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MULTIF=GRIP

HIGH FEED GRIP HOLDER

Verstarktes und rohustes Werkzeug
Bietet extra Stabilitat und hohere Produktivitat
Spannschaft geeignet fiir alle Maschinentypen



und hoherer Produktivitat
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Stabile Klemmung Hoch- Innere Kiihl-  Kosteneffektiver ~ Anti-Vibration
vorschub mittelzufuhr Wechselkopf

Member IMC Group
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HIGH FEED

GRIP HOLDER
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Die neue, zusatzliche Ahstitzung

des Werkzeugs ermoglicht hiihere
Vorschuhwerte und unschlaghare
Standzeiten
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TGTBQ-JHP

Spannzachafte fir Schneidentrager
TANG-F-GRIP und Do-F-GRIP)
zumi Einstechan und Abstechen

fir Hechdruckkihlung

] IO .-

" g TOIA

L‘-I—-

Har Max

OAH H B OAW OAL LB GUTDIA
TGTEBQ 20L-D52-JHP 00 S00 205 2650 1220 3400 AZ00
TGTBQ 20R-052-JHP SO0 ] 05 26,50 TERG 3400 G20
TGTBQ 25L-D52-JHP 00 2510 255 31.50 13200 3400 5200
TGTBQ 25R-D52-JHP 0.0 25, 255 31.50 TR0 G400 520
TGTBO 20L-Da2-JHP B0 20 05 26,50 14300 2300 ]
TGTBQ 20R-D82-JHP E4.0 200 2045 2680 14000 03.00 B2.0
TGTBQ 25L-D82-JHP 4.0 250 255 31.50 150,00 3300 B0
TGTBQ 25R-082-JHP B0 250 224 3150 15300 230G B0
TGTBQ 32L-D82-JHP B0 3210 325 33.50 150,50 A3.50 820
TGTEQ 32R-D&2-JHP £4.0 320 325 3350 130,50 S350 820
TGTBQ 25L-D120-JHP 850 280 225 3150 TEROC 6700 1200
TGTBQ 25R-D120-JHP (51N 200 2h a0 00 6700 1210
TGTBQ 32L-D120-JHP 93,0 320 325 3850 TB5.0 B7.00 1200
TGTBQ 32R-D120-JHP 25.0 320 325 38,60 6000 6700 1200

Schnitttiefe zum Einstechen abhdingig vom Werkstiickdurchmesser

Bezeichnung CUTDIA

a6 | 64 | 55 | BB | A7 | A9 | 61 | 64 [ 67 | 71 | 75 | B1 | 88 | 96 (107|122 141|169

e e B R R 107 (110 (114 | 119124 (130|137 | 145|154 |165 | 178 (194 | 213 (237 | 267 | 308 [ 363 | 443

g e MR P LR B 002 | 210 | 219 | 229|240 (253 | 267 | 283 | 302 | 324 | 349 | 380 (417 (462 | 518|592 | 689 | 827

20120 119 |18 [ 17 (16|15 |14 |13 |12 |11 (10| 9 | 8 | 7 | & | 5H | 4
Bezeichnung CUTDIA

qley e AR 83 | B3 | B4 | 84 | 85 | 86 | 87 | 88| 89 | 91 | 92 | 94 | 26 ( 98 |101(103

pLep [ B g LN DB 139 | 141 | 143 (145|148 (150|153 | 156 (160 (164|168 (172|177 ]183 (188|195

cDX 37 | 36 | 35 | 34 (33 (32|31 |30 (29|28 27

Bezeichnung CUTDIA
TGTBQ...D120-JHF RS 122 |123]|123|124(125(125|126|127 128
CDX 56-60 | 53-55 | 52 | 51 | 50| 49 | 48 | 47 | 46 | 45

