSPT
TIP 4P11-BSPT

Abmessungen Zéher «— Harter
< 3
(=1
2 3
CW RE RETOL® TPI®
240 0.11 0.030 28.0 ° °
2.40 0.16 0.030 19.0 . °
2.40 0.22 0.030 14.0 ° .
4.00 0.28 0.030 11.0 . .

* (a) TIP-Schneideinséatze sind 1,6 mm langer als GIP im gleichen Plattensitz. ® Der Klemmhalter muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden.

() Eckenradiustoleranz (+/-)
(2 Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: C#-GHDR/L (259) ® CGHN-D (266) ¢ CGHN-DG (267) ® CGHN-S (266) ® CGPAD (265) ® CGPAD-JHP (265) ® GHDR/L (kurzer Plattensitz) (259)
® GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz) (260) ® GHDR/L-JHP-MC (kurzer Plattensitz) (261)  GHGR/L (262) ¢ GHMPR/L

ISCART rin=AD

ER/L-STACME
Schneideinsatze flr die
AuBenbearbeitung von
STUB ACME-Gewinden

AT

Bezeichnung

16ER/L 16 STACME
16EL 14 STACME
16ER/L 12 STACME
16ER/L 10 STACME
16ER/L 8 STACME
16ER/L 6 STACME
22EL 6 STACME
22ER/L 5 STACME
27ER/L 4 STACME
27EL 3 STACME

Y
- —
w PDY]
1 ‘ i INSL
l Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
- fur die AuBenbearbeitung
Abmessungen Zaher <— Harter
2| 8|8
ic INSL TPIO PDY PDX s |8 |8
9.52 16.49 16.0 1.0 1.0 o o
9.52 16.49 14.0 141 1.1 °
9.52 16.49 12.0 1.2 1.2 .
9.52 16.49 10.0 1.3 1.3 [} °
9.52 16.49 8.0 15 1.5 o o
9.52 16.49 6.0 1.8 1.8 o o
12.70 22.00 6.0 18 1.8 °
12.70 22.00 5.0 2.0 2.3 o o
15.88 27.50 4.0 2.3 24 . .
15.88 27.50 3.0 2.8 29 .

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ STUB ACME ASME/ANSI B1.8-1988 Klasse 2G ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ¢ SER/L (652)

ISCAR




ISCARTrHREAD

IR/L-STACME
Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von
STUB ACME-Gewinden

it}

/ey oo r :

INSL

Abbildung zeigt Linksausfiihrung
fur die Innenbearbeitung
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m Abmessungen Zéher «— Harter
==
SCHRAUBE = o o]
o 0 o
Bezeichnung Ic INSL TPI® PDY PDX 8|83
16IR/L 16 STACME 952 16.49 160 10 10 o
16IR/L 14 STACME 952 16.49 140 14 14 .
16IR 12 STACME 952 1649 120 12 12 o
16IR 10 STACME 9.52 16.49 10.0 12 1.2 [ ()
16IR 8 STACME 952 1649 80 15 15 o o
16IR 6 STACME 952 16.49 60 16 17 o | o
22IR/L 5 STACME 12.70 22,00 50 20 23 .
22UIR 3 STACME 12.70 22,00 30 33 1.0 o
27IR/L 4 STACME 15,88 2750 40 23 24 o o
27IR/L 3 STACME 15,88 2750 30 28 29 o

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. e Toleranzklasse: 2G. ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Gewindegange pro Zoll
Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

ISCARTHREAD L PDX
A (3
ER/L-ACME L0

Schneideinsatze fur die ;
AuBenbearbeitung von w .
ACME-Gewinden

Abbildung zeigt

Rechtsausflihrung
fur die AuBenbearbeitung

Abmessungen Zéaher < Harter

Z | 3|

Bezeichnung Ic INSL TPI® PDY PDX 8| 8|3
11ER 16 ACME 6.35 11.00 16.0 0.9 1.0 °
16ER 16 ACME 9.52 16.49 16.0 1.0 1.0 °
16ER 12 ACME 9.52 16.49 12.0 1.0 1.0 L]
16ER 10 ACME 9.52 16.49 10.0 1.4 1.3 ] ]
16ER/L 8 ACME 9.52 16.49 8.0 1.3 1.5 °
22ER/L 6 ACME 12.70 22,00 6.0 1.8 2.1 ° °
22ER/L 5 ACME 12.70 22.00 5.0 2.0 2.4 ° °
22ER/L 4 ACME 12.70 22.00 4.0 2.1 2.3 ()
22UERL 4 ACME 12.70 22.00 40 23 1.0 . o
27ER/L 4 ACME 15,88 27,50 40 23 27 o | o
27UERL 3 ACME 15,88 27,50 30 28 137 o

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ ACME ASME/ANSI| B1.5-1988 Class 3G ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ¢ SER/L (652)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




ISCARTHREAD
IR/L-ACME

Schneideinsatze fur die A &
Innenbearbeitung von o 4
ACME-Gewinden

Abbildung zeigt Linksausfiihrung
fur die Innenbearbeitung
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Abmessungen Zéher «<— Hérter
SCHRAUBE = o [oo] [
| K| 83| 8

Bezeichnung IC INSL TPI PDY PDX © | |[Oo | 9| S
16IR/L 16 ACME 9.52 16.49 16.0 0.9 1.0 (] °
16IR/L 14 ACME 9.52 16.49 14.0 1.0 1.2 o
16IR/L 12 ACME 9.52 16.49 12.0 1.1 1.2 . )
16IR/L 10 ACME 9.62 16.49 10.0 1.3 1.3 o °
16IR/L 8 ACME 9.52 16.49 8.0 15 1.5 ° (]
22IR/L 6 ACME 12.70 22.00 6.0 1.9 2.1 o o o
22|R/L 5 ACME 12.70 22.00 5.0 20 2.1 o ° °
22IR 4 ACME 12.70 22.00 4.0 2.1 2.1 °
22UIRL 4 ACME 12.70 22.00 40 23 11.0 [ °
27IR/L 4 ACME 15.88 27.50 4.0 23 2.6 o [}
27UIRL 3 ACME 15.88 27.50 3.0 2.8 137 .

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ ACME ASME/ANSI B1.5-1988 Class 3G ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
(1) Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

ISCARTHiREAD N J
ER/L-UNJ vy
Schneideinsatze fir die PDY4 ‘
AuBenbearbeitung von INSL
UNJ-Gewinden in der o
Luft- und Raumfahrt o , . i
Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
fur die AuBenbearbeitung
Abmessungen Zaher <— Harter
REmax_0.18042TP ~
REMN 0.15011TP SCHRAUBE| glalal88|E
0 N o (=2 (==} ~—
Bezeichnung IC TPIM RE INSL PDY PDX Q e e S © ©
11ER 28 UNJ 6.35 28.0 0.14 11.00 06 0.6 °
11ER 24 UNJ 6.35 24.0 0.16 11.00 0.7 0.8 .
11ER/L 20 UNJ 6.35 20.0 0.19 11.00 08 0.9 °
11EL 18 UNJ 6.35 18.0 0.21 11.00 08 1.0 °
16ER 48 UNJ 9.52 48.0 0.08 16.49 0.6 0.6 [
16ER 44 UNJ 9.52 44.0 0.09 16.49 0.6 0.6 [}
16ER 40 UNJ 9.52 40.0 0.10 16.49 0.6 0.6 .
16ER 32 UNJ 9.52 32.0 0.13 16.49 0.6 06 [ o
16ER/L 28 UNJ 9.52 28.0 0.15 16.49 0.6 0.6 ° °
16ER/L 24 UNJ 9.52 24.0 0.16 16.49 0.7 08 o ° °
16ER/L 20 UNJ 9.52 20.0 0.21 16.49 08 0.9 ° ° °
16ER/L 18 UNJ 9.52 18.0 0.23 16.49 0.7 08 ° ° o °
16ER/L 16 UNJ 9.52 16.0 0.26 16.49 09 1.2 ° ° ° °
16ER/L 14 UNJ 9.52 14.0 0.30 16.49 1.1 1.2 . °
16ER 13 UNJ 9.52 13.0 0.29 16.49 141 1.3 °
16ER/L 12 UNJ 9.52 12.0 0.35 16.49 141 12 o °
16ER 11 UNJ 9.52 11.0 0.32 16.49 1.1 15 °
16ER 10 UNJ 9.52 10.0 0.38 16.49 141 15 o °
16ER/L 8 UNJ 9.52 8.0 0.48 16.49 1.2 1.6 o ° °

* UNJ MIL-S-8879C 9-1992 Klasse 3A e In IC806 sind nur Schneideinsatze in Rechtsausfiihrung erhéltlich. e Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605.
* Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Gewindegange pro Zoll

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ® SER/L (652) ® SER/L-JHP (653) ® SER/L-JHP-MC (654)

ISCAR




ISCARTHREAD =
IR/L-UNJ = LL
Schneideinsatze fur die D T
Bearbeitung von UNJ-Gewinden 4 L
in der Luft- und Raumfahrt y
5 oC
Abbildung zeigt Linksausfihrung fir die Innenbearbeitung B
MUTTER Abmessungen Zéher «— Hérter D
5/16 TP
»U7,60° z
}REm;x\OﬁBO;}; ;
REmin 0.15011TP SCHRAUBE| & = = s
N w0 (=23 (==} LIJ
Bezeichnung IC TPIO RE INSL PDY PDX | e|e]e (D
08IR 20 UNJ 4.76 20.0 0.07 8.24 0.7 0.7 °
08IR 18 UNJ 4.76 18.0 0.08 8.24 0.7 07 °
11IR 32 UNJ 6.35 32.0 0.04 11.00 0.6 0.6 °
11IRB 32 UNJ 6.35 320 0.04 11.00 0.6 06 .
11IR 28 UNJ 6.35 28.0 0.06 11.00 0.6 0.6 o
11IRB 28 UNJ 6.35 28.0 0.05 11.00 0.6 06 .
11IR 24 UNJ 6.35 24.0 0.05 11.00 0.7 0.8 .
11IRB 24 UNJ 6.35 24.0 0.05 11.00 0.6 0.6 o
11IR 20 UNJ 6.35 20.0 0.07 11.00 0.8 0.9 °
11IRB 20 UNJ 6.35 20.0 0.07 11.00 08 0.9 .
11IR 18 UNJ 6.35 18.0 0.08 11.00 0.8 0.9 o o
11IRB 18 UNJ 6.35 18.0 0.08 11.00 0.9 1.0 °
11IR 16 UNJ 6.35 16.0 0.09 11.00 08 0.9 .
11IRB 16 UNJ 6.35 16.0 0.09 11.00 0.8 0.9 °
11IRB 14 UNJ 6.35 14.0 0.10 11.00 0.8 0.9 °
16IR 24 UNJ 9.52 24.0 0.05 16.49 0.7 08 .
16IR 20 UNJ 9.52 20.0 0.07 16.49 0.8 0.8 o
16IR 18 UNJ 9.52 18.0 0.08 16.49 0.7 08 .
16IR/L 16 UNJ 9.52 16.0 0.09 16.49 1.0 1.2 . °
16IR 14 UNJ 9.52 14.0 0.10 16.49 1.1 141 °
16IR/L 12 UNJ 9.52 12.0 0.12 16.49 1.1 1.0 ° °
16IR/L 8 UNJ 9.52 8.0 0.19 16.49 1.2 1.6 .

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

ISCARTHiREAD

PDY |
IR-MJ —
Schneideinsatze fir die < LA
Innenbearbeitung von metrischen = INSL |
MJ-Vollprofil-Gewinden nach ISO l \
5855 in der Luft- und Raumfahrt

Abbildung zeigt Linksausfuhrung fur die Innenbearbeitung

Abmessungen
5u%”
REm;%BO;}

REmin 0.15011TP SCHRAUBE 8

(=2
Bezeichnung IC TP INSL RE PDY PDX e
11IR 1.00 MJ 6.35 1.000 11.00 0.05 0.6 0.6 o
11IRB 1.00 MJ 6.35 1.000 11.00 0.05 06 0.6 [
11IR 1.25 MJ 6.35 1.250 11.00 0.07 0.8 09 o
11IR 1.50 MJ 6.35 1.500 11.00 0.08 0.8 1.0 [}
11IRB 1.50 MJ 6.35 1.500 11.00 0.08 08 09 [
11IR 2.00 MJ 6.35 2.000 11.00 0.12 0.9 1.0 o
16IR 1.00 MJ 9.62 1.000 16.49 0.05 0.7 0.8 [}
16IR 1.25 MJ 9.52 1.250 16.49 0.07 08 0.9 .
16IR 1.50 MJ 9.52 1.500 16.49 0.08 1.1 1.1 [

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. e Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




ISCARTrHREAD

ER-MJ
Schneideinsatze fur die

LLJ
LL] AuBenbearbeitung von metrischen = INSL
o MJ-Vollprofil-Gewinden nach ISO = \
5855 in der Luft- und Raumfahrt i ) ) ;
D Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
fur die AuBenbearbeitung
LLJ
D MUTTER Abmessungen Zaher <— Harter
Z 5/16 TP .
- - ,60
= | B0
LIJ REmin 0.15011TP SCHRAUBE 8 8
N (=2
@ Bezeichnung IC TP INSL RE PDY PDX e ]
16ER 1.00 MJ 9.62 1.000 16.49 017 0.7 0.8 °
16ER 1.25 MJ 9.52 1.250 16.49 0.21 0.8 0.8 o
16ER 1.50 MJ 9.62 1.500 16.49 0.25 09 11 ° °
16ER 2.00 MJ 9.52 2.000 16.49 0.33 1.0 1.1 .

