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Gewindesteigungen far alle Werkstoffe A /‘ .== '..-
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INDEXABLE HEADS
Spiralisierte

Gewindefraskopfe mit
MULTI-MASTER Schnittstelle
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GEWINDEFRASEN
02 2026
Produktneuheiten

FEBRUAR 2026
"viin'.n'.THR:n" a5 MULTI-miaS 7eirm
METRISCH INDEXABLE HEADS

lhr Nutzen

Universeller Einsatz, auch in exotischen Materialien

Hohe Gewindequalitat und Oberflachengliten

Lange Standzeiten fiir reduzierte Werkzeugkosten
Gedrallte Wendeschneidplatten fiir vibrationsarmes Friasen
Hohe Flexibilitat durch MULTI-MASTER Schnittstelle

GroBe Auswahl an
Gewindesteigerung

Universell einsetzbar

flr alle Werkstoffe Produktmerkmale:

Neue Werkzeuge mit MULTI-MASTER-Schnittstelle

Fraskopfe vollstandig kompatibel mit den standardmaBigen, leistungsstarken
einseitigen MTH-Spiralwendeschneidplatten von ISCAR

Problemlose Montage auf einer Vielzahl von MULTI-MASTER-Schafttypen
Universell einsetzbar fur verschiedenste Werkstoffe

Keine Rustzeit

Neue Produkte

3400493 MTSRH 23-2-MMT12
3400494 MTSRH 32-3-MMT15
3420320 MTSRH 32-5-MMT15

-
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Member IMC Group
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GEWINDEFRASEN
02 2026
Produktneuheiten

miikii A MULTI-maSTER

=i § =M

METRISCH INDEXABLE HEADS

Verfuigbarkeit und Preise
Siehe Preisliste in der Anlage.

Grof3e Auswahl an

: , Mit freundlichen GruBen Mit freundlichen GruBen
Gewindesteigungen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Gerhard Bonfert Gian-Luca Prisco
CTO Produktspezialist

Universell einsetzbar

fiir alle Werkstoffe Mitglied der Geschéftsleitung

Keine Rustzeit

Member IMC Group
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GEWINDEFRASEN

N PA FEBRUAR 2026
Produktneuheiten METRISCH

kil rineAs MULTI-maSTeEn

INDEXABLE HEADS

MTSRH-MM

Modulare Gewindefraser fUr spiralférmige Gewindefraseinsétze
mit MULTI-MASTER-Schaftverbindung und Kihimittelbohrungen —
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5596&mapp=TH&GFSTYP=M&srch=1

DRVS THSZMS
—?7* JAVAY _ ?
DC |_|E| | ” DCONMS
<~ APMX s
|-—— |_F —
OAL
O
Bezeichnung DC APMX  CICT® LF THSZMS DCONMS  OAL DRVS®  Nxm® CSP® =)
MTSRH 23-2-MMT12 23.00 27.00 2 30.00 T12 17.20 42.80 16.0 BI0 1 0.05
MTSRH 32-3-MMT15 32.00 32.00 3 46.50 T15 25.00 63.50 20.0 4.0 1 0.10

MTSRH 32-5-MMT15 32.00 32.00 5 46.50 T15 25.00 63.50 20.0 4.0 1 0.17

e Der Schnittdurchmesser des Werkzeugs sollte 2/3 des Gewindebohrungsdurchmessers nicht Gberschreiten.
() Anzahl der Einsétze (oder Schneiden bei VHM-Werkzeugen)

(@) GroBe des Drehmomentschliissels

() Anzugsdrehmoment

@) 0 - ohne KihImittelzufuhr, 1 — mit Kahimittelzufuhr

Ersatzteile § y /
Spann-
Bezeichnung Schraube Schliissel  schlissel

MTSRH 23-2-MMT12 SR M4X0.7-MTH23 T-15/5
MTSRH 32-3-MMT15 SR 8-32UNC-MTH32 T-20/5 MM KEY 20
MTSRH 32-5-MMT15 SR 8-32UNC-MTH32 T-20/5

Member IMC Group
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https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5596&mapp=TH&GFSTYP=M&srch=1