1. Spannschaft: TGTBQ...D...

2. Schneidentrager: T/DGAQ...

3. Klemmstift: Side thrust Pin 3mm

4. Schraube: SR M4x10 1SC 14580

5. Schraube: SR M4x9-Seal-dHP

6. Dichtungsring: CSW 1/8"

7. O-Ring: C-ring 10x2 NBR

Ersatzteile
Bezeichnung @ ’ % \57 /
TGTBQ-JHP SR M4X-SEAL-J-P SIDE THRUST PIM Srim JHP O0PPER SEAL |78 S IS0 14380 M4%10 SIRB-S0 BLD T20:57




Ahstechen mit extra Stahilitat

TANGF~GRIP

HIGH FEED PARTING

Neue Schneidentriger mit 4 Plattensitzen.
Der Spannschaft kann auf allen Maschinentypen

eingesetzt werden.

¢ Keine Vibratiocnen, exzellentes Oberflachenfinish und Geradheit

® Abstechen bis zu Durchmesser 120 mm mit Mindestschneidenbreite
3 mm resultiert in groBerer Materialeinsparung

* Hohere Produktivitdt mit dem HF-Schneideinsatz (Hochvorschub)

¢ FOr alle TANG-GRIP-Schneideinsétze geeignet

Wirtschattlicher
Schneidentrager mit T
4-Plattensitzen &



und hoherer Produktivitat

HIGH FEEDd PARTING

TGAQ-JHP

Schneidentrager zum Ab- und
Einstechan fir tangential mortierte
TANG-GRIP-Schneideinsatze

OnH | oo S
» _CUTCHA
i L |

CHN-CK
¥ 14
ﬂ Bar Max
OAL OAH CWNm CWXa WB  HF & &) #  CUTDIA  Schneideinsitz
@; &y & chneideinsitze

TGAQ D52-2-27-JHP Rl i} 180 250 1.65 L35 SR N 4E-5EAL-JHF JEP CCRFER SEAL 148" ETG 2" 3210 TAG Typs 2
(ol iSRG 5000 500 280 5330 230 &35 SR M4NG-SEAL-HP JFP GOPPER SEAL 143" ET( 3-4-8H 3200 TAG Type 3
TGAQ D52-4-2Z-JHP [l A7G 480 .40 £33 SR W 4HE-5EAL-JHF JEP CCRPER SEAL 148" ETG 3-4-5H" 3210 TAG Typs £
TGAG D82-2-42-JHP iRy HE: ] 1.8 253 1.65 8.0 3R I 4HE-SEAL-JHF JHP CCRPER SEAL 148" ETi5 2" 8200 TAG Typs 2
o TR EPEERAN f100 /10 230 330 230 350 SR M4NGSEAL-IHP JFP GOPPER SEAL 148" ETi5 3-4-5H 820 TAG Type 3
TGAQ D82-4-4Z-JHP [ KUGEE I A 480 340 8.0 SR I 4HE-5EAL-JHF JEP CCRPER SEAL 148" ETG G-4-5H° B2.0 TAG Type £
TGAQ D120-3-4Z-JHP JEkoaTyk:) 280 35 280 240 SR W 4KE-GTAL -JHF JHP COPPER BFAL 148" TG 3-4-5H~ 1200 TAG Type 2
TGAG D120-4-4Z-JHP [RRea R I R S YA 0 R - ) B o s I JFP COPPER SEAL 148" ETG 3--8F 12040 TAG Type &
TGAQ D120-5-42-JHP ki iks) 470 ol 40 840 3R W 4KE-5EAL -JHF JHP CCPPER SEAL 148" FTG &7~ 1200 TAG Tvpe &

* Fiir alle TANG-GRIP-Schneideinsitze gesignet

* Cptional, bitte separat bestallen

1 Mindeststochbreits

@ Maximale Stechbreits

Volumenstrom und Kiihimitteldruck

70 bar 100 bar 140 bar

Bezeichnung {Liter/min} {Liter/min} {Liter/min)
TGAQ D52/82/-2...-JHP . 58 a
TGAQ D52/82/120-3-...-JHP ' -
TGAQ D52/82/120-4-...-JHP 67 o a5
TGAQ D120-5-JHP ’