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
Werkzeuge siehe Seiten : C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ® SER/L (652)

ISCARTHREAD

ER/L-TR I
Schneideinséatze fur die ;
AuBenbearbeitung von Trapez-

Gewinden nach DIN 103 lNS @ ‘ ‘
Ak AL\A Abbildung zeigt
— i Rechtsausfuhrung
le— |C— fur die AuBenbearbeitung
Abmessungen Zaher <— Harter
© = o © S
S| B8|8|8|¢
Bezeichnung IC TP INSL PDY PDX o ] o o [
16ER/L 1.5 TR 9.52 1.500 16.49 1.0 1.0 o o
16ER/L 2 TR 9.52 2.000 16.49 1.0 1.0 o °
16ER/L 3 TR 9.52 3.000 16.49 1.4 1.6 . . . °
16ER 4 TR 9.52 4,000 16.49 1.8 1.9 °
22ER/L 4 TR 12.70 4,000 22.00 1.8 19 o )
22ER/L 5 TR 12.70 5.000 22.00 2.0 24 ° ° °
22ER/L 6 TR 12.70 6.000 22.00 20 24 °
22UERL 6 TR 12.70 6.000 22.00 20 1.0 ° o °
22UERL 7 TR 12.70 7.000 22.00 23 1.0 °
22UERL 8 TR 12.70 8.000 22.00 2.5 1.0 °
27ER/L 6 TR 15.88 6.000 27.50 2.3 2.6 ° °
27ER/L 7 TR 15.88 7.000 27.50 2.2 2.6 L] o
27UERL 8 TR 15.88 8.000 27.50 2.5 137 ° °
27UERL 9 TR 15.88 9.000 27.50 3.0 137 o °
27UERL 10 TR (1 15.88 10.000 27.50 3.2 13.7 ° °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ DIN 103 04/1977,1502901/1977 Klasse 7e. ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Nur eine Schneidkante.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ¢ SER/L (652)

ISCAR




ISCARTrHREAD

IR/L-TR

Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von Trapez-
Gewinden nach DIN 103

Abbildung zeigt Linksausfiihrung
fur die Innenbearbeitung

Z
(0]
T
1]
C
)
T
)
<
=
il
O

Abmessungen Zéher «— Hérter

ol (=N =
Bezeichnung Ic P INSL PDY PDX S| 8|8 |8
08IR 1.5 TR (1) 476 1500 8.24 06 06 °
08UIRL 2 TR 476 2.000 8.24 09 40 °
16IR 1.5 TR 9.52 1.500 16.49 1.0 1.0 . °
16IR/L 2 TR 9.52 2.000 16.49 1.0 1.3 . .
16IR/L 3 TR 9.52 3.000 16.49 1.3 15 ° .
22IR/L 4 TR 12.70 4,000 22,00 1.9 2.0 ° °
22IR/L 5 TR 12.70 5,000 22.00 20 23 . .
22IR/L 6 TR 12.70 6.000 22,00 20 2.3 ° . .
22UIRL 6 TR 12.70 6.000 22.00 20 11.0 ° .
22UIRL 7 TR 12.70 7.000 22.00 23 11.0 .
27IR/L 6 TR 15.88 6.000 27.50 23 27 ° .
27IR7 TR 15.88 7.000 27.50 999.0 26 .
27VIRL 8 TR 15.88 8.000 27.50 25 13.7 ° . .
27VUIRL 9 TR 15.88 9.000 27.50 30 13.7 . .
27UIRL 10 TR (1 15.88 10.000 27.50 32 25 .

® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem 605 e Toleranz: Klasse 7H e Technische Informationen siehe Seiten 660-670.
() Nur eine Schneidkante.
Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

IS T IREAL

InneEALy

]
L1000

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
flr die AuBenbearbeitung

ER-PG
Schneideinsétze fur die
AuBenbearbeitung von
PG-Gewinden in der
Elektroindustrie

Abmessungen
SCHRAUBE §
Bezeichnung IC TP INSL PDY PDX RE e
16ER 16 PG 9.52 16.000 16.49 0.8 1.0 0.17 °
16ER 18 PG 9.52 18.000 16.49 08 0.9 0.15 o
16ER 20 PG 9.52 20.000 16.49 0.7 0.8 0.13 °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ (National Pipe Threads-Dry seal) ANSI/ASME B1.20.1-1976
® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) » SER/L (652)

ISCARTriREAD

IR/L-PG
Schneideinséatze fur die
Innenbearbeitung von INSL
PG-Gewinden in der f"

Elektroindustrie

PDY ™

Abbildung zeigt Linksausfiihrung
fur die Innenbearbeitung

Abmessungen
SCHRAUBE §
Bezeichnung IC TP RE INSL PDY PDX e
11IR 18 PG 6.35 18.000 0.15 11.00 0.8 0.9 (]
16IR 18 PG 9.52 18.000 0.15 16.49 0.8 09 o
16IR 16 PG 9.52 16.000 0.17 16.49 0.7 0.9 o

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ (National Pipe Threads-Dry seal) ANSI/ASME B1.20.1-1976
Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

Member IMC Group
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L 4 11 ]




ISCARTrHREAD

MER ER/L-SAGE

I Schneideinsétze fir die

LL AuBenbearbeitung von INSL

m Ségengewinden nach DIN h Z |

D 518, Anwendung bei hohen Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

Lu Kréften in einer Richtung fur die AuBenbearbeitung

D MUTTER i i

Z Abmessungen Zéher «— Harter

N (=23

(D Bezeichnung IC INSL TP PDY PDX e ]
16ER/L 2 SAGE 9.52 16.49 2.000 11 16 °
22ER 3 SAGE 12.70 22.00 3.000 15 2.4 o
22ER/L 4 SAGE 12.70 22.00 4.000 19 3.1 ° °
22UER 5 SAGE (1) 12.70 22.00 5,000 1.2 11.6 °
22UER/L 6 SAGE () 12.70 22,00 6.000 1.2 1.7 °

® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Erfordert spezielle Unterlegplatte.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ¢ SER/L (652)

ISCARTHREAD .
IR/L-SAGE -
Schneideinsatze fur die pov} £
AuBenbearbeitung von INSL /
S&gengewinden nach DIN h
513, Anwendung bei hohen l Abbildung zeigt Linksausfiihrung
Kréften in einer Richtung fUr die Innenbearbeitung
Abmessungen
3
Bezeichnung IC TP INSL PDY PDX e
16IR/L 2 SAGE 9.52 2.000 16.49 12 17 °
22IR 3 SAGE 12.70 3.000 22.00 19 29 o
22IR 4 SAGE 12.70 4.000 22.00 2.3 85 o
22UIR 5 SAGE 12.70 5.000 22.00 19 1.7 o
22UIR 6 SAGE (1) 12.70 6.000 22,00 2.1 11.9 °

® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. e Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Erfordert spezielle Unterlegplatte.
Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

ISCARTHREAD

ER/L-ABUT
Schneideinsétze fur die
AuBenbearbeitung von
American Buttress-Gewinden, ”"
Anwendung bei hohen
Kraften in einer Richtung

(09

[T

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
fur die AuBenbearbeitung

Abmessungen Zéher <— Harter
2| o | 8
Bezeichnung IC TPt RE INSL PDY PDX | 3|8
11ER 20 ABUT 6.35 20.0 0.07 11.00 1.0 1.3 () °
11ER 16 ABUT 6.35 160 . 1100 10 15 o
16ER 20 ABUT 952 20.0 0.07 16.49 10 13 o
16ER/L 16 ABUT 952 160 0.09 16.49 14 15 o
16ER/L 12 ABUT 9.52 12.0 0.12 16.49 1.4 2.0 °
16ER/L 10 ABUT 9.52 10.0 0.15 16.49 1.5 23 o
22ER 8 ABUT 12.70 8.0 0.18 22.00 2.1 Bie [ °
22ER 6 ABUT 12.70 6.0 0.25 22.00 2.1 34 °
22UER 4 ABUT 1270 40 0.41 22,00 23 95 . .
27UER/L 3 ABUT 15.88 3.0 0.56 27.50 3.1 1.7 [ °
27UER 3 ABUT 15.88 30 - 27.50 3.1 17 .

® Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ ANSI B1.9-1973 Klasse 2 ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ® SER/L (652)

ISCAR




ISCARTrHREAD

IR/L-ABUT v
Schneideinsatze fur die .. '

Innenbearbeitung von el
American Buttress-Gewinden, h

Anwendung bei hohen Abbildung zeigt Linksausfiihrung
Kréften in einer Richtung fur die Innenbearbeitung

=
LL
T
LLI
is
a
LLl
a
<
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_TPEE; MUTTER Abmessungen Zaher «<— Harter
I ad

SCHRAUBE F 813
w0 N (=23
Bezeichnung IC TPI RE INSL PDY PDX ] e e
11IR 20 ABUT 6.35 20.0 0.07 11.00 1.0 1.3 .
11IR/L 16 ABUT 6.35 16.0 0.09 11.00 1.0 15 o °
16IR 20 ABUT 9.52 20.0 0.07 16.49 1.0 1.3 . .
16IR/L 16 ABUT 9.52 16.0 0.09 16.49 1.0 15 °
16IR/L 12 ABUT 9.52 12.0 0.12 16.49 1.4 2.0 . .
16IR/L 10 ABUT 9.52 10.0 0.15 16.49 15 2.3 °
22IR 8 ABUT 12.70 8.0 0.18 22.00 2.2 8] °
22IR 6 ABUT 12.70 6.0 0.25 22.00 2.2 34 .

22UIR 4 ABUT 12.70 4.0 0.41 22.00 2.3 9.5 ] .
27UIR/L 3 ABUT 15.88 3.0 0.60 27.50 3.1 1.7 .

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ ANSI B1.9-1973 Klasse 2. ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
() Gewindegénge pro Zoll
Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

IS T IREAL oo
ER/L-API RD RE

Schneideinsétze fur die
AuBenbearbeitung von
amerikanischen Petroleum-
Institutsgewinden (API)

in der Erdodlindustrie

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
flr die AuBenbearbeitung

a3  MUTTER Abmessungen Zaher «<— Harter
| TAPER 1:16 90° ‘
— — — SCHRAUBE o ©
. 8 S
Bezeichnung IC TPI@ RE INSL IPF PDY PDX CICT® [$] [*]
16ER 10 API RD 9.52 10.0 0.36 16.49 0.75 12 15 1 . °
16ER/L 8 API RD 9.52 8.0 043 16.49 0.75 13 16 1 . °
22ER 10 API RD 2M (1) 12.70 10.0 0.36 22.00 075 2.4 37 2 °
27ER 8 API RD 2M (1) 15.88 8.0 0.43 27,50 075 30 45 2 °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ® API Spec 5B8-1996. e Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
¢ Die empfohlene Anzahl an Schnitten mit Mehrzahn-Schneideinsatzen finden Sie auf Seite 664.

) Mehrzahn

@ Gewindegénge pro Zoll

() Anzahl der Zéhne pro Schneidkante

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654)  SER/L (652)

Member IMC Group
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ISCARTHREAD

IR/L-API RD
Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von
amerikanischen Petroleum-
Institutsgewinden (API)

in der Erddlindustrie

INSL

—

Abbildung zeigt Linksausfiihrung
fur die Innenbearbeitung
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Abmessungen Zéher «— Hérter
AVIMA
TAPER 1:16 90°
o (==}

i S S
Bezeichnung IC TPI@ RE INSL IPF PDY PDX CICT® [$] 15}
16IR/L 10 API RD 9.52 10.0 0.36 16.49 0.75 1.5 14 1 ° .
16IR/L 8 API RD 9.52 8.0 0.43 16.49 0.75 1.3 16 1 ° .
22IR 10 API RD 2M (1) 12.70 10.0 0.36 22,00 0.75 2.4 3.7 2 .
27IR 8 API RD 2M (1) 15.88 8.0 0.43 27.50 0.75 3.0 45 2 °

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ® APl Spec 5B8-1996 ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.
¢ Die empfohlene Anzahl an Schnitten mit Mehrzahn-Schneideinsétzen finden Sie auf Seite 664.

() Mehrzahn

(2 Gewindegénge pro Zoll

() Anzahl der Zahne pro Schneidkante

Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

ISCARTHREAD
ER/L-API
Schneideinséatze fUr die
AuBenbearbeitung von
amerikanischen Petroleum-
Institutsgewinden (API)

in der Erdoélindustrie

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
fur die AuBenbearbeitung

Abmessungen Zéaher <— Harter
g | &

Bezeichnung IC RE INSL TPI@ IPF PDX PDY GroBe® © ©
22ER 5 API 403 (1) 12.70 0.49 22.00 50 3 1.8 25 2.375"-4.5"REG o o
27ER 4 API 382 (2 15.88 096 27.50 40 2 2.1 28 NC23-NC50 . o
27ER 4 API 383 (2 15.88 0.96 27.50 40 3 2.1 28 NC56-NC77 ° .
27ER/L 4 API 502 (3 15.88 0.64 27.50 40 2 20 3.0 6-5/8" REG . o
27ER 4 API 503 (3 15.88 0.64 27.50 4.0 3 2.0 3.0 5-1/2,7-5/8,8-5/8REG [

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. e Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

1) V-0.040

) V-0.038R

() V-0.050

(@) Gewindegange pro Zoll
) Dazugehdérige Nummer oder GréBe
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ¢ SER-D (654) ® SER/L (652)

ISCAR




IS THREALD

InRnEALy

IR/L-API
Schneideinséatze fur die
Innenbearbeitung von
amerikanischen Petroleum-
Institutsgewinden (API)

in der Erddlindustrie

Abbildung zeigt Linksausflihrung fur die Innenbearbeitung

30°£ o j{‘i"“ Abmessungen Zaher < Harter
D4

2R 2
Bezeichnung Ic INSL TPI@ RE PDY PDX GroBe® S|a|3
22IR 5 API 403 (1) 12.70 22,00 5.0 051 18 25 2.375"-4.5'REG . °
27IR 4 API 382 (2 15.88 27.50 4.0 0.96 2.1 28 NC23-NC50 ° °
27IR 4 API 383 (2 15.88 27.50 40 0.96 2.1 28 NC56-NC77 °
27IR/L 4 API 502 (3) 15.88 27.50 4.0 0.64 2.0 30 6-5/8" REG .
27IR/L 4 API 503 (3) 15.88 27.50 4.0 - 2.0 30 5-1/2,7-5/88-5/8REG | ® °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ® 0,050, API Spec 74-1994 e Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

MV-0.040

@ V-0.038R

) Vv-0.050

4 Gewindegénge pro Zoll

8) Dazugehoérige Nummer oder GréBe
Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

ISCARTrHREAD

ER-BUT
BUT-OI-Gewindeprofil fir
die AuBenbearbeitung
von Buttress Casing

Abbildung zeigt
Rechtsausflihrung
fur die AuBenbearbeitung

Abmessungen Zéher <— Harter
o ©
. & S
IC TPI INSL IPF PDY PDX GroBe [ (&)
12.70 50 22.00 0.75 22 24 4-1/2" - 13-3/8" L] o
12.70 5.0 22.00 1.0 2.3 2.4 16" - 20" °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ ANSI B1.9.1973 Klasse 2 ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

(1) Gewindegénge pro Zoll
2 Dazugehdrige Nummer oder GréBe
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) » SER-D (654) » SER/L (652)

ISCARTHREAD

IR-BUT
BUT-OI-Gewindeprofil
fUr die Innenbearbeitung
von Buttress Casing

Abbildung zeigt Linksausflhrung fur die Innenbearbeitung

Abmessungen Zéher <— Harter
SCHRAUBE o ©
. " & S
Bezeichnung IC TPIO INSL IPF PDY PDX GroBe THFT [$) &)
22IR 5 BUT 0.75 12.70 5.0 22.00 0.75 2.2 2.4 4-1/2" - 13-3/8" BUT o
22IR 5 BUT 1.00 12.70 5.0 22.00 1.00 23 2.4 16" - 20" BUT °

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ ANSI B1.9.1973 Klasse 2 ® Technische Informationen und Schnittwerte siehe Seiten 660-670.