GEWINDEFRASEN

N PA
Produktneuheiten

kil rineAs MULTI-maSTeEn

INDEXABLE HEADS

Schnittgeschwindigkeit (mm)
o
2 Zugfestigkelt Werkstoft. | 925100 | 1.25-1.50 | 1.75-2.00 | 2.50-6.00
Werkstiickstoff Eigenschaft [N/mm?] Harte HB | Gruppe Nr. Anzahl Zustellungen
<0.25% C gegliht 420 125 1
Unlegierter Stahl >0.25% C gegluht 650 190 2
und Stahlguss, <0.55% C vergutet 850 250 3
Automatenstahl o gegliht 750 220 4
=02 © vergutet 1000 300 5
gegliht 600 200 6
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss 930 275 7 ’ 1 5 3
(< 5 % Legierungsanteile) vergutet 1000 300 8
1200 350 9
Hoch legierter Stahl, Stahlguss gegluht 630 200 10
und Werkzeugstahl vergutet 1100 325 11
ferritisch /
Rostbestandiger Stahl und Stahlguss martensitisch — 2L e
martensitisch 820 240 13
Rostbestandiger Stahl und Stahlguss | austenitisch, duplex 600 180 14 1 1 2 3
ferritisch / perlitisch 180 15
Grauguss (GG) perlltlsqh / 260 16
martensitisch
: ferritisch 160 17 1 1 2 3
Kugelgraphitguss (GGG) perlitisch 550 18
Temperguss ferri.ti.sch 130 19
perlitisch 230 20
Aluminium-Knetlegierungen afe gia et 60 21
. o e AT IR IR
- o a nicht geharte
ﬁgggﬁgg’nuss' £iZz el gehirtet 90 24
>12% Si hoch hitzebestandig 130 25 1 1 2 3
Kupfer- >1% Pb Automatenmessing 110 26
Legierungen Messing 90 27
Elektrolytkupfer 100 28
Duroplaste, 70 Shore 29 1 1 1 1
. : Faserkunststoff D
Nicht-Eisen
. 55 Shore
Hartgummi D 30
) gegliht 200 31
hoch FSHEEED gehartet 280 32
hitzebestandige gegliht 250 33
Legierungen Ni- oder Co-Basis gehartet 350 34
gegossen 320 89 2 2 2 3
rein 400 190 36
Titanlegierungen AIplha+Beta
Legierungen, 1050 310 37
gehartet
. gehartet 55 HRC 38
Geharteter Stahl gehartet 60 HRC 29
Schalenhartguss gegossen 400 40 3 8 3 8
Gusseisen gehartet 55 HRC 41 2 2 2 8
Member IMC Group
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GEWINDEFRASEN

N PA
Produktneuheiten

HANE NS e A B A A A I
miikii ineAL MULTI-mAaS T EM
INDEXABLE HEADS
Bearbeitungsdaten Vollhartmetall- und Wendeschneidplatten-Gewindefraser

- 't; Schnittdurchmesser

2 2. Schnitt-

D2 m o=z

% E I 2o geschw.

..% £ e g g (m/min) Vorschub mm/Zahn
S : ]

Werkstiickstoff Eigenschaft |[RZ| IT| 2 & IC908 23| 4|6 |8 |10(12 (14|16 |20 |25 30
<025% C | gegliht |420]| 125 | 1 100-250  |0.03|0.04[0.04|0.06]0.07|0.08 |0.09]|0.11]0.12|0.15|0.18|0.21
>025% C | gegliht |650| 190 | 2 80-210  |0.03|0.04|0.04|0.06[0.07|0.08(0.09|0.11|0.12|0.15|0.18 |0.21
<0.55% C | vergitet |850| 250 | 3 65-170

geglint | 750 | 220 | 4 110-180 _ |0.02]0.03]0.03[0.05]0.06]0.07 [0.08[0.09] 0.1 [0.12]0.15]0.18
0,

2055% C | \orqutet |1000| 200 | 5 95-160  |0.02|0.03|0.03|0.05[0.06|0.07|0.08[0.09| 0.1 |0.12]0.15|0.18
T geglint | 600 | 200 | 6 90-160 __ |0.02/0.02[0.03[0.03[0.04[0.05[0.05[0.06[0.07 [0.08] 0.1 |0.11
ur'% g?aﬁg&:r & 930 | 275 7 65-200 0.02[0.02[0.03[0.03[0.04 | 0.05 [0.05[0.06 [0.07 [0.08 | 0.1 |0.11
e Legierun canteli) vergitet  [1000] 300 | 8 70-210 0.02[0.02]0.03]0.03[0.04]0.05 |0.05 [0.06 [0.07 [0.08 | 0.1 |0.11