HIGH FEED Pn.gulsp ’,I"IIH ¥ '_L

L F Y WoN ot I

PARTING LINE

TAG N-HF -

Einseitige Schneideinsétze zum

Hochvorschub-Abstechen- und 1

Einstechan, fir harte Werkstlickstofa

und schwierige Anwendungsfalle

Abmessungen Zaher «<— Hérter Empfohlene Schnittwerte
§ § f Einstechen

Bezeichnung oW CWTOLM RE 2 2 fz {mmy}
TAG N3HF 300 0040 240 L] L] 0.25-0.85
TAG N4HF L0 o040 L.50 . . 030020
TAG N5HF o200 0,040 580 L] L] 0.30-0.£0

W Toleranz Schnoidanbrote ()



FARTING LINE

w o . n ¥
TAG N-C/W/M - @ 9& k
Einseitige Schneideinsétze zum OV BE K T
Ein- und Abstechen von Stangen ? fﬁ AR =
und harten Werkstiickstoffen sowie [ )
fiir schwierige Anwendungsfalla c W . /

Abmessungen Ziher +— Harter Empfohlene Schnittwerte
[ = (=)
2| 8| 2|z | 8|28 |=|b f Einstechen
Bezeichnung ow CWTOL® RE S| o|8|c|&|a|8|8]| 8 f, {mim)
TAG N2C S .20 . . L - - . . 005 L6
TAG N2.4C oL 018 . L DOE-018
TAG N3CB (1 c0s 0.35 . . 0,12 .30
TAG N3C S5 .20 . L] L] . . L] L] L] L] 010-.25
TAG N3M 2 005 .20 L] L] 0.06-C.18
TAG N3w ) .20 L] L] 00025
TAG N4C o0s 024 L] . . . . . . . 010030
TAG N4CB (1) C0s 0.4 . . 010033
TAG N4M 12} (ROE 0.21 . L] 006 .20
TAG NaW 003 0.24 L] L] 00-0.30
TAG N4.8C L0% .30 . . 00030
TAG N5C B 0.75 . - . 010033

* Vorschubncrle [0 Sorle 1C2C solllen urn 50 0% reduzier] wordsn

m Gréfiers Fokenradian flr unterbrechanen Schritt und Hoohvorschubosarbetungan

@ Ahnlich demn G-Typ, mit modifizierer Schneidkante; fir bessare Spankentrolle bei mittleram Vorschub
8) Sohnittbreitertoleranz (~/-;

PARTING LINE

TAG N-MF

Einseitige Schheidainsatze

zuni Ein- und Abstechen ven
rostbestidndigem Stahl und legiertam
Stahl mit mittlerem Vorschub

T S
]

Abmessungen Zéher +— Harter Empfohlene Schnittwerte
=4 = =1
gl8|g|5|8 f Einstechen
Bezeichnung Cw CWTOL RE O |l e |o|o|lo f; {mm)
TAG N2MF 200 0,05 020 . . . . . 0.04-0.12
TAG N3MF .20 005 0.2 . . . L] . 006018
TAG NAMF 4.00 0GH 0.2 » [ . » - 0.07-0.22
TAG NSMF 5.00 (.05 0,25 . . 0.08-0.25

) Toleranz Schncidonbreits (-]



AR ST

FARTING LINE

TAG N-J/JIS/JT
Einseitige Schneideinsétze
zum Ein- und Abstechen von
wigichen Werkstiickstofen