() Gewindegénge pro Zoll
2 Dazugehdrige Nummer oder GréBe
Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

Member IMC Group
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ISCARTrHREAD

ER-EL
Schneideinsatze fur
die AuBenbearbeitung
von EL-Gewinden {

Abbildung zeigt
Rechtsausflihrung
fir die AuBenbearbeitung

Abmessungen Zéher «— Harter
3 3
Bezeichnung IC TPIO INSL IPF PDY PDX GroBe 3 3
22ER 6 EL 1.5 12.70 6.0 22.00 1.5 19 1.9 5" - 7-58" L] °
22ER 5 EL 1.25 12.70 5.0 22.00 1.25 24 2.3 8-5/8" - 10-3/4" [] o

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ¢ ANSI B1.9.1973 Klasse 2
() Gewindegange pro Zoll

2 Dazugehdrige Nummer oder GréBe

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ¢ SER/L (652)

IS

IR-EL
Schneideinsatze fur
die Innenbearbeitung
von EL-Gewinden

¥/ &

Abbildung zeigt Linksausflihrung fur die Innenbearbeitung

TAPER- IPF900
_ /7y |scHrause

Bezeichnung IC TPIM INSL

Abmessungen

IPF PDY

Zaher «<— Harter

PDX GroBe?

22IR6 EL 1.5 12.70 6.0 22.00
22IR 5 EL 1.25

12.70 5.0 22.00

1.5 1.9
1.25 24

1C250
® |IC908

1.9 5" -7-58"
2.3 8-5/8" - 10-3/4"

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem siehe Seite 605. ® ANSI B1.9.1973 Klasse 2
) Gewindegange pro Zoll

(2) Dazugehdrige Nummer oder GréBe

Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

ISCARTHiR=EAD
ER/L-RND

ER/L-RND Schneideinsatze
fUr die AuBenbearbeitung
von Rundgewinden nach DIN
405 bei Rohrkupplungen

PDX
ATEA

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
fur die AuBenbearbeitung

0.22105TP MUTTER
0.25597TP

B\ w“p
0.23851TP SCHRAUBE
TPI®

Bezeichnung IC RE

Abmessungen

INSL PDY

Zaher <— Harter

IC228
IC50M
1C250
1C508
1C908

PDX

10.0
9.52 8.0
9.52 8.0
9.52 6.0
9.52 6.0
12.70 6.0
12.70 4.0
15.88 4.0

0.61
0.76
0.75
1.01
1.01
1.01
1.51
1.51

16ER/L 10 RND
16ER/L 8 RND
16ERM 8 RND (1)
16ER/L 6 RND
16ERM 6 RND (1)
22ER 6 RND
22ER/L 4 RND
27ER 4 RND

16.49 1.1
16.49 1.4
16.49 1.4
16.49 1.5
16.49 1.5
22.00 1.5
22.00 2.2
27.50 2.2

1.2
1.3
1.3
1.7 °
1.7 °
1.7 o

2.3 °

* Schneideinsatz-Bezeichnungssystem 605 e Toleranz: Klasse 7H e Technische Informationen siehe Seiten 660-670.

() Mit gesintertem Spanformer
(2 Gewindegange pro Zoll
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SER/L (653) ® SER-D (654) ¢ SER/L (652)

ISCAR




ISCARTHREAD -

IR/L-RND
Schneideinsatze fur die
Innenbearbeitung von
Rundgewinden nach DIN
405 bei Rohrkupplungen

Abbildung zeigt Linksausflihrung fur die Innenbearbeitung
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0'221,955?9”;“ UTTER Abmessungen Zaher <— Harter
’\J o ’\J
0.23851TP SCHRAUBE - &
0 o
Bezeichnung Ic TPI® RE INSL PDY PDX 3} 3
16IR 10 RND 9.5 100 036 16.49 1.1 12 .
16IR/L 8 RND 952 8.0 0.70 16.49 14 14 .
16IR/L 6 RND 952 6.0 094 16.49 14 15 . °
16IRM 6 RND (1) 9.52 6.0 0.94 16.49 14 15 °
22IR 6 RND 12.70 6.0 094 22.00 15 17 .
22IR 4 RND 12.70 40 1.40 22.00 2.2 23 .
27IR 4 RND 15.88 40 1.40 2750 22 %) . .

¢ Schneideinsatz-Bezeichnungssystem 605 e Toleranz: Klasse 7H e Technische Informationen siehe Seiten 660-670.
) Mit gesintertem Spanformer

@ Gewindegénge pro Zoll

Werkzeuge siehe Seite: SIR/L (655)

-
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ISCAR Schneidstoffsorten

USER GUIDE

Schneidstoffe zum
Gewindedrehen ISO

Beschichtungen

P30-P45

TiN
TiCN

P15-P35
IC250

TiN
TiCN

S.T.
1€806

S05-S15 M05-M15

TiAIN
AITiN

S.T. P15-P30
K20-K40 S15-S30

1C808 H20-H30

TiN
TiAIN

P15-P30 20180

1IC908 K20-K40 S15-S30

H20-H30

TiAIN

P10-P20 Hlos-M18

IC1007 K15-K30 $10-520

HO05-H15

TiN
TiAIN

Rl suMO TEC m PVD-BESCHICHTET

Schneidstoffe zum
Gewindedrehen ISO

Beschichtungen

RISSIVIS0)
N10-N25
$15-S30

W UNBESCHICHTET

ISCAR




ISCAR Schneidstoffsorten USER GUIDE

Empfohlene Anwendungen

Eine z&he TiN-PVD-beschichtete Schneidstoffsorte.
Zum Einstechen und Gewindedrehen einer Vielzahl von WerkstUckstoffen bei niedriger Schnittgeschwindigkeit.
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Ein zéher TICN+TiN PVD Schneidstoff. Fir Gewindebearbeitungen im Stahl und
legiertem Stahl bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

Ein sehr verschleiBfestes Feinstkornsubstrat mit einer AITIN PVD-Beschichtung. Der Schneidstoff ist entwickelt
fur die Bearbeitung von hoch hitzebestandigen Legierungen und speziell fir den Werksttckstoff Inconel.

Eine verschleifeste TIAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte. Fir hitzebestandige Legierungen, austenitischen,
rostbestandigen Stahl, harte Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit.
Besonders widerstandsfahig gegen abrasiven Verschleif3.

Eine verschleiBfeste TIAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte. Fur hitzebestandige Legierungen, austenitischen, rostbestandigen
Stahl, harte Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders widerstandsfahig
gegen abrasiven Verschlei. mit mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten unter stabilen Bedingungen.

Ein verschleiBfestes Feinstkornsubstrat mit PVD-Beschichtung und spezieller Nachbehandlung verhindert plastische Deformation.
Zum Gewindedrehen von Stahl und rostbestandigem Stahl
mit mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten unter stabilen Bedingungen.

Empfohlene Anwendungen

Eine unbeschichtete Feinstkornsorte. FUr hoch hitzebesténdige Legierungen und rostbesténdigen Stahl
mit niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit.

Member IMC Group
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USER GUIDE

Klemmhalter-Bezeichnungssystem

m 5. Halterlange 6. SchneideinsatzgroBe
mm

S — I (mm)d

Schraubengeklemmt D — 60 ; 06 5/32"
F — 80 08 3/16"
H — 100 08U 3/16”
K — 125 11 1/4"
L — 140 16  3/8"
M — 150 22 1/2"
P — 170 22U 1/2”
it = il 27 5/8"
T — 300 o

E — AuBen U — 350 [

I — Innen V — 400 |

1 2 3 4 5 6 7

7.0ptional

Klemmbhalter U - Fir U-Typ-
R — Rechts AuBenbearbeitung Schneideinsatze
L — Links Schaft: hxb B - Bohrung fiir innere
2020 - 20x20 mm Kihlmittelzufuhr
- VHM-Schaft
- Prazisionsausfihrung
Uberkopfhalter

- Fir Langdrehautomaten
P - Kundenspezifisch

®”OUOoOo
1

Klemmbhalter
Innenbearbeitung
Schaft: Durchmesser d

> 0025 - Durchmesser 25 mm

* Optionales Prefix

HSK | Fur modulare Werkzeugsysteme
KM

Member IMC Group
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Werkzeugtypen

C#-SER/L
HSK-SEL

Standard

Z
(0]
T
0]
C
O
0]
A
<
=
0]
O

Halter zum Stechdrehen
(s. ISCAR-Katalog Stechen - Stechdrehen)

DECAIQTHREAD fur
Schneideinsatze mit 10
nutzbaren Schneidkanten

PENTACUT fir Schneideinsatze mit 5 Schneidkanten
(s. ISCAR- Katalog Stechen - Stechdrehen)

Bohrstangen

E-SIR-HEAD Standard

U-TYP

Bohrstangen zum
Stechdrehen

(s. ISCAR-Katalog
Stechen - Stechdrehen)

CHAMGROOVE-Halter
fir VHM-Bohrstangen

CHAMGROOVE-Halter
(s. ISCAR-Katalog Stechen - Stechdrehen)

PICCOCUT-Klemmbhalter
und Mini-Schneideinsatze

ISCAR




pecal(Jrrirean =
@000 r ) i H2 4@00
JETCUT 5 ; ¢ «!v
12 und 16 mm SchaftgréBen
SER/L-TT-JHP i ; —~+ LONT ,
Klemmhalter zum AuBengewindedrehen £ —— e i WF Wm' B
mit Zielgerichteter Kuhimittelzuftihrung - il _ ¥ T 0 ¥
fur SChneldemsat,ZG mit 10 — LF Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
nutzbaren Schneidkanten

N
P o s v o v o o &

SER/L 1212 F16TT-JHP 12.0 12.0 12.0 12.20 200 80.00 23.0 UNF 5/16-24 ~ SR M4X0.7-L10 IP10X2  IP-10/56 SR 5/16UNF TL360
SER/L 1616 H16TT-JHP 16.0 16.0 16.0 16.20 - 20.0 100.00 27.0 UNF 5/16-24 SR M4X0.7-L10 IP10X2  IP-10/56 SR 5/16UNF TL360
SER/L 2020 K16TT-JHP 20.0 20.0 20.0 20.20 = 200 125.00 31.0 G1/8-28 SR M4X0.7-L10 IP10X2  IP-10/5
SER/L 2525 M16TT-JHP 25.0 25.0 25.0 25.20 17.00 20.0 150.00 36.0 G1/8-28 SR M4X0.7-L10 IP10X2  IP-10/5

* WICHTIG: Innere Kuhimittelzufuhr ist unbedingt erforderlich.

Schneideinséatze siehe Seiten: TTG-16E-A55 (606) ® TTG-16E-AB0 (610) ® TTG-16E-ISO (615) ® TTG-16E-UN (621)

pEcAl(rwrEAD
@00o... P

JETCUT

SER/L-TT-JHP-MC

Klemmhalter zum AuBengewindedrehen

mit zielgerichteter Kiihimittelzuftihrung

flr Schneideinsétze mit 10

nutzbaren Schneidkanten

H HF B WF LF LH Ls Schneideinsatz
SER/L 2020X16TT-JHP-MC 20.0 20.0 20.0 20.25 90.00 20.0 5 TTG-16E..

25.0 25.0 25.0 25.25 105.00 20.0 17.00 TTG-16E..

* WICHTIG: Innere Kuhimittelzufuhr ist unbedingt erforderlich.

Schneideinsatze siehe Seiten: TTG-16E-A55 (606) ® TTG-16E-AB0 (610) ® TTG-16E-ISO (615) ® TTG-16E-UN (621)
Werkzeughalter siehe Seiten: 532, 675, 678-680.

5 i
H 7& ,Ksoo
* Bar Max

LF

Ersatzteile

» >

| SER/L-TT-JHP-MC OGRS IP-10/5

pecal(rrirean

MODULARGRIF

-
340
Bar Max

TTADR/L-JHP
Adapter mit zielgerichteter
KahimittelzufUhrung fur
Schneideinsatze mit 10
nutzbaren Schneiden

HF OAL LH WF WBH H Schneideinsatz
TTADR/L 16-JHP 24.0 40.50 14.1 7.35 7.2 33.0 TTG-16E..

() Gewindesteigung
Schneideinsatze siehe Seiten: TTG-16E-A55 (606) ® TTG-16E-AB0 (610) ® TTG-16E-ISO (615) ® TTG-16E-UN (621)

Ersatzteile
S >
TTADR/L-JHP SR M4X0.7-L10 IP10X2 IP-10/5

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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ISCARTrHREAD

rr\ G-Type 10° [
SER/L we @ . Wﬁ' ﬁ ﬂr
Klemmhalter fir die ! B g y -
AuBenbearbeitung ‘ LF ! U-Type
@l & :
v ¥ Abbildung zeigt
LF Rechtsausfiihrung
H HE B LF WF Schneideinsatz®
SER 0808 H11 (1) 8.0 8.0 8.0 100.00 11.00 11ER..
SER/L 1010 H11 (1 10.0 10,0 10.0 10000 11.00 11 ERLL.
SER/L 1212 F16 12.0 120 120 80.00 12,00 16 ER/L..
SER 1212 X16 12,0 12,0 12.0 120,00 12,00 16 ER/L.
SER/L 1616 H16 16.0 16.0 16.0 10000 16,00 16 ERIL.
SER 1616 K16G 16.0 16.0 16.0 12500 21.70 16 ER..
SER/L 2020-16-AD 200 200 200 67.00 20.00 16 ER/L..
SER/L 2020 K16 200 200 200 125.00 20.00 16 ER/L.
SER/L 2525 M16 25.0 250 25.0 15000 25.00 16 ER/L..
SER/L 3232 P16 320 320 320 17000 32.00 16 ER/L.
SER/L 2525 M22 25.0 25.0 250 150.00 25.00 22 ERL.
SER/L 3232 P22 320 320 320 17000 32.00 2 ERL.
SER/L 2525 M22U 25.0 250 25.0 15000 28.00 22 UER/L..
SER/L 3232 P22V 320 320 320 17000 32.00 22 UERIL.
SER/L 4040 R22U 400 400 400 200,00 4000 22 UER/L..
SER 4040 R22U 400 400 400 200.00 4000 22 UERLL..
SER/L 2525 M27 25.0 25.0 250 150.00 25.00 27 ERLL.
SER/L 3232 P27 320 320 320 17000 32.00 27 ERLL.
SER/L 2525 M27U 25.0 250 25.0 15000 32.00 27 UERLL..
SER/L 3232 P27V 320 320 320 17000 32.00 27 UERL.
SER/L 4040 R27U 400 400 400 200.00 4000 27 UER/L..
SER 4040 R27U 400 400 400 200.00 40.00 27 UERL.