glerung 1200] 350 | © 95-160 _ |0.02]0.02[0.03[0.03]0.04|0.05[0.05 |0.06 |0.07 [0.08] 0.1 [0.11
. gegliht | 680 | 200 | 10 130-170 _ |0.02]0.02]0.03 [0.03 [0.04|0.05 [0.05 [0.06 |0.07 |0.08 | 0.1 |0.11
Hoch legierter Stahl,
tahiguss und Werkzeugstahl | vergatet  [1100| 325 | 11 75-100  |0.02]0.02|0.03|0.03[0.04 |0.05 |0.05|0.06 [0.07 |0.08| 0.1 [0.11
Rostbestandiger Stahl mfaerrt';let:]Ssolth{: o | 680 | 200 | 12 110-170  [0.02|0.02]0.03 [0.03 |0.04 |0.05 [0.05 |0.06 |0.07 [0.08 | 0.1 |0.11
ind Stahigiiss martensitic | 820 | 240 | 13 70-155 __ |0.02]|0.02]0.03|0.03]0.04 |0.05 |0.05 |0.06 |0.07 |0.08 ]| 0.1 |0.11
Rostbestandiger Stan austenitisch, | gqg | 10 | 14 85-100  |0.02]0.02|0.03[0.03|0.04|0.05]0.05|0.06 0.07|0.08| 0.1 |0.11
und Stahlguss duplex
il / 180 | 17 120-160  |0.03|0.04[0.04|0.06|0.07|0.08 [0.09]|0.11]0.12|0.15|0.18|0.21
perlitisch
Grauguss (GG} perlitisch /
! 260 | 18 75-160  |0.03|0.04|0.04[0.06|0.07|0.08[0.09|0.11]0.12|0.15 |0.18|0.21
martensitisch
kugelorphitguss (GGG ferritisch 160 | 15 70-150 _ |0.03]|0.04]0.04]0.06[0.07|0.08[0.09]0.11]0.12[0.15|0.18]0.21
geigraphity perlitisch 250 | 16 110-140 _ |0.03|0.04]0.04|0.06]0.07[0.08 [0.09]0.11]0.12[0.15]0.18]0.21
o ToeraUSS ferritisch 130 | 19 120-160 _ |0.03]0.04]0.04|0.06[0.07[0.08 [0.09]0.11]0.12[0.15]0.18 | 0.21
Perg periitisch 230 | 20 110-140 _ |0.03|0.04|0.04]0.06|0.07|0.08[0.09]0.11]0.21]0.15|0.18]|0.21
- . nicht gehartet 60 | of 160-300 _ |0.03]0.04]0.04[0.06]0.07[0.08/0.09]0.11]0.12]0.15]0.18]0.21
luminium-Knetlegierungen "
gehartet 100 22
[ nicht gehartet 75 | 23 150-350 | 0.03|0.04|0.04|0.06]0.07[0.08|0.09]0.11]0.12[0.15]0.18|0.21
<12% Si -
gehartet 90 24

S12%si | hoch 130 | 25 100-250  [0.02|0.02[0.03|0.03|0.04|0.05 [0.05|0.06|0.07 |0.08|0.10{0.12

hitzebestandig

SgpEp || PUEmEER- 110 | 26

messing
Messing 90 27
Elektrolytkupfer 100 28
DueplEsie 0 1 o9 100-400  |0.05]0.06]0.07 [0.09] 0.1 |0.11|0.12]0.13|0.15|0.18 |0.22|0.25
Faserkunststoff Shore
Hartgummi 65 30
St gegluht 200 31
hoch Fe-Basils ™ ehartet 280 | 32
hitzebestandige [~ gegliht 250 | 33 20-80 0.02]0.02]0.02[0.03[0.03]0.03[0.03[0.04 | 0.04| 0.04 | 0.05 | 0.05
Legierungen Co-Basis gehartet 350 34
gegossen 320 35
rein 400 | 190 | 36
Titanlegierungen B
Legierungen, [1050| 310 | 37 20-80 0.02/0.02{0.02|0.03|0.03|0.03{0.03[0.04|0.04 | 0.04 |0.05 |0.05
gehartet

Bei Frasern mit langer Schneidnut die Vorschubgeschwindigkeit um 40 % reduzieren.

Member IMC Group
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EKA | COMMERCE

lektronische Einkaufsplattform

Member IMC Grou

\SEnE UTILIS

Kundenspezifische
Preise

REGO-FIXA MILLER

MAPAL GROUP

Lagerverfugbarkeiten in

“ Echtzeit
— ||UJl=II_TEI=I BECK
S Technische Werkzeugdaten
on demand ﬁ '1.
KLINGSEISEN
e ©Lous et suffoniools
Hohe Benutzerfreundlickeit: i
3-4 Klicks zum Werkzeug VEITH HEUC{/F,/?EISSER
Experten-Chat %NAKANISHI !/Kﬂ!a@
in Echtzeit
EKADRILL® azurea:
L4
2%
@ Favoritenlisten Lol DECRTEC
GMO PCIV1
HOBE tools M AQ
i i PFERD
E Bestellhistorie PRECITOOL
JETZT REGISTRIEREN! VALTEC EKATURN®
A_.t Erich Klingseisen KG [RFSRSARFEis

shop.klingseisen.de

ekalbalingseisen

Werkzeuge & Maschinen

www.klingseisen.de
info@klingseisen.de

weitere folgen




www.klingseisen.de Kontaktieren Sie
unser Team:

ekakalingseisen

Werkzeuge & Maschinen

BrunnenstraBe 2 - 78554 Aldingen
Tel. +49 (0)7424 98192-0 - info@klingseisen.de