JT

Bezeichnung

TAG N2J
TAG N2JS
TAG N2JT
TAG N3J
TAG N3JS
TAG N3JT
TAG N3.2JT
TAG N4J
TAG N4JT
TAG N5J
TAG N5JT

@ Schnittbroitontoloranz /<)
@ Ec«enradiusteleranz (175

L 2 F 17 W Ty

PARTING LINE

TAG N-LF

Einseitige Schneideinsétze
zum Ein- und Abstechen von
rostbestandigerm Stahl

Bezeichnung

7]
; ;
JT J
Abmessungen Ziher «+— Harter g&ﬂm&:&i
=] = =
3 S 3 b=t =3 = 2 5 f Einstechen
CW RE CWTOL= RETOL® ] o & © © © o [ f2 (mmy)
200 G.20 (.04 0.050 - - - - L] L] 0.04-0.12
200 .02 004 0020 - L] 005008
200 .20 (.04 0.050 - - L] 0.04-0.10
340G =] 004 0.050 - - . . L] . 0.04-0.15
340G By 004 0070 * L 0.04-0.10
3.0: 20 004 LA - . ] L] Nes-015
32: 20 004 n.0s0 . L n05-0.18
4,06 0.2s 0,04 0,050 - - - - L L 0.04-015
4.0z [2d 004 0060 * [ ] 0020
5.05 G.25 (.04 0,050 - L] 0.05-0.20
5.0: 025 004 00AD - ] . 022
* [eor JT-Spanfarmer entspricht i wesentlichen dem J-Spanformer, verfigt jecoch Uoer eine varstarke vordere Schnsidkante:
armpfohlen fir dis Bearbaitung woicher Werstlokstoffo mit mittlesom orschuk,
N [ L
e Tl
%
Abmessungen Zéher -—— Harter ggﬁﬁgﬁi
=] =) =
§ ‘8_ % b=t § f Einstechen
Cw RE CWTOLI (2 Eckenradiustoleranzi+ | © | © | © | © | & fz {mm)
200 023 0.04 0,033 L] - - L] L] 0.03-0.08
305 020 004 0.CED . [ . ] . 0.04-0.10

M Toleranz Schnsidenbreite (+7-)
@) Ec«onradivsteleranz (+4)




L I vy wov Ty
FARTING LINE
TAG N-UT
Einseitige Schneideinsétze

zurm Ein- und Abstechen von
Cr-Ni-Legisrungen, zdhen,
langspanenden WerkstUckstofien
und Kohlenstoffstahl mit
niedrigarm Vorschub

" 4

G|V

S

Bezeichnung

TAG N2UT
TAG N3UT
TAG N4UT
TAG N5UT

) Toleranz Schneidentreite {17-)
@) Ec«eradiustoleranz (+4-)

L WY Wy T

PARTING LINE

TAG N-A

Einseitige Schneidainsétze zum
Ein- und Alzstechen wven Alumirium

Bezeichnung

TAG N2A
TAG N3A
TAG N4A

M Tolerane Schncidonbreils (+7-1
@ Fosanradiustaleranz 1145

A A ST I B

PARTING LINE

TAG R/L-C

Einseilige Schrneideinsilze

zum Abslechen von Stargen,
haiten WerkstCckstoffen und flr
schwierige Anwerdungsflle

Bezeichnung

TAG L2C-6D
TAG R2C-6D
TAG R2.4C-8D
TAG L3C-6D
TAG R3C-6D
TAG R3C-BD
TAG L3C-15D
TAG R3C-150
TAG L4C-4D
TAG R4C-4D
TAG L5C-4D
TAG R5C-4D

ur
e s [LE Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter Schnittwerte
§ § § f Einstechen
CW RE CWTOL @ Eckenradiustoleranz- | © [ [+] f2 {mm)
2.00 0.2 508 5040 L L] L G3-GA0
200 030 0 040 . . 0612
00 0.30 Goe C.040 - C.03-C15
200 0.3 004 (040 . oG8
= n +
N oW | RE b@ 9& II'-IH
A
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
= f Einstechen
CW RE CWTOLm 2) Eckenradiustoleranzi++ | © fz (mm)
20 0,20 (.04 [ L Q02-50
300 0.0 (.04 n0al L 203014
405 0.24 (.04 (G35 - Q03508
P ol ¥
= DWW e II'II'H
L R
e e L Empfahlene
Abmessungen Zéher Harter Schnittwerte
8 g =1 § f Einstechen
cw CWTOL! RE PSIRR PSIRL o [ = =] fz {mm}
2.05 GAD 020 = a0 [ . 0.04-012
205 Lao ;20 jati] - . L] 0.04-012
240 G0 (16 8.0 = L] 006-013
3.00 Clo C.20 - 4.0 * . 0.08-0.18
305 el G20 a0 - - - 008-01%
3.00 G0 20 an - L] 00E-018
3.00 Clo C.20 - 15.0 . L] L] 0.08-0.18
.00 sao 20 15.0 - . - - 0.08-018
4.05 GAD 24 - 40 L] . 008020
.05 cio Cas 4.0 . . . (.08 0,22
5.05 Lao 23 = 4.0 . L] 0.10-0.25
5.05 Co L2z 4.0 . . 0.10-0.25