¢ Alle Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1,5° gefertigt.
® FUr Mehrzahn-Schneideinsétze verwenden Sie die Unterlegplatten AE16M / Al16M; AE22M / AI22M; AE27M / Al27M.
* \erwenden Sie die Unterlegplatte AE 16-0 fir GTGA-Einsatze.

() Klemmhalter ohne Unterlegplatte.

2 Schneideinsatze in Rechtsausfuihrung (ER) fir Werkzeuge in Rechtsausfihrung (SER)

Ersatzteile

SER 0808 H11
SER/L 1010 H11
SEL 1212 F16
SER 1212 F16
SER 1212 X16
SEL 1616 H16
SER 1616 H16
SER 1616 K16G
SEL 2020-16-AD
SER 2020-16-AD
SEL 2020 K16
SER 2020 K16
SEL 2525 M16
SER 2525 M16
SEL 3232 P16
SER 3232 P16
SEL 2525 M22
SER 2525 M22
SEL 3232 P22
SER 3232 P22
SER 4040 R22
SEL 2525 M22U
SER 2525 M22U
SEL 3232 P22V
SER 3232 P22V
SEL 4040 R22U
SER/L 4040 R22V
SER 4040 R22U
SEL 2525 M27
SER 2525 M27
SEL 3232 P27
SER 3232 P27
SER 4040 R27
SEL 2525 M27U
SER 2525 M27U
SEL 3232 P27V
SER 3232 P27V
SEL 4040 R27U
SER 4040 R27U

& & o < YA 4
SR M2.6-L6.7-S11 T-8/5
SR M2.6-L6.7-S11 T-8/5
SR 5-40-112.2-S16 SR 5-40-L6.8-A16 A6 T-10/5
SR 5-40-L12.2-516 SR 5-40-L6.8-A16 AE16 T-10/5
SR 5-40-L12.2-516 SR 5-40-L6.8-A16 AE16 T-10/5
SR 5-40-L12.2-516 SR 5-40-L6.8-A16 Al16 T-10/5
SR 5-40-112.2-516 SR 5-40-L6.8-A16 AE16 T-10/5
SR 5-40-L12.2-S16 SR 5-40-L6.8-A16 AE16 T-10/5
SR 5-40-112.2-S16 SR 5-40-L6.8-A16 A6 T-10/5
SR 5-40-L12.2-516 SR 5-40-L6.8-A16 AE16 T-10/5
SR 5-40-L12.2-516 SR 5-40-L6.8-A16 Al16 T-10/5
SR 5-40-L12.2-516 SR 5-40-L6.8-A16 AE16 T-10/5
SR 5-40-112.2-516 SR 5-40-L6.8-A16 Al16 T-10/5
SR 5-40-L12.2-S16 SR 5-40-L6.8-A16 AE16 T-10/5
SR 5-40-112.2-S16 SR 5-40-L6.8-A16 A6 T-10/5
SR 5-40-L12.2-516 SR 5-40-L6.8-A16 AE16 T-10/5
SR 8-32-115-S22 SR 8-32-15.8-A22 Al22 T-20/5
SR 8-32-115-522 SR 8-32-15.8-A22 AE22 T-20/5
SR 8-32-1.15-S22 SR 8-32-15.8-A22 Al22 T-20/5
SR 8-32-L156-S22 SR 8-32-15.8-A22 AE22 T-20/5
SR 8-32-1.15-522 SR 8-32-15.8-A22 AE22 T-20/5
SR 8-32-115-S22 SR 8-32-15.8-A22 Ai22U T-20/5
SR 8-32-115-S22 SR 8-32-15.8-A22 AE22U T-20/5
SR 8-32-1156-522 SR 8-32-15.8-A22 Ai22U T-20/5
SR 8-32-1.15-S22 SR 8-32-15.8-A22 AE22U T-20/5
Ai22U
SR 8-32-1.156-522 SR 8-32-15.8-A22 T-20/5
AE22U

SR M5-122-840 SR M5-15.8-A27 A7 T-25/3
SR M5-1.22-840 SR M5-15.8-A27 AE27 T-25/3
SR M5-1.22-840 SR M5-15.8-A27 A7 T-25/3
SR M5-122-840 SR M5-15.8-A27 AE27 T-25/3
SR M5-1.22-840 SR M5-15.8-A27 AE27 T-25/3
SR M5-1.22-S40 SR M5-15.8-A27 Ai27U T-25/3
SR M5-122-840 SR M5-15.8-A27 AE27U T-25/3
SR M5-1.22-840 SR M5-15.8-A27 Ai27U T-25/3
SR M5-1.22-S40 SR M5-15.8-A27 AE27U T-25/3
SR M5-122-840 SR M5-15.8-A27 A27U K40
T-25/3 SR M5-1.22-S40 SR M5-15.8-A27 AE27U T-25/3




ISCARTrHREAD

JETCUT

il
I 399

SER/L-JHP

Klemmhalter mit zielgerichteter
Kuhimittelzufihrung fir

die AuBenbearbeitung

H B HF LF LH WF Schneideinsatz®
SER/L 2020 K16-JHP 20.0 20.0 20.0 125.00 37.0 20.00 16 ER/L..
SER/L 2525 M16-JHP 25.0 25.0 25.0 150.00 37.0 25.00 16 ER/L..
SER/L 3232 P16-JHP 32.0 32.0 32.0 170.00 37.0 32.00 16 ER/L..

* Alle Klemmbhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1,5° gefertigt.
* Flr Mehrzahn-Schneideinsatze verwenden Sie die Unterlegplatten AE16M / Al16M; AE22M / Al22M; AE27M / AI27M.

* Verwenden Sie die Unterlegplatte AE 16-0 fur GTGA-Einsatze. Schneideinsatze in Rechtsausfihrung (ER) fir Werkzeuge in Rechtsausfuhrung (SER).
Schneideinsatze siehe Seiten: ER-MJ (638) ® ER-NPTF (631) ® ER-PG (639) ® ER/L-55° (606) ® ER/L-60° (610) ® ER/L-ABUT (640) * ER/L-ACME (635)
® ER/L-API RD (641) » ER/L-BSPT (632) ® ER/L-ISO (616) ® ER/L-NPT (629) ® ER/L-RND (644) * ER/L-SAGE (640) * ER/L

Ersatzteile

Bezeichnung

&

b

&

b

&

SEL 2020 K16-JHP
SER 2020 K16-JHP

SEL 2525 M16-JHP
SER 2525 M16-JHP
SEL 3232 P16-JHP
SER 3232 P16-JHP

SR 5-40-112.2-S16
SR 5-40-112.2-S16
SR 5-40-L12.2-S16
SR 5-40-L12.2-S16
SR 5-40-112.2-S16
SR 5-40-L12.2-S16

Al16
AE16
Al16
AE16
Al16
AE16

T-8/5
T-8/5
T-8/5
T-8/5
T-8/5
T-8/5

SR 5-40-L6.8-A16
SR 5-40-L6.8-A16
SR 5-40-L6.8-A16
SR 5-40-L6.8-A16
SR 5-40-L6.8-A16
SR 5-40-L6.8-A16

T-10/5
T-10/5
T-10/5
T-10/5
T-10/5
T-10/5

CU-V-JHP
CU-V-JHP
CU-V-JHP
CU-V-JHP
CU-V-JHP
CU-V-JHP

ISCART rin=AD
CAMFIX
C#-SER/L

Werkzeughalter mit
CAMFIX-Schnittstelle

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

Bezeichnung

zum AuBengewindedrehen
C5 SER/L-35060-16

C6 SER/L-45065-16

C4 SER/L-27050-22
C5 SER/L-35060-22
C6 SER/L-45065-22
C8 SER/L-55080-22

DCONMS WF LF Schneideinsatz!"
40 27.00 50.00 16ERIL...
50 35.00 60.00 16ER/L...
63 45,00 65.00 16ER/L...
40 27.00 50.00 22ER/L...
50 35.00 60.00 22ER/L...
63 45,00 65.00 22ER/L...
80 55.00 80.00 22ER/L...

() Schneideinsétze in Rechtsausfiihrung (ER) fir Werkzeuge in Rechtsausfiihrung (SER)
Schneideinsatze siehe Seiten: ER-BUT (643)  ER-EL (644) » ER-MJ (638) » ER-NPTF (631) » ER-PG (639) » ER/L-55° (606) ® ER/L-60° (610)  ER/L-ABUT (640)
« ER/L-ACME (635) ® ER/L-API (642) » ER/L-API RD (641) ® ER/L-BSPT (632) * ER/L-ISO (616) ® ER/L-NPT (
Werkzeughalter siehe Seite: HSK-C# (676)

Ersatzteile

Bezeichnung

&

&

S

C4 SEL-27050-16
C4 SER-27050-16
C5 SEL-35060-16
C5 SER-35060-16
C6 SEL-45065-16
C6 SER-45065-16
C4 SEL-27050-22
C4 SER-27050-22
C5 SEL-35060-22
C5 SER-35060-22
C6 SEL-45065-22
C6 SER-45065-22
C8 SEL-55080-22
C8 SER-55080-22

Al16
AE16
Al16
AE16
Al16
AE16
A22
AE22
Al22
AE22
Al22
AE22
A22
AE22

SR 5-40-L6.8-A16
SR 5-40-L6.8-A16
SR 5-40-L6.8-A16
SR 5-40-L6.8-A16
SR 5-40-L6.8-A16
SR 5-40-L6.8-A16
SR 8-32-15.8-A22
SR 8-32-15.8-A22
SR 8-32-15.8-A22
SR 8-32-L5.8-A22
SR 8-32-15.8-A22
SR 8-32-15.8-A22
SR 8-32-15.8-A22
SR 8-32-L5.8-A22

SR 5-40-112.2-S16
SR 5-40-112.2-S16
SR 5-40-L12.2-S16
SR 5-40-12.2-S16
SR 5-40-112.2-S16
SR 5-40-L12.2-S16
SR 8-32-115-522
SR 8-32-115-522
SR 8-32-L156-S22
SR 8-32-115-522
SR 8-32-115-S22
SR 8-32-L156-S22
SR 8-32-115-522
SR 8-32-115-522

T-10/5
T-10/5
T-10/5
T-10/5
T-10/5
T-10/5
T-20/5
T-20/5
T-20/5
T-20/5
T-20/5
T-20/5
T-20/5
T-20/5

EZ 83
EZ 104
EZ 104

Member IMC Group
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ISCARTHiREAD

@00e...
JETCUT
SER/L-JHP-MC
Klemmhalter mit zielgerichteter
Kuhimittelzufihrung

s ﬁ
300
Bar Max

H HE B LF LH WF Schneideinsatz®

SER/L 2020X16 JHP-MC 20.0 20.0 20.0 107.00 36.2 20.00 16 ER/L..
SER/L 2525X16 JHP-MC 25.0 25.0 25.0 122.00 36.2 25.00 16 ER/L..

 Alle Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1,5° gefertigt.

e FUr Mehrzahn-Schneideinsétze verwenden Sie die Unterlegplatten AE16M / Al16M; AE22M / AI22M; AE27M / Al27M.

¢ Verwenden Sie die Unterlegplatte AE 16-0 fir GTGA-Einséatze.

() Schneideinsétze in Rechtsausfihrung (ER) fur Werkzeuge in Rechtsausfiihrung (SER).

Schneideinséatze siehe Seiten: ER-MJ (638) ® ER-NPTF (631) ® ER-PG (639) * ER/L-55° (606) ® ER/L-60° (610) ® ER/L-ABUT (640) ® ER/L-ACME (635)
® ER/L-API RD (641) ® ER/L-BSPT (632) ® ER/L-ISO (616) ® ER/L-NPT (629) ® ER/L-RND (644) * ER/L-SAGE (640) * ER/L

Werkzeughalter siehe Seiten: 532, 675, 678-680.

Ersatzteile

. @ 2y p y B

SEL 2020X16 JHP-MC SR 5-40-L12.2-S16 Al16 T-8/5 SR 5-40-L6.8-A16 T-10/5 CU-V-JHP
SER 2020X16 JHP-MC SR 5-40-L12.2-516 AE16 T-8/5 SR 5-40-L6.8-A16 T-10/5 CU-V-JHP
SEL 2525X16 JHP-MC SR 5-40-L12.2-516 A6 T-8/5 SR 5-40-L6.8-A16 T-10/5 CU-V-JHP
SER 2525X16 JHP-MC SR 5-40-L12.2-516 AE16 T-8/5 SR 5-40-L6.8-A16 T-10/5 CU-V-JHP

ISCARTHREAD . .
HF H
SER-D L Y
Klemmhalter fur die
AuBenbearbeitung A
i WL
¥
f— LIF —— Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
. { &
H HF B LF WF LH  Wendeschneidplatte & ?
SER 2525 M16D 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 38.0 16 ER.. SR 5-40-L12.2-S16  T-10/5 AE16 SR 5-40-16.8-A16
SER 2525 M22D 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 38.0 22 ER.. SR 8-32-L15-S22 T-20/5 AE22 SR 8-32-L5.8-A22

* Alle Klemmbhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1,5° gefertigt. ® Verwenden Sie die Unterlegplatte AE 16-0 fir GTGA-Einsatze.

ISCAR



ISCARTHREAD =
SIR/L LL]
Bohrstangen fir die I
Innenbearbeitung LLJ
s
Abbildung zeigt Rechtsausflhrung B
DMIN DCONMS BDRED LF LDRED WF CSPE  Schafttypm®  Schneideinsatz®” 0O
SIR/L 0005 HO6CB (1) 6.40 6.00 5.10 100.00 25.0 430 1 © 06 IR/IL.. =
SIR/L 0005 HO6 (2) 6.40 12.00 5.10 100.00 12.0 4.30 0 S 06 IR/IL.. =
SIR 0005 H06-W (3) 6.40 12.00 5.10 100.00 12,0 430 0 S 06 IR/IL.. ;
SIR/L 0007 K0OSCB (1) 7.80 8.00 6.60 125.00 300 5.30 1 © 08 IR/IL..
SIR/L 0007 K08 (2 7.80 16.00 6.60 125,00 18.0 5.30 0 S 08 IR/IL.. LL
SIR 0008 KosucB (1) 9.00 8.00 7.30 125.00 350 6.40 1 ® 08 UIRL.. (D
SIR/L 0008 K08U (2) 9.00 16.00 7.30 125,00 21.0 6.60 0 S 08 UIRL..
SIR/L 0010 H11 (2 12.00 10.00 10.00 100.00 - 7.40 0 S 11 IR/IL..
SIR/L 0010 M11CB (1) 12,00 10.00 10.00 150.00 - 7.40 1 © 11 IR/L..
SIR 0010 H11B (2 12.00 10.00 10.00 100.00 - 7.40 1 S 11 IR/L..
SIR/L 0010 K11 (2 12.00 16.00 10.00 125.00 25,0 6.50 0 S 11 IR/IL..
SIR/L 0010 K11B (2 12.00 16.00 10.00 125.00 25.0 7.40 1 S 11 IR/L..
SIR/L 0012 P11CB (1) 15.00 12,00 12.00 170.00 - 8.40 1 © 11 IR/L..
SIR/L 0013 L11 (2 15.00 16.00 13.00 140.00 320 8.90 0 S 11 IR/IL..
SIR/L 0013 M16 (2 16.00 16.00 13.00 150.00 320 10,00 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0013 M16B (2 16.00 16.00 13.00 150.00 320 10.20 1 S 16 IR/L..
SIR 0016 R16CB (1) 19.00 16.00 16.00 200.00 - 11.70 1 © 16 IR/IL..
SIR/L 0016 P16 (2 19.00 20.00 16.00 170.00 400 11.40 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0016 P16B (2 19.00 20.00 16.00 170.00 40.0 11.70 1 S 16 IR/L..
SIR/L 0020 P16 24.00 20.00 20.00 170.00 - 13.70 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0020 P16B 24.00 20.00 20.00 170.00 - 13.70 1 S 16 IR/L..
SIR/L 0020 P22 (2 24.00 20.00 20.00 170.00 - 15.60 0 S 22 IR/L..
SIR/L 0020-16-AD 24.00 20.00 20.00 80.00 - 13.70 0 S 16 IR/L..
SIR 0020 S16CB 24.00 20.00 20.00 250.00 - 13.70 1 ® 16 IR/L..
SIR 0025 S16CB 28.00 25,00 25.00 250.00 - 16.20 1 © 16 IR/L..
SIR/L 0025 R16 29.00 25.00 25.00 200.00 - 16.30 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0025 R16B 29.00 25.00 25.00 200.00 - 16.20 1 S 16 IR/L..
SIR/L 0025 R22 29.00 25.00 25.00 200.00 - 17.20 0 S 22 IRIL..
SIR/L 0025 R22B 29.00 25.00 25.00 200.00 - 18.10 1 S 22 IR/L..
SIR/L 0025-16-AD 29.00 25.00 25.00 100.00 - 16.30 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0032 S16 36.00 32.00 32.00 250.00 - 19.70 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0032 S22 38.00 32.00 32.00 250.00 - 21,50 0 S 22 IRIL..
SIR/L 0032 S22V 38.00 32.00 32.00 250.00 - 25,50 0 S 22 URL..
SIR/L 0032 S27 40.00 32.00 32.00 250.00 - 22.40 0 S 27 IRIL
SIR/L 0032 S27U 4) 40.00 32.00 32.00 250.00 - 24.70 0 S 27 URL..
SIR/L 0040 T16 44.00 40.00 40.00 300.00 - 23.70 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0040 T22 46.00 40.00 40.00 300.00 - 25.80 0 S 22 IR/L..
SIR 0040 T22U 46,00 40.00 40.00 300.00 - 29.50 0 S 22 URL..
SIR/L 0040 T27 48.00 40.00 40.00 300.00 - 26,60 0 S 27 IRIL..
SIR 0040 T27U (4) 48.00 40.00 40.00 300.00 - 29.40 0 S 27 URL..
SIR/L 0050 U16 54.00 50.00 50.00 350.00 - 28.70 0 S 16 IR/L..
SIR/L 0050 U22 56.00 50.00 50.00 350.00 - 30.60 0 S 22 IRIL..
SIR/L 0050 U27 58.00 50.00 50.00 350.00 - 31.60 0 S 27 IRIL..
SIR/L 0050 U27U (4 58.00 50.00 50.00 350.00 - 34.30 0 S 27 URL..
SIR/L 0060 V27 68.00 60.00 60.00 400.00 - 36.60 0 S 27 IRIL..
SIR/L 0060 V27U (4) 68.00 60.00 60.00 400.00 - 39.30 0 S 27 URL..

e B-Stahlschaft mit Kihimittelbohrung, C-Hartmetallschaft ohne Kihimittelbohrung, CB-Hartmetallschaft mit Kihimittelbohrung. e Alle Klemmhalter werden mit einem
Steigungswinkel von 1,5° gefertigt. ® Verwenden Sie die Unterlegplatte AE 16-0 fir GTGA-Einsétze.

() Hartmetall-Schaft ohne Unterlegplatte.

2 Klemmhalter ohne Unterlegplatte.

@) Fir ACME, STUB ACME, TRAPEZ (DIN 103) und ROUND (DIN 405) Gewindeprofile siehe User Guide flir Unterlegplatten.

) 0 - Ohne innere Kihimittelzufuhr, 1 - Mit innerer Kuihimittelzufuhr

) C-Hartmetall, S-Stahl

(8 Schneideinsétze in Rechtsausfiihrung (IR) fur Werkzeuge in Rechtsausfihrung (SIR).

(M Schneideinsétze in Rechtsausfiihrung (IR) fir Werkzeuge in Rechtsausfihrung (SIR).

Member IMC Group
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ISCAR

Z Ersatzteile
L] < b & & y
T SIR/L 0005 HO6CB SR 14-552 T6/5
LLl W siR/L 0005 Hoe SR 14-552 T65
oC SIR 0005 HO6-W SR 14-552 T6/5
0O SIR/L 0007 KOSCB SR 14-558 T6/5
L SIR/L 0007 K08 SR 14-558 T6/5
D SIR 0008 KOSUCB SR 14-558 T-6/5
SIR/L 0008 K08U SR 14-558 T6/5
Z [l sIR/L 0010 H11 SR M2.6-06.7-511 T85
= SIR/L 0010 M11CB SR M2.6-L6.7-511 T8/5
; SIR 0010 H11B SRM2.6.L6.7-511 .85
LLI SIR/L 0010 K11 SR M2.6-L6.7-511 T8/5
O) SIR/L 0010 K11B SR M2.6-L6.7-511 T8/5 PL16
SIR/L 0012 P11CB SRM2.6.L6.7-511 .85
SIR/L 0013 L11 SRM2.6.L6.7-511 T8/5
SIR/L 0013 M16 SR 5-40-L9.7-5165 71055
SIR/L 0013 M16B SR 5-40-19.7-5165 T1055 PL16
SIR 0016 R16CB SR 5-40-L9.7-5165 71055
SIR/L 0016 P16 SR 5-40-L9.7-5165 T105
SIR/L 0016 P16B SR5-4019.7-5165 T10/5 PL20
SIL 0020 P16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR5-40-L12.2-516 T105
SIL 0020 P16B AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 71055 PL20
SIR/L 0020 P22 SR 8-32-L12-5225 T.00/5
SIL 0020-16-AD AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR5-40-L12.2-516 71055
SIR 0020 P16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T105
SIR 0020 P16B Al SR5-40.L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T10/5 PL20
SIR 0020 S16CB Alt6 SR 5-40-L6.8-A16 SR5-40-L12.2-516 T105
SIR 0020-16-AD A6 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 71055
SIR 0025 S16CB Alt6 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T1055
SIL 0025 R16 AE16
SIR/L 0025 R16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T105
SIL 0025 R16B AE16
SIR/L 0025 R16B SR 5-40-L6.8-A16 SR5-40-L12.2-516 T105 PL25
SIL 0025 R22 AE22
SIR/L 0025 R22 SR 8-32-L5.8-A22 SR 8-32-L15-522 T.00/5
SIL 0025 R22B AE22
SIR/L 0025 R22B SR 8-30-L5.8-A22 SR 8-32-15-522 205 PL25
SIL 0025-16-AD AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-12.2-516 7105
SIR 0025 R16 Al
SIR 0025 R16B Alt6
SIR 0025 R22 A2
SIR 0025 R22B 22
SIR 0025-16-AD A6 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T105
SIL 0032 S16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-12.2-516 7105
SIR 0032 516 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T105
SIL 0032 S22 AE22 SR 8-30-L5.8-A22 SR 8-30-15-522 T.20/5
SIL 0032 S22U AE22U SR 8-32-L5.8-A22 SR 8-32-L15-522 T.00/5
SIR 0032 522 A2 SR 8-30-15.8-A22 SR 8-32-L15-522 T:20/5
SIR 0032 $22U AR2U SR 8-30-15.8-A22 SR 8-32-15-522 T205
SIL 0032 S27 AE27 SR M5-L5.8-A27 SR M5-L22-540 T.25/3
SIL 0032 S27U AE2TU SR M5-L5.8-A27 SR M5-L22-540 T05/3
SIR 0032 S27 A7 SR M5-L5.8-A27 SR M5-122-540 T.05/3
SIR 0032 S27U AR7U SR M5-L5.8-A27 SR M5-122-540 T25/3
SIL 0040 T16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR5-40-L12.2-516 71055
SIR 0040 T16 A6 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T1055
SIL 0040 T22 AE22 SR 8-30-15.8-A22 SR 8-32.L15-522 T:2055
SIR 0040 T22 A2 SR 8-30-L5.8-A22 SR 8-32-15-522 205
SIR 0040 T22U AR2U SR 8-30-15.8-A22 SR 8-32-L15-522 T.20/5
SIL 0040 T27 AE27 SR M5-15.8-A27 SR M5-122-540 T25/3
SIR 0040 T27 ART SR M5-L5.8-A27 SR M5-L22-840 T:25/3
SIR 0040 T27U AR7U SR M5-L5.8-A27 SR M5-122-540 T25/3
SIL 0050 U16 AE16 SR5-40.L6.8-A16 SR5-40.L12.2-516 71055
SIR 0050 U16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T105
SIL 0050 U22 AE22 SR 8-30-15.8-A22 SR 8-30-15-522 T:20/5
SIR 0050 U22 A2 SR 8-30-15.8-A22 SR 8-32-15-522 205
SIL 0050 U27 AE27 SR M5-L5.8-A27 SR M5-122-840 T.25/3
SIL 0050 U27U AE27U SR M5-L5.8-A27 SR M5-122-540 T25/3
SIR 0050 U27 A7 SR M5-L5.8-A27 SR M5-L22-540 T.25/3
SIR 0050 U27V AR7U SR M5-L5.8-A27 SR M5-L22-840 T05/3
SIL 0060 V27 AE27 SR M5-L5.8-A27 SR M5-122-540 T.25/3
SIL 0060 V27U AE27U SR M5-L5.8-A27 SR M5-L22-540 T05/3
SIR 0060 V27 A7 SR M5-L5.8-A27 SR M5-122-840 T:25/3
SIR 0060 V27U AR7U SR M5-L5.8-A27 SR M5-L22-540 T05/3




ISCARTrHiR=AD =
CAMFIX Mindestbohrungs- LLI
_ N T durchmesser I
C#-SIR/L i el
Werkzeughalter mit v @
CAMFIX-Schnittstelle zum U — ] A
Innengewindedrehen ‘ LF D
LLJ
DCONMS DMIN WF LU LF Schneideinsatz 0O
C4 SIR/L-12060-16 40 20.00 11.70 37.0 60.00 16 IRL.. Z
C4 SIR/L-14060-16 40 25.00 13.50 38.0 60.00 16 IR/L.. —
C4 SIR-15065-22 40 25.00 15.40 42,0 65.00 22 IRL.. ;
C4 SIR/L-17070-16 40 29.00 16.00 48.0 70.00 16 IRL..
C4 SIR/L-19070-22 40 29.00 17.90 48.0 70.00 22 IRIL. Lu
C4 SIR/L-22090-16 40 36.00 19.50 69.0 90.00 16 IR/L.. (D
C4 SIR/L-22090-22 40 38.00 21.40 69.0 90.00 22 IR/L..
C4 SIR/L-27080-16 40 44.00 23.50 60.0 80.00 16 IR/L..
C4 SIR/L-27080-22 40 46.00 25.40 60.0 80.00 22 IRIL..
C5 SIR/L-12060-16 50 20.00 11.70 35.0 60.00 16 IRL..
C5 SIR/L-14060-16 50 25.00 13.50 36.0 60.00 16 IR/L..
C5 SIR/L-15065-22 50 25.00 15.40 41.0 65.00 22 IRIL..
C5 SIR/L-17070-16 50 29.00 16.00 47.0 70.00 16 IRL..
C5 SIR/L-19070-22 50 29.00 17.90 47.0 70.00 22 IRIL..
C5 SIR/L-22090-16 50 36.00 19.50 68.0 90.00 16 IR/L..
C5 SIR/L-22090-22 50 38.00 21.40 68.0 90.00 22 IRIL..
C5 SIR/L-27105-16 50 44.00 23.50 84.0 105.00 16 IRL..
C5 SIR/L-27105-22 50 46.00 25.40 84.0 105.00 22 IRIL..
C6 SIR/L-14070-16 63 25.00 13.50 42.0 70.00 16 IRL..
C6 SIR/L-17075-16 63 29.00 16.00 48.0 75.00 16 IRL..
C6 SIR/L-19075-22 63 29.00 17.90 48.0 75.00 22 IR/L.
C6 SIR/L-22090-16 63 36.00 19.50 64.0 90.00 16 IRL..
C6 SIR/L-22090-22 63 38.00 21.40 64.0 90.00 22 IR/L..
C6 SIR/L-27105-16 63 44.00 23.50 80.0 105.00 16 IRL..
C6 SIR/L-27105-22 63 46.00 25.40 80.0 105.00 22 IR/L..