M Toleranz Schnaidenbreite (+7-)




FARTING LINE

TAG R/L-J/JS
TANG-GRIP-Schneideinsatze
zum Abstachen von weichen
Werkstiickstoffen, Rohren,
kleinen Durchmesserr und
dinrwandigen Bauteien

Bezeichnung

TAG L2J-6D
TAG R2J-6D
TAG L2JS-6D
TAG R2JS-6D
TAG L2J-15D
TAG R2J-15D
TAG L2JS-15D
TAG R2JS-15D
TAG L3J-6D
TAG R3J-6D
TAG L3JS-6D
TAG R3JS-6D
TAG L3J-15D
TAG R3J-15D
TAG L3JS-15D
TAG R3JS-15D
TAG L4J-4D
TAG R4J-4D
TAG L5J-4D
TAG R5J-4D

Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
b =2 = f Einstechen

CW RE PSIRL PSIRR 3 & 3 fy {mm}
200 020 50 - . . 502010
200 0.20 6.0 . L CO3CAc
200 D2 B0 - . . C00-C08
200 0.02 = 5.0 . L] (2GR
200 020 150 - [ ] L C03-C02
2.0 0.20 - 150 . . £.03-6.08
200 2 16.0 - . L] (0206
2 o2 - 15.0 . - C02-GOE
500 090 B - . . BOECAL
300 020 = G0 . -
A0 002 6.0 - . -
500 D2 - B0 . . 08610
500 0.0 150 - . . . 0012
30 0.20 - 15.0 [ ] ] .
500 0.02 15 - . .
300 .02 - 160 . -
A1) n24 a0 - . -
400 (.24 = 4.0 - - L]
H.05 0.25 40 - [] . ! :
505 (.25 = 4.0 - LJ L0508




Abstechen mit extra Stabilital
DO=GRIP

TWISTED 2-SIDED

Der neue Schneidentriager mit 4 Plattensitzen.
Der Spannschaft kann auf allen Maschinentypen
eingesetzt werden.

e Keine Vibrationen, exzellentes Oberflachenfinish und Geradheit

¢ Abstechen bis Durchmesser 120 mm mit einem zweiseitigen
Schneideinsatz in den Breiten 4 und 5 mm