Schneideinsatze siehe Seiten: IR-BUT (522) o IR-EL (523) ¢ IR-MJ (517) * IR/L-55° (491) o IR/L-60° (494) * IR/L-ABUT (520) * IR/L-ACME (515) e IR/L-API (522)
* IR/L-API RD (521) ® IR/L-BSPT (513) * IR/L-ISO (499) * IR/L-NPT (510) ¢ IR/L-NPTF (512) * IR/L-

Ersatzteile

< > & & b4

C4 SIL-12060-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C4 SIR-12060-16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C4 SIL-14060-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C4 SIR-14060-16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C4 SIR-15065-22 Ai22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1.15-822 T-20/5
C4 SIL-17070-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C4 SIL-19070-22 AE22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1.15-822 T-20/5
C4 SIR-17070-16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C4 SIR-19070-22 Ai22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1.15-S22 T-20/5
C4 SIL-22090-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C4 SIR-22090-16 A6 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C4 SIL-22090-22 AE22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-116-822 T-20/5
C4 SIR-22090-22 Ai22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1.15-822 T-20/5
C4 SIL-27080-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C4 SIR-27080-16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C4 SIL-27080-22 AE22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1156-S22 T-20/5
C4 SIR-27080-22 Ai22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1.15-S22 T-20/5
C5 SIL-12060-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C5 SIR-12060-16 Ai16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C5 SIL-14060-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C5 SIL-15065-22 AE22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1.15-S22 T-20/5
C5 SIR-14060-16 Ai16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C5 SIR-15065-22 Ai22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1.15-S22 T-20/5
C5 SIL-17070-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C5 SIL-19070-22 AE22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1.15-822 T-20/5
C5 SIR-17070-16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C5 SIR-19070-22 A22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1.15-S22 T-20/5
C5 SIL-22090-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C5 SIR-22090-16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C5 SIL-22090-22 AE22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-L156-822 T-20/5
C5 SIR-22090-22 Ai22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1.15-822 T-20/5
C5 SIL-27105-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
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w4y ISCARTHREAD

UIJ CAMFIX

I C#-SIR/L (Fortsetzung) = — [ DOONMS

m Werkzeughalter mit @

CAMFIX-Schnittstelle zum WU —

a Innengewindedrehen LF

% Ersatzteile

=
C5 SIR-27105-16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5

I—u C5 SIL-27105-22 AE22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-L15-522 T-20/5

(D C5 SIR-27105-22 Ai22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-L15-S22 T-20/5
C6 SIL-14070-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C6 SIR-14070-16 Al16 SR 5-40-16.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C6 SIL-17075-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C6 SIL-19075-22 AE22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-L15-S22 T-20/5
C6 SIR-17075-16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C6 SIR-19075-22 Ai22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-L156-S22 T-20/5
C6 SIL-22090-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C6 SIR-22090-16 Al16 SR 5-40-16.8-A16 SR 5-40-112.2-516 T-10/5
C6 SIL-22090-22 AE22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-1156-522 T-20/5
C6 SIR-22090-22 Al22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-L15-S22 T-20/5
C6 SIL-27105-16 AE16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-516 T-10/5
C6 SIR-27105-16 Al16 SR 5-40-L6.8-A16 SR 5-40-L12.2-S16 T-10/5
C6 SIL-27105-22 AE22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-L15-522 T-20/5
C6 SIR-27105-22 Al22 SR 8-32-15.8-A22 SR 8-32-L15-S22 T-20/5

'.sa-ll_ll

ISCARTHREAD - %w
MGSIR/L i 1
Vollhartmetall-Bohrstangen zum ’//ﬁwﬂ Yoconms

Innendrehen und -gewindedrehen

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS LF OHN® OHX® WF DMIN & ?

MGSIR/L 06-06 6.00 59.00 16.0 42,0 3.90 7.00 SR 14-552 T-6/5
MGSIR/L 08-06 8.00 72.00 20.0 56.0 5.00 9.20 SR 14-552 T-6/5

® Ersetzen Sie die Klemmschraube nach jedem zehnten Schneideinsatz-Wechsel, um eine hohe Bearbeitungsverlasslichkeit zu erzielen.

() Mindest-Auskragung im einstellbaren Bereich.

(2 Maximale Auskragung im einstellbaren Bereich.

Schneideinsatze siehe Seiten: IR/L-55° (607) ¢ IR/L-60° (611) ® IR/L-BSPT (633) ¢ IR/L-ISO (618) ¢ IR/L-NPT (630) ¢ IR/L-NPTF (632) ¢ IR/L-UN (623) * IR/L-W (627)
Werkzeughalter siehe Seite: SBB (106)

ISCAR




PICCOCuT LH

‘4— LSCMS — - LH%LSCMS—T
PICCO/MG PCO (Halter) @ i@iﬁ l
Halter fur PICCO-Schneideinsatze (

tH

® F

mit kleinem Durchmesser LE ¥ ; ' ¥
BD e LI s
—E [] oconws i [-TDCONWS 2 DCONMS
P OAL [ i p— i
DCONWS DCONWS O

DCONMS DCONWS DCONWS 2 OAL LH LSCMS DRVS® BD Abb & / @ /

PICCO 12-4-5 12.00 4.00 5.00 75.00  10.00 55.00 10.3 2 SRM5X4-PF HW 2.5
PICCO 16-4-5 16.00 4.00 5.00 75.00  10.00 55.00 14.0 2 SR M5X6-PF HW 2.5
PICCO 20-4-5 20.00 4.00 5.00 90.00  10.00 70.00 18.0 2 SRM5X6-PF HW 2.5
PICCO 22-4-5 (1) 22.00 4.00 5.00 90.00  10.00 70.00 20.0 2 SRM5X6-PF HW 2.5
PICCO 16-6-7 16.00 6.00 7.00 75.00  10.00 55.00 14.0 2 SRM5X6-PF HW 2.5
PICCO 20-6-7 20.00 6.00 7.00 90.00  10.00 70.00 18.0 2. SRMSX6-PF  HW25
PICCO 22-6-7 (1) 22.00 6.00 7.00 90.00  10.00 70.00 20.0 2. SRMSX6-PF  HW25
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2
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MG PCO-12-6 12.00 6.00 o 75.00  15.00 50.80 11.0 18.00 SR M5X6-PF HW 2.5
MG PCO-16-6-8 16.00 6.00 8.00 7500  10.00 56.00 14.0 SRM5X6-PF HW 2.5 MG PCO-SPCR8
MG PCO-20-6-8 20.00 6.00 8.00 90.00  10.00 70.00 18.0 SR M5X6-PF HW 2.5 MG PCO-SPCR8
MG PC0-22-6-8 (1) 22.00 6.00 8.00 90.00  10.00 70.00 20.0 SR MBX6-PF HW 2.5 MG PCO-SPCR8
MG PCO-25-6-8 25.00 6.00 8.00 90.00  10.00 70.00 23.0 - SRM5X6-PF HW 2.5 MG PCO-SPCR8
MG PCO-16-9 16.00 9.00 - 7500  15.00 53.00 15.0 20.00 SRM5X6-PF HW 2.5 PL 16

® Halter sind flr rechte und linke Einsétze sowie Bohrstangen geeignet.

() Werkzeuge fur CNC-Langdrehautomaten.

@) SchitsselgroBe

PICCO...MF...8-...

PICCO...MFT...8-... Ruckseitiger Anschlag
MG PCO-SPCR8

PICCOACE

PICCO ACE O = v ¥ 'fﬁ

Spannzangenhalter fir BD DCONWS & [[{', JH DCONMS 1@7 H

PICCOCUT-Schneideinsatze | L 2 —3 Jﬁ

TN | e
OAL

DCONMS  DCONWS BD OAL LH LSCMS H S /
PICCO ACE 12-4 12.00 4.00 14.50 85.00 23.00 53.00 10.3 PL16M6-D5  WRENCH ACE 4-5
PICCO ACE 12-5 12.00 5.00 14.50 85.00 23.00 53.00 10.3 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 4-5
PICCO ACE 16-4 16.00 4.00 14.50 85.00 21.50 53.50 14.0 PL 16 M6-D5  WRENCH ACE 4-5
PICCO ACE 16-5 16.00 5.00 14.50 85.00 21.50 53.00 14.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 4-5
PICCO ACE 16-6 16.00 6.00 19.90 85.00 23.00 53.50 14.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 6-7
PICCO ACE 16-7 16.00 7.00 19.90 85.00 23.00 53.50 14.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 6-7
PICCO ACE 20-4 20.00 4.00 14.50 150.00 21.50 118.00 18.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 4-5
PICCO ACE 20-5 20.00 5.00 14.50 150.00 21.50 118.00 18.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 4-5
PICCO ACE 20-6 20.00 6.00 19.90 150.00 21.50 118.00 18.0 PL 16 M6-D5  WRENCH ACE 6-7
PICCO ACE 20-7 20.00 7.00 19.90 150.00 21.50 118.00 18.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 6-7
PICCO ACE 22-4 22.00 4.00 14.50 150.00 21.50 118.00 20.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 4-5
PICCO ACE 22-5 22.00 5.00 14.50 150.00 21.50 118.00 20.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 4-5
PICCO ACE 22-6 22.00 6.00 19.90 150.00 21.50 118.00 20.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 6-7
PICCO ACE 22-7 22.00 7.00 19.90 150.00 21.50 118.00 20.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 6-7
PICCO ACE 25-4 25.00 4.00 14.50 150.00 21.50 118.00 20.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 4-5
PICCO ACE 25-5 25.00 5.00 14.50 150.00 21.50 118.00 20.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 4-5
PICCO ACE 25-6 25.00 6.00 19.90 150.00 21.50 118.00 20.0 PL16 M6-D5  WRENCH ACE 6-7
PICCO ACE 25-7 25.00 7.00 19.90 150.00 21.50 118.00 20.0 PL 16 M6-D5  WRENCH ACE 6-7

® Halter sind sowohl fir rechte als auch flr linke PICCO-Schneideinséatze geeignet.
Stifte l Korper

Klemmstiick [

Hulse

3 - Schneid-
Schitissel ( 3 einsatz
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Schnittwerte zum Gewindedrehen

USER GUIDE

Zugfestigkeit Harte Werkstuickstoff
Werkstiickstoff Eigenschaft N/mm? HB Nr.
<0,25%C Gegltint 420 125 1
>=0,25%C Gegliint 650 190 2
Unlegierter Stahl und Stahlguss, P
Y a——y <0,55%C Vergitet 850 250 8
>=0,55%C Gegliint 750 220 4
Vergitet 1000 300 &
Gegltint 600 200 6
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss 930 215 7
(< 5 % Legierungsanteile) Vergitet 1000 300 8
1200 350 9
Gegliint 680 200 10
Hoch legierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl
Vergutet 1100 325 "
Rostbestandiger Stahl und Ferritisch/martensitisch 680 200 12
Stahlguss martesitisch 820 240 13
Rostbestandiger Stahl Austenitisch 600 180 14
Ferritisch/perlitisch 180 15
Grauguss (GG)
Perlitisch 260 16
Ferritisch 160 17
Kugelgraphitguss (GGG)
Perlitisch 250 18
Ferritisch 130 19
Temperguss
Perlitisch 230 20
Aluminium- Nicht aushéartbar 60 21
knetlegierung Ausgehartet 100 22
<=12% Si Nicht aushartbar 75 23
Aluminiumguss, -
) Ausgehértet 90 24
legiert
>12 % Si Hoch hitzebesténdige Legierungen 130 25
>1 % Pb Automatenstahl 110 26
Kupferlegierungen Messing 90 27
Elektrolytkupfer 100 28
Duroplaste, Faserkunststoffe 29
Nicht-Eisen
Hartgummi 30
Fe-Basis Gegliht 200 31
Ausgehértet 280 32
Hoch hitzebesténdige Legierungen Gegllint 250 33
Ni- oder Co-Basis Ausgehértet 350 34
Gegossen 320 35
RM 400 36
Titan, Ti-Legierungen
Alpha- und Beta-Legierungen RM 1050 37
Gehrtet 55 HRC 38
Gehérteter Stahl
Gehartet 60 HRC 39
Schalenhartguss Gegossen 400 40
Gusseisen Gehértet 55 HRC 4

ISCAR
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Schneidstoff
1G228 1C908 | 1C808 1C1007
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
60-100 115-190 125 - 205 135-230
60-95 110-180 120- 195 130-220
50-90 100-175 105 - 185 120210
4585 90-165 95-175 110-200
4585 90-165 95-175 110-200
5095 100-180 105 - 195 120-215
4075 75-140 80-150 90-170
3570 70135 75-145 85-160
3570 70135 75- 145 85-160
4065 80-120 85-130 95-145
25-50 50-100 55- 105 60-120
3570 70130 75-140 85-155
4560 85-110 90-120 100-130
4575 90-140 95 - 150 110-170
65-85 125-160 135- 170 150-190
4565 90-120 95-130 110-145
3570 70130 75-140 85-155
30-60 60-115 65- 125 70-140
3035 60-70 65-75 7085
30-75 60-145 65 - 155 70175
50-195 100-365 105 - 390 120-440
40115 80-220 85-235 95-265
105-215 200-400 215-430 240-480
105-150 200-280 215- 300 240-335
105-150 200-280 215- 300 240-335
40-135 80-255 85-275 95-305
40135 80-255 85-275 95-305
40-130 80-255 85-275 95-305
40130 80-250 85 - 265 95-300
40-130 80-250 85- 265 95-300
2530 4560 50 - 65 55-70
16-25 3550 35-55 40-60
10-15 20-30 20-30 25-35
510 1525 15-25 18-30
510 15-25 15- 25 18-30
75-90 140-170 150 - 180 170-205
25:35 50-70 55-75 60-85
2530 4560 50 - 65 55-70
2530 4560 50 - 65 55-70
2530 4560 50 - 65 55-70
25-30 4560 50 - 65 55-70
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User Guide und Schnittwerte

Typen und Profile der Gewindedreh-Schneideinsitze

USER GUIDE

Teilprofil

e Fertigt unterschiedliche Standardgewinde und
Steigungsbereiche mit gleichem Winkel (60° oder 55°).

e Schneideinsétze mit kleinen Spitzenradien sind
fir den Kleinsten Steigungsbereich geeignet.

e Um den kompletten AuBen- bzw. Innendurchmesser
zu fertigen, ist ein weiterer Arbeitsgang erforderlich.

¢ Nicht in der Serienfertigung einsetzbar.

¢ Erlbrigt den Einsatz von unterschiedlichen
Schneideinsatzen.

Vollprofil

e Fertigt das komplette
Gewindeprofil.

e Der Spitzenradius eignet sich
nur fur die jeweilige Steigung.

e |n der Serienfertigung einsetzbar.

e Kann nur ein Profil fertigen.

Gewinde-Herstellungsmethoden

AuBengewinde

LH

{ =
- t

RH

Unterlegplatte auf negativ wechseln(1)
Rechtsgewinde

L ) ) .

Unterlegplatte auf negativ
wechseln(1

Rechtsgewinde

L Unterlegplatte

auf negativ

wechseln(1)

() Siehe Seiten 663-664.
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Gewindesteigungswinkel und Auswahl der Unterlegplatte H:J
Bestimmung Gewindesteigungswinkel Bl B()=4.5"Y B
TR (=35 Y
B mim Epm=25"7Y D
& (a0 Cap0=157Y =z
i CIBM=0.5"Y =
CRET =
e B =
%’ LIS ] % (LH
D 12 |28 ke;
% wlin %
2 {10
3 | on
aln p ) )
0 B B 43 &) A TS Cnvhrmesa tgh= 374D P - Steigung in mm
' D - Effektiver
Durchmesser-D (mm) Gewindedurchmesser in mm
o B -Effektiver Neigungswinkel A~ 20-P A - Neigungswinkel
D
Gewindesteigungswinkel und Auswahl der Unterlegplatte
Standard
Gewindesteigungswinkel >4° 3°-4° 2°-3° 1°-2° 0°-1° Negative Unterlegplatte
Neigungswinkel 4.5° 3,5° 2.5° 1,5° 0.5° 0.5 | -1.5°
1d Klemmhalter Bezeichnung der Unterlegplatten
16 EXRHORIN LH AE16+4,5 AE16+3,5 AE16+2,5 AE16 AE16+0.5 AE16-0.5 AE16-1.5
(3/8) EXLH OR IN RH Al16+4,5 Al16+3,5 Al16+2,5 All6 Al16+0.5 Al16-0.5 Al16-1.5
22 EXRHORIN LH AE22+4,5 AE22+3,5 AE22+2,5 AE22 AE22+0.5 AE22-0.5 AE22-15
(1/2) EXLHORIN RH A22+4,5 AI22+3.5 AI2242.5 A2 AI2240.5 AI22-05 AI22-15
27 EXRHORIN LH AE27+4,5 AE27+3,5 AE27+2.5 AE27 AE27+0.5 AE27-0.5 AE27-15
(5/8) EXLHOR IN RH A27+4,5 A27+3.5 Al27+2.5 A7 A27+0.5 A27-0.5 A27-15
22U EXRHORIN LH AE22U+4,5 AE22U+3.5 AE22U+2.5 AE22U AE22U+0.5 AE22U-05 AE22U-1.5
(1/20) EX'LH OR IN RH Al22U+4.5 Al22U+3.5 Ai22U+2.5 Ai22U Al22U+0.5 Al22U-0.5 Al22U-1.5
27U EXRHORIN LH AE27U+4.5 AE27U+3.5 AE27U+2.5 AE27U AE27U+0.5 AE27U-05 AE27U-1.5
(5/8U) EXLHOR IN RH AR7U+4.5 AR7U+3.5 AR7U+2.5 AlR7U AR7U+0.5 AI27U-0.5 A27U-1.5
e _po
i =1l
L 1
1.5° 3
const. |
Verwendung von Unterlegplatten Verwendung von Unterlegplatten fur
flr einen positiven Neigungswinkel einen negativen Neigungswinkel beim
beim Drehen von Rechtsgewinden Drehen von Rechtsgewinden mit
mit rechten Haltern oder linken Haltern oder Linksgewinden
Linksgewinden mit linken Haltern. mit rechten Haltern.
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Gewindesteigungswinkel und Auswahl der Unterlegplatte

USER GUIDE

Steigung
TP | mm
25 (10 ‘ -
9 Il ACME STUB ACME
Trapez (DIN 103)
s |8 Rund (DIN 405)
35| 7 AE or Al+3.5° L
£ I
4 |6 /,1 AE or Al+2.5° |
5 |5 // < étandard-UnterIegpIatte (wird
6 |a / )4 mit Klemmhalter geliefe‘rt)
8 3'5 7| —
10 | 25 o[AE or Al+0.5° | —
12 |2
16 | 15 !
5 10 20 30 40 50 60 70 80 mm
Durchmesser
Steigung
TPL | mm
2.5 [10 yal
9 | | Teilprofil 60°
Teilprofil 55°
3 |8 ISO, UN, WHIT.,
357 AE or Al+3.5° | NPT, BSPT
7 7
4 |6 f| AE or Al+2.5° |
5 |5
6 |4 .
35 o| Standard-Unterlegplatte (wird
8 |3 mit Klemmhalter geliefert) —
10 | 25
12 |2
16 | 15
5 10 20 30 40 50 60 70 80 mm
Durchmesser
Steigung
TPl | mm
25 (10
American Buttress
9 H ox .
= Ségengewinde
3 |8 AE ; Al+2.8° | (DIN-513)
35| 7 ] 7
4 |6 // Standard-Unterlegplatte (wird
7 mit Klemmhalter geliefert)
5 |5
/
6 3'5 Auf negative Unterlegplatte AE
8 | 3 oder Al-1.5° wechseln
10 | 25
12 | 2
16 | 15
5 10 20 30 40 50 60 70 80 mm
Durchmesser

Unterlegplatte AE flr
Klemmhalter EX-RH und
IN-LH: Unterlegplatte

Al fur Klemmbhalter
IN-RH und EX-LH.

Klemmbhalter

Unterlegplatte AE flr
Klemmhalter EX-RH und
IN-LH: Unterlegplatte

Al fir Klemmhalter
IN-RH und EX-LH.

Unterlegplatte AE flir
Klemmhalter EX-RH und
IN-LH: Unterlegplatte

Al fir Klemmbhalter
IN-RH und EX-LH.

Verwendung
einer
Unterlegplatte mit
negativem Winkel
beseitigt seitliche
Klemmbhalter
Reibung.

L y=1.5°

Klemmbhalter
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Eigenschaften der Mini-Werkzeuge B
) oD M8; 5/16”-UN; 1/16”-NPT %

@ 4H+8H/1B+3B ;

LL

o A | 0.00 Q)

O () Kleinstmdgliches Gewinde

. @ Alle Toleranzen

@) Minimaler Gewindeauslauf
(@) Hohe Oberflachengite

Flanken-Freiwinkel und effektiver Steigungswinkel
Der Neigungswinkel B der Schneidkanten garantiert in
Ubereinstimmung mit dem Gewindesteigungswinkel A an den

beiden Gewindeflanken gleiche Span- und Seitenfreiwinkel.

FALSCH
o <OoR

a - Seitlicher Freiwinkel H - Tiefe Gewindeprofil (bezogen auf )
A - Steigungswinkel D - Tiefe einzelner Schnitt (bezogen auf o)
B - Effektiver Neigungswinkel wird erreicht, indem U - Tiefe letzter Schnitt (bezogen auf o)

die geeignete Unterlegplatte eingesetzt wird.

Zustellmethoden beim Gewindedrehen

Einseitige Zustellung Radiale Zustellung Wechselseitige Zustellung
Z \4 1
2
3
GleichmaBige Zustellung Abnehmende Zustellung

Gleiche Schnitttiefe fur jeden Schnitt Reduzierte Schnitttiefe flr jeden Schnitt Modifizierte einseitige Zustellung
1-3° >

H/2
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D Anzahl der Schnitte (Zustellungen) fiir geschliffene Typen
LLI ) ‘ 05 ‘ 1.0 1.5 20 25 30 ‘ 40 ‘ 6.0
D TPI Steigung mm
= 48 24 16 12 10 8 6 4
= mzehiderSchvite | 46 | 59 | stz | e | 715 | 817 | 1020 | 11-22
; Fir Mini-Werkzeuge (06IR oder 08IR) 1-3 Schnitte mehr. Bei harten Werkstickstoffen erhdhen.
L]
(D Maximale Schnitttiefe fiir den ersten Schnitt, fiir CNC-Steuerung
AuBengewinde - M-Typ-Schneideinsatz
Max. Schnitttiefe fiir den ersten Schnitt (D) mm
Anzahl der Kohlenstoffstahl mit | Kohlenstoffstahl mit Legierter Rostbestandiger NE-Werkstoffe
Schneideinsatz Schnitte | niedrigem C-Gehalt | hohem C-Gehalt Stahl Stahl Aluminium
Vollprofil| Steigung | TPl 22 Min. [ Max. | GL@ | Ab@® [ GL@ | Ab® | GL®@ [ Ab® [ GL@ | Ab® [ GL®@ Ab.®
1.00 16 ER/L 1.00 ISO 5| 9| 034 0.51 0.31 046 | 027 | 041 022 | 033 | 048 0.71
1.25 16 ER/L 1.25 ISO 6 | 11 | 042 0.63 0.38 057 | 034 | 050 | 027 | 041 0.59 0.88
1.50 16 ER/L 1.50 ISO 6| 12 0.46 0.69 0.41 0.62 037 | 055 0.30 0.45 0.64 0.97
ISO
o 1.75 16 ER/L 1.75 ISO 8 | 13 | 048 0.72 043 065 | 038 | 058 | 031 047 | 067 1.01
2.00 16 ER/L 2.00 ISO 8 | 14 0.50 0.75 0.45 0.68 040 | 0.60 0.33 0.49 0.70 1.05
2,50 16 ER/L 2.50 ISO 10 [ 15 | 058 0.80 0.48 072 | 042 | 064 | 034 | 052 | 074 1.12
3.00 16 ER/L 3.00 ISO 12 | 17 0.56 0.84 0.50 0.76 045 | 067 0.36 0.55 0.78 118
PZ3l 16 ER/L 24 UN 5| 9| 034 051 031 046 | 027 | 041 022 | 033 | 048 0.71
POl 16 ER/L 20 UN 6 | 10 | 042 0.63 0.38 057 | 034 | 050 | 027 | 041 0.59 0.88
Amerikan, i3 16 ER/L 18 UN 6 | 11 0.46 0.69 0.41 0.62 0.37 | 055 0.30 0.45 0.64 0.97
I[N 16 ER/L 16 UN 7 12 0.47 0.71 0.42 0.64 038 | 057 0.31 0.46 0.66 0.99
W i8N 16 ER/L 14 UN 6 | 13 | 046 0.69 0.41 062 | 037 | 055 | 028 | 041 0.64 097
i 16 ER/L 12 UN 8 | 14 0.50 0.75 0.45 0.68 040 | 0.60 0.33 0.49 0.70 1.05
] 16 ER/L 8 UN 12 | 17 | 056 0.84 050 076 | 045 | 067 | 036 | 055 | 078 1.18
i3 16 ER/L 19 W 6| 11 | 035 0.52 0.32 047 | 028 | 042 | 0.21 0.31 0.49 073
British i3 16 ER/L 16 W 71 12 0.47 0.71 0.42 0.64 0.38 | 057 0.31 0.46 0.66 0.99
BSW i3 16 ER/L 14 W 8 | 13 0.50 0.75 0.45 0.68 040 | 0.60 0.33 0.49 0.70 1.05
il 16 ER/L 11 W 9 | 14 0.44 0.66 0.40 0.59 0.35 | 053 0.29 0.43 0.62 0.92
i3 16 ER/L 18 NPT 10 | 20 | 024 036 | 022 032 | 019 | 029 | 016 | 023 | 034 0.50
. i3 16 ER/L 14 NPT 18 | 26 | 024 0.36 0.22 032 | 019 | 029 | 014 | 022 | 034 0.50
WiFl 16 ER/L 11.5 NPT 15 | 24 | o027 040 | 024 036 | 022 | 032 | 018 | 026 | 038 0.56
16 ER/L 8 NPT 17 | 30 | 031 0.46 0.28 041 | 025 | 037 | 020 | 030 | 043 0.64
Rund [ 16 ER/L 6 Rnd 9 | 20 | 042 0.63 0.38 057 | 034 | 050 | 027 | 041 0.59 0.88
0.50-1.50 | 48-16 &1 =37/ V. :{1) L] 0.22 0.33 0.20 0.30 0.18 | 0.26 0.14 0.21 0.31 0.46
Teil- 1.75-3.00 | 14-8 RN ;7 Rc(]0) 0.50 0.75 0.45 0.68 040 | 0.60 0.33 0.49 0.70 1.05
Profil 60° | 0.50-3.00 | 48-8 KL= V[E.(e(0) 0.24 0.36 0.22 032 | 019 | 029 | 016 | 023 | 034 0.50
350-5.00 | 7-5 prA3:V[N () 0.41 0.62 0.37 0.56 033 | 050 0.27 0.40 0.57 0.87
Tel- [1.75-3.00 | 14-8 R0 0.50 0.75 045 068 | 040 | 060 | 033 | 049 | 070 1.05
Profile 55°| 0.50-3.00 | 48-8 L8 ;1/&. 0.22 0.33 0.20 0.30 0.18 | 0.26 0.14 0.21 0.31 0.46