e Mit Sicherheit hbhere Produktivitat

e Geeignet fur alle DO-GRIP-Schneideinsatztypen

Zweiseitiger
Schneideinsatz

oy
Wirtschaftlicher
Schneidentrager mit
4-Plattensitzen



und hoherer Produktivitat

DOJ=GRIP

DGAQ-JHP
Schneidentrager 7um

Abstechen und Einstechen fur

DO-GRIP-Schneidairsatra

D120

QAH

OAL—= caay-cvw

T
CWN-CV

L]
WE

Bar Max

W
Bezeichnun OAL  OAH  CWNu i @) / ideinsa
L] m  OWXe  WB HF é\yJ { i?(’ ‘ “/} CUTDIA Schneideinsétze
DGAQG D52-2-2Z-JHP 20,00 a0.0 LA 25 174 435 SRWARGSEAL-JHF JH7 COPPER SEAL 152 EDOG 3348 521 D52
DGAQ D52-3-2Z-JHP £0.00 G0.0 3.00 313 250 435 SR IW4ME-GEAL-JHP JHR COPPER SERL 148" EDG 2347 52i] e
DGAQ D52-4-2Z-JHP 20,00 0.0 400 A.00 320 435 SHEWANE SEAL HE JHP COPPER SEAL 12Y EDG 334" 52.1 D5«
DGAQ D82-3-2Z-JHP R £ 300 318 250 580 SRIM4XS-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 148" EDG 3347 &2 DGa
DGAQ D82-4-2Z-JHP AR B4 4.00 4.0 320 580 BRM4XG-SEAL-JHP JHP OOPPER SERL 1A ED(: 3347 220 DG &
DGAQ D82-5-2Z-JHP R 4.8 500 5.00 400 B8O SHKAXESEAL-JHP  JHP OOPPEN SkAL 18 EDIG 3347 820 R
DGAQ D120-4-4Z-JHP RRIEA] a0z 4.0 400 320 840 SRIN4MS-SEAL-HR JHP CORPER SEAL 148Y EDG 3347 1205 52
DGAQ D120-5-4Z-JHP il an 5 500 5.00 400 B0 SHNM4XE-SEAL-JHP JHP OOPPER SEAL 18 EDG 3347 1200 DG &
= Bei der Verwendung von 2 und 3 mm breiten iti Schneideinsitzen ist die Stechtiefe auf bis zu 19 mm begrenzt.
Fiir griiBere Stechtiefen sind einseitige DGNM-Schneideinsiitze zu verwenden.
* Optional, bitte separat bestellen
) Mindeslslochireile
@) Maximale Stechbreits
Volumenstrom und Kiihimitteldruck
70 bar 100 bar 140 bar
Bezeichnung {Liter/min} {Liter/min] {Liter/min)
DGAQ D52-2-2Z-JHP a5 a 59
DGAQ D52/82-3-2Z-JHP o -
DGAQ D52/82/120-4-...-JHP a5 o aE
DGAQ D82/120-5-...-JHP
1. !/ .
TWISTED 2-BIDED 1 ’,;'.I ¥
DGN/DGNM-C LTy "—A
Zwieiseitige Schneideinsétze zum @fg\ E‘i ] i l i ,_L
Ein- und Alstechen wvon Stangan, - RE
flir harte Warkstlickstoffen und R =y
schwierige Anwerdungsfille C“"ﬁ:{ | =4 1
c DGN DGNM
Abmessungen Ziher +— Harter ggﬁfﬁr::ﬂi
HE B EHEE R S
Bezeichnung Ccw CWTOL® RE RETOLw ChX INSL |2 |e|e|la|je|a|ele|e|o fz (mim)
DGN 2002C 200 003 020 (020 1800 19.4% LA R N N NN - (05008
DGN 2202C 220 003 (20 020 18.00 19.60 s e & o0 " s e L] Co-GAE
DGN 2502C 250 a3 020 (020 1200 2070 L] - L] (08020
DGN 3102C a0 204 Q50 5220 1800 2010 |8 s s|8 |0 s s 8| GAG-C2s
DGNM 3202C {2 218 004 020 (020 - (51 20.40 . GAGC2G
DGN 4003C £00 0.04 0.30 (030 =) e | e oo e|e|s 10030
DGN 4803C L0 .04 Q.30 0030 - 13) 19.93 GA2-0as
DGN 5003C 200 0.04 0.30 (030 - i5) 19,10 L AN L2033

= Die Vorschubrwste fir IC20 snd um 50 % zu redozieren, = Das gesemts Procustprogramm finden Sis in ISCARs Gesamtkeata oy flr nicht -otisrends Werkzeuge,
1@ Einsoiligor Scanciesinssals

@ Sehnittbreitertolerans (/-

@) Ec«eradiustoleranz (+75)