() GemaB der Anzahl der Schnitte des entsprechenden Gewindes.
@ GleichméaBige Zustellung.
3 Abnehmende Zustellung.
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Schnittwerte zum Gewindedrehen %
Maximale Schnitttiefe fir den ersten Schnitt, flir CNC-Steuerung D
Innengewinde - M-Typ-Schneideinsatze LL]
Max. Schnitttiefe fiir den ersten Schnitt (D) mm D
Anzahl der Kohlenstoffstahl mit | Kohlenstoffstahl mit|  Legierter Rostbestandiger | NE-Werkstoffe Z
Schneideinsatz Schnitte niedrigem C-Gehalt | hohem C-Gehalt Stahl Stahl Aluminium pu—
Vollprofil |Steigung | TPl [:XFL A T T: ] Min. Max. GL@ | Ab® | GL@ | Ab® [GL@| Ab® |GL@ | Ab® |GL@ | Apb® ;
1.50 11 IRM 1.50 ISO 10 20 0.20 0.30 0.18 027 | 016 | 024 | 012 | 018 | 028 [ 042 I_lJ
1.00 16 IRM 1.00 ISO 9 16 0.14 0.20 0.13 018 | 011 [ 016 | 009 | 013 | 020 | 0.28 (D
IS0 1.25 16 IRM 1.25 ISO 9 16 0.19 0.28 017 025 | 015 022 | 012 | 018 [ 027 [ 0.39
Motrisch 1.50 16 IRM 1.50 ISO 10 20 0.20 0.30 0.18 027 | 016 [ 024 | 012 | 018 | 028 | 042
1.75 16 IRM 1.75 ISO 11 18 0.21 0.32 019 | 029 | 017 | 026 | 014 | 021 | 029 | 045
2.00 16 IRM 2.00 ISO 12 21 0.22 0.33 0.20 030 | 018 | 026 | 014 [ 0.21 0.31 0.46
2.50 16 IRM 2.50 ISO 14 21 0.23 0.34 0.21 0.31 0.18 | v0.27 | 0.15 | 022 | 032 | 048
3.00 16 IRM 3.00 ISO 16 22 0.24 0.35 0.22 032 | 019 | 029 | 016 | 023 [ 034 | 050
P 16 IRM 20UN 7 13 0.20 0.30 0.18 027 | 016 [ 024 | 012 | 018 | 028 | 042
e, i3 16 IRM 18UN 8 15 0.20 0.30 0.18 027 | 016 [ 024 | 012 | 018 | 028 | 042
UN 16 IRM 16 UN 1 19 0.20 0.30 0.18 027 | 016 | 024 | 013 | 020 [ 028 | 042
i3 16 IRM 14 UN 1 20 0.21 0.31 0.19 028 | 017 | 025 | 013 | 019 [ 029 [ 043
15 i3 16 IRM 12 UN 12 21 0.23 0.34 0.21 0.31 018 | 027 | 015 | 022 | 032 | 048
38 16 IRM 8 UN 14 20 0.24 0.36 0.22 032 (019 [ 029 | 016 | 023 | 0.34 | 0.50
19 REALURERT) 7 12 0.28 0.42 0.25 038 022 034 | 017 | 025 | 039 | 059
British i3 16 IRM 16 W 9 14 0.26 0.39 0.23 035 |[021 | 031 | 017 | 025 | 036 | 0.55
BSW 14 REALUERER' 10 16 0.27 0.41 0.24 037 | 022) 033 [ 018 | 027 |[038 | 057
(i 16 IRM 11 W 12 19 0.31 0.46 0.28 0.41 025 | 037 | 020 | 030 | 043 | 064
I3 16 IRM 14 NPT 21 35 0.13 0.20 0.12 018 | 010 | 016 | 008 | 012 [ 018 [ 0.28
NPT IAFN 16 IRM 11.5 NPT 21 33 0.17 0.25 0.15 023 | 014 | 020 | 0.11 016 | 024 [ 0.35
] 16 IRM 8 NPT 20 34 0.23 0.34 0.21 0.31 018 | 027 | 014 | 020 | 032 | 048
Rund [} 16 IRM 6 RND 12 24 0.30 0.46 0.27 0.41 024 | 037 | 020 | 030 | 042 | 064
PR WERERE 06 IRM A60 0.22 0.33 0.20 030 | 018 [ 026 | 0.14 | 021 0.31 0.46
0.50-1.50 | 48-16 [of:M[:{ N .(:]1) ) 0.13 0.20 0.12 018 | 010 | 0.16 | 008 | 013 [ 0.18 [ 0.28
Teil- 0.50-1.50 | 48-16 KR M1:{W.Iv] 0.13 0.20 0.12 018 | 010 [ 0.16 | 008 | 0.13 | 0.18 | 0.28
o | 0.50-1.50 [ 48-16 16 IRM A60 0.13 0.20 0.12 018 | 010 | 0.16 | 008 [ 013 [ 0.18 [ 0.28
eil(e 1.75-3.00 | 14-8 RN el 0.22 0.33 0.20 030 | 018 | 026 | 0.14 [ 0.21 0.31 0.46
0.50-3.00 | 48-8 RCHL{W.Tel0) 0.14 0.21 0.13 019 | 011 017 | 009 | 014 | 020 | 029
350-5.00 [ 7-5 PPALET) 0.23 0.34 0.21 0.31 018 | 027 (015 | 022 | 032 | 048
Teil- 1.75-3.00 | 14-8 KR[N 0.34 0.50 0.31 045 | 027 [ 040 | 022 | 033 | 048 | 0.70
Profile 55° | 0.50-3.00 | 48-8 KIL:R[:1/\ V. 0.14 0.20 0.13 018 | 011 ] 016 | 009 [ 013 [ 020 [ 0.28

() GemaB der Anzahl der Schnitte des entsprechenden Gewindes.
@ GleichmaBige Zustellung.
) Abnehmende Zustellung.
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Empfohlene Anzahl der Schnitte mit Mehrzahn-Schneideinsatz
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Anzahl der Schnitte Erster Schnitt Zweiter Schnitt Dritter Schnitt Vierter Schnitt
16 ER 1.0 ISO 3M 2 0.39 0.24 - -
16 ER 1.5 IS0 2M 3 0.40 0.31 0.21 —
22 ER 1.5 ISO 3M 2 0.54 0.38 — —
22 ER 2.0 ISO 2M 3 0.56 0.42 0.27 -
22 ER 2.0 ISO 3M 2 0.75 0.50 — —
4 0.60 0.52 0.44 0.30
Innengewinde - M-Typ-Schneideinséatze
Anzahl der Schnitte Erster Schnitt Zweiter Schnitt Dritter Schnitt Vierter Schnitt
16 IR 1.0 ISO 3M 2 0.32 0.26 - -
16 IR 1.5 ISO 2M 3 0.36 0.29 0.22 —
22 IR 1.5 ISO 3M 2 0.49 0.38 - -
22 IR 2.0 ISO 2M 3 0.50 0.40 0.25 —
22 IR 2.0 ISO 3M 2 0.72 0.43 — =
27IR3.01S02M | 4 0.57 0.45 0.38 0.33
UN
AuBen
Anzahl der Schnitte Erster Schnitt Zweiter Schnitt Dritter Schnitt Vierter Schnitt
16ER16UN2M | 3 045 032 0.20 =
22 ER 16 UN 3M 2 0.60 0.37 - -
22 ER 12 UN 2M 3 0.60 0.39 0.31 -
22 ER 12 UN 3M 2 0.80 0.50 — —
27ER BUN2M | ] 083 055 00 0%
Innengewinde - M-Typ-Schneideinséatze
Anzahl der Schnitte Erster Schnitt Zweiter Schnitt Dritter Schnitt Vierter Schnitt
3 0.40 0.29 0.23 =
22 IR 16 UN 3M 2 0.57 0.35 - -
22 IR 12 UN 2M 3 0.55 0.39 0.28 -
22 IR 12 UN 3M 2 0.75 0.47 - -
4 0.65 0.49 0.42 0.27
NPT
AuBen
Anzahl der Schnitte Erster Schnitt Zweiter Schnitt Dritter Schnitt Vierter Schnitt
22ER11.5NPT2M | 4 055 046 035 032
27 ER 11.5 NPT 3M 3 0.75 0.57 0.36 -
27 ER 8 NPT 2M 4 0.80 0.62 0.54 045
Innengewinde - M-Typ-Schneideinséatze
Anzahl der Schnitte Erster Schnitt Zweiter Schnitt Dritter Schnitt Vierter Schnitt
22IR11.5NPT2M | 4 05 0.46 035 0.32
27 IR 11.5 NPT 3M 3 0.75 0.57 0.36 —
27 IR 8 NPT 2M 4 0.80 0.62 0.54 045
Whitworth
AuBen
Anzahl der Schnitte Erster Schnitt Zweiter Schnitt Dritter Schnitt Vierter Schnitt
[16ER14W2M | 3 051 039 0.26 =
22 ER 14 W 3M 2 0.72 0.44 - -
22ER 11 W 2M 3 0.65 0.46 0.37 -
Innengewinde - M-Typ-Schneideinsétze
Anzahl der Schnitte Erster Schnitt Zweiter Schnitt Dritter Schnitt Vierter Schnitt
16IR14W2M | 3 051 039 026 -
221IR14 W 3M 2 0.72 0.44 - -
22IR11W2M 3 0.65 0.46 0.37 —
API-ROUND
AuBen
Anzahl der Schnitte Erster Schnitt Zweiter Schnitt Dritter Schnitt Vierter Schnitt
22 ER 10 API RD 2M 3 0.58 0.563 0.30 -
27 ER 10 API RD 3M 2 0.98 0.43 - -
27 ER 8 API RD 2M 3 0.82 0.59 0.40 -
Innengewinde - M-Typ-Schneideinséatze
chneideinsatz-Bezeichnung Anzahl der Schnitte Erster Schnitt Zweiter Schnitt Dritter Schnitt Vierter Schnitt
3 0.58 0.53 0.30 =
27 IR 10 API RD 3M 2 0.98 0.43 - -
27 IR 8 API RD 2M 3 0.82 0.59 0.40 —

ISCAR




USER GUIDE

Schnittwerte zum Gewindedrehen
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Stahl (N/mm? Zugfestigkeit) Rostbestandiger

Schneidstoffsorte Stahl

400-500 500-700 700-850 850-1150  >1150

Schnittgeschwindigkeit 90 70

Ve m/min. 185 160 140 105 80 105 115 350

Steigung (p) mm TPI Anzahl der Schnitte
0.5 48 6 6 7 7 8 8 7 6
0.75 32 8 8 9 9 10 10 9 8
1.0 24 10 10 12 12 12 12 12 10
1.25 20-19 12 12 14 14 15 15 14 12
13 16 15 15 17 17 18 18 17 15

Zum Drehen von Innengewinden in kleinen Durchmessern empfehlen wir die PVD-beschichtete Sorte 1C228.

| ISOF ISO M 0 0 ;
1-11 12-13 14 15-20 31-37 38-41
Rostbesténdige
Rostbestéandiger| Stahl
Werkstoffgruppen Stahl " Hoch Geharteter
Stahl " Austenitisch u. | Gussgisen hitzebestandige|  Stahl u.
Ferritisch u. Duplex . .
P Legierungen Gusseisen
martesitisch (Ferritisch-
Austenitisch)
Harter 00 IC1007 IC1007 00 1C08 806 00
&J IC808 (IC908) IC808 (IC908) IC1007
AAAAA 808 808 ) IC808 IC808
\\\\\\\\\\\\\ G250 (IC950) - evers 908 G250 (e 2 (1C908) (1C908)
Gewinden| ;.. | (coos IC228 10228 IC228 IC28
M Erste Wahl

Member IMC Group
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USER GUIDE

Fehlerbehebung
Problem

Grund

Lésung

Vorzeitiger Verschlei3

e Schnittgeschwindigkeit zu hoch

® Drehzahl reduzieren

e Schnitttiefe zu gering

e Einseitige Zustellung anwenden
e Schnitttiefe erhdhen

e Stark abrasiver Werksttickstoff

® Beschichtete Schneidstoffsorte
verwenden

® Unzureichende Kuhlmittelzufuhr

e KihImittel einsetzen

e Falsche Unterlegplatte

e Unterlegplatte neu wahlen

¢ Falsche Schneidstoffsorte

e Durchmesser Uberprifen

e Schneideinsatz ist Uber Spitzenhdhe

e Spitzenhohe Uberprifen

p

Schneidkantenausbriiche

e Schnittgeschwindigkeit zu hoch

® Drehzahl reduzieren

e Schnitttiefe zu gro3

e Schnitttiefe andern

e Falsche Schneidstoffsorte

e Beschichtete Schneidstoffsorte
verwenden
e Zahere Schneidstoffsorte verwenden

e Schlechter Spanfluss

¢ Einseitige Zustellung anwenden

e Unzureichende Kuhlmittelzufuhr

e KihImittel einsetzen

® Spitzenhohe nicht korrekt

® Spitzenhohe einstellen

-y

Plastische Verformung

» UbermaBige Hitze in der Schnittzone

® Drehzahl reduzieren
e Schnitttiefe &ndern
e Durchmesser Uberprifen

¢ Falsche Schneidstoffsorte

® Beschichtete Schneidstoffsorte
verwenden
¢ Hartere Schneidstoffsorte verwenden

¢ Unzureichende Kuhlmittelzufuhr

e KihImittel einsetzen

p

Aufbauschneidenbildung

e Schneidkante zu kalt

e Drehzahl erhdhen
e Schnitttiefe erhdhen

¢ Falsche Schneidstoffsorte

e Beschichtete Schneidstoffsorte
verwenden

e Unzureichende Kuhlmittelzufuhr

e KihImittel einsetzen

Schneidenbruch beim ersten Schnitt

e Schneidkante zu kalt

e Drehzahl erh6hen

e Schnitttiefe zu groB

e Schnitttiefe andern
® Anzahl der Schnitte erhéhen

e Falsche Schneidstoffsorte

e Zahere Schneidstoffsorte verwenden

¢ Falsche Schneidstoffsorte

e Durchmesser Uberprifen

® Spitzenhohe nicht korrekt

® Spitzenhohe einstellen

e Schnitttiefe zu gering

* Einseitige Zustellung anwenden

e Falsche Unterlegplatte

¢ Unterlegplatte neu wahlen

e Werkzeug kragt zu weit aus

e Auskragung vermindern

Schlechte Oberflachengiite

e Falsche Schnittgeschwindigkeit

e Drehzahl erh6hen
e Drehzahl reduzieren

o UbermaBige Hitze in der Schnittzone

e Schnitttiefe andern

e Schlechter Spanfluss

¢ Einseitige Zustellung anwenden

e Unzureichende Kuhlmittelzufuhr

e KihImittel einsetzen

¢ Falsche Unterlegplatte

* Unterlegplatte neu wahlen

® Werkzeug kragt zu weit aus

e Auskragung vermindern

e Spitzenhohe nicht korrekt

e Spitzenhohe Uberprifen

o UbermaBige Hitze in der Schnittzone

® Drehzahl reduzieren
e Schnitttiefe andern
e Durchmesser Uberprtifen

e Falsche Schneidstoffsorte

e Beschichtete Schneidstoffsorte
verwenden

e Durchmesser Uberprtifen

e M-Typ-Schneideinsatze verwenden

e Unzureichende Kuhimittelzufuhr

e KuhImittel einsetzen

¢ Falsche Schneidstoffsorte

e Durchmesser Uberprtifen

ISCAR