8) Keine Bagrenzung dsr Stechtisfe



A . —
TWISTED 2-8IDED
DGN-MF
Zweiseitive Schneideinsdtze zum
Ein- und Abstechen ven weichen

unel harten Wedkstiickstoffen o
mit rnittlersm Yorschuks 4
Abmessungen Zéher +— Harter g;ﬂ;mg;ee
2 ,§_ § g_ § f Einstechen
Bezeichnung cw RE CWTOL CDX INSL e |l |ec|e|¢@ fz {mmy}
DGN 2002MF 200 020 0.0 18.00 1980 . . . . . 004012
DGN 2202MF 25 520 0o 1500 13.95 L L .04-2.12
DGN 3002MF .00 20 [0 1803 E0AL0 L ] (.08-0.18
DGN 3102MF e G20 104 18.00 20 L] - - L - Q.05-0.18
DGN 3003MF 4.00 .30 (.04 -@3 1880 L4 L 0.08-0.20
M Teoleranz Schnaidenbreite (+7-)
) Maximale Schnitttisfs
@) Keina Begrenzung dor Slechliclo
A . —
TWISTED P-5IDER =01 Ty i
DGN/DGNM-J/JS/JT | e 2 H_L H jJ
Zwoiscitige Schneideinsdtze zum - @ = 7@ D =
Ein- und Akstochon von waichen e e ﬁ_ =2
Woerkstiickstoffon, zum Abstachon Ty NSL—= <UD% =
von Rohren, kleinen Durchmessam CW == G|
und <ir dinnwandiga Bautcila o
Abmessungen Zaher =— Harter Empfohlene Schnittwerte
— = L=
% g % b=t g § S % § f Einstechen
Bezeichnung cw CWTOLA RE RETOL® CDXis INSL ole|lo|lo|g|lo|lo|L| f; {mim}
DGN 2002)T 200 003 0.3 0,020 18.00 1380 - 0.04-0.14
DGN 2200JS (1) 220 0.3 Q.02 (.020 18.00 18.40 L 0.C3-0.05
DGN 22024 220 (K] 0.3 0,020 18.00 1380 e (e 0| & s &|e]|e 004012
DGN 2202JT 220 003 0.20 0.020 18.00 13.80 0.04-0.14
DGN 3100JS (1} KRN (.04 .02 (.0020 18.00 123,70 N.C3-010
DGN 31024 EALH 0.0 ] 0,020 18.00 230 " (s 8 |s | 004018
DGN 3102JT EAlY .04 0.7 2,070 18.00 ATy L] L] 00018
DGN 3202J 318 0.c4 0.20 0.020 18.00 2010 - 0.04-0.16
DGNM 32024 (21 AL 0.0 0,20 0.020 -8 2056 L] 004018
DGN 4003J 400 004 0.3 2.030 - (8} 18.9C L] LI O 0018
DGN 4003JT 4.00 0.4 0.30 (.0030 - 18} 18480 L ] 005015
DGN 4803J 450 004 0,30 0.030 - [8) 2040 05020
DGN 50034 5.00 004 0.3 0,030 - 18} 13.00 L] .| e | 00e-0.20
DGN 5003JT A0 0.0 0.3 0,030 - [8) 1800 - 0G3-0.20

Do JT-Spanformor colsy
Warkstiiokstofte mt mittlerem Yorschity
M Schafes Seaneicecken

@) Einseitiger Scrneiceinsatz

@ Schhillbreilenlolsrans (-7

) Fosanradiustaleranz 114~

6) Maximale Schnitttisfe

16) Keine Bagrenzung dzr Schitttiefe

il im woscnlichon dom J-Spanformer, wefigl jedoch dbor ang vorslarkle vorcore Schincidkanle; errpfohle fr cic Boearacilung woicha




TWISTED 2-810ED
DGN-LF/LFT
Zweiseitipe Schneideinsitze
zurn Ein- und Abstachen vor
rostbestardigem Stahl

Abmessungen Ziher +— Harter Empfohlene Schnittwerte
[=) (=) [ =)
2 8|F| 5|88 f Einstechen
Bezeichnung CW  CWTOLm  RE iEckenradiustoleranz b+ CDX® INSL S| a|8|c|&|3 fz fmm)
DGN 2002LF 200 0.3 0.2 (020 1800 15,80 L] L L] L L (030
DGN 2202LF 2.20 0.3 .20 020 18.00 1580 . . . . 03008
DGN 3102LF 30 Q.04 0.2 (080 1800 2070 - - L] L - . GOe-GAn
DGN 3102LFT 310 0.04 0.2 01020 1800 2100 . [0a12

Cer LFT-Spanformear entsoricht im wesentlicher dern LE-Spanformear, verfigt jedoch dber eine Schutzfase <Ur oessere Stabiltat im urterkrockensen Schiitt odes fir dis
Bearbaitanyg hater Werketlo<stofe, Es sird hdhere Vorschlbe gls mit deen LF-Soanformer midglich,

M Toloranz Schnzidentroite 74
@ —c«arradiustoleranz 115
@ \ax male Schnitttisfe

A . —
TWISTED 2-5I0ED
DGN-Z
Zweiseitige Schneideinsatzo
7um Abstechen von Rohren,
dunnweandigen und kleingn Bauteilan

Vo«

J:U.l(_l';_1 ]
“!'a—\ EIT\SL—n
._rl\_

Z
" N Empfohlene
Abmessungen Zaher «—  Harter Schnittwerts
=] =
g = § § f Einstechen
Bezeichnung Cw CDXm CWTOLR RE RETOLG® INSL o & o o fz {(mm}
DGN 2002Z 2.0 18.00 [ G20 0,020 20,80 L - L] L 003012
DGN 3002Z 300 18.00 (05 .20 0,020 20,80 - . 0.03-018
) Maxirmale Schnitttisfe
@ Schnittbrzitentoloranz )
@ Ec«aradiusteleranz (175
r. 1. ' .}
TWISTED 2-81DED [|-'| ¥ _L
DGN-UT/UA ! T ut
Zweiseitie Schneldeinstze zum V
Ein- und Abstacher von Cr-Ni- RE
Legierungan, kohlenstoffarmem BEﬁEf—C%
Stahl und zdhen Warkstickstoffen — L] ¥
rriit mittleram Vorschuk
Abmessungen Zaher «<— Hérter Empfohlene Schnittwerte
= = f Einstachan
Bezeichnung cw CWTOLm RE @ Eckenradiustoleranz - COXis INSL 8 8 fz {(mm}
DGN 2202UA 230 003 020 a0 1B 19.50 0.04-0.13
DGN 2202UT 220 053 Q.20 2020 TEDD 19.83 . 005011
DGN 3003UA 300 0o .20 2020 G 240 . 004-015
DGN 3003UT 3.00 003 023 ol B0 305 . 0.04-0.13
DGN 4003UA 4005 004 .30 3020 -4 19.4% 005-0.18
DGN 4003UT 400 004 .30 2.020 - 19.30 . 004-015
DGN 5003UT .00 0.4 030 L0290 ) 1900 ) 005 0.18

) Toleranz Schneidentreite (7<)

@ Cexerradiustoleranz (+4~)

@ Wax male Schnittticfo

@ <gine Begrenzung der Schaittticfc




A . —
TWISTED 2-BIDED
DGR/L-C
Zweiseitipe Schneideinsitze
zum Abstechen von Stargen.
fur harte WerkstUckstoffe und

-01¢ ~| —
FC pe— ML
B r’smmaﬂ.‘

LW

schwienge Anwerdungsfalle . C‘!E[:j
Abmessungen Ziher +— Harter g&ﬁfﬁmﬁg
[=] ==} ==} )
2] =2 = =2 f Einstechen
[ — oW RE cDX»  PSIRL  PSIRR  INSL 8 & & & i
DGL 2202C-6D 2.2 n.20 1300 a1 - 2030 . . 0002
DGR 2202C-6D 5. 0.20 1802 - 0 20480 . . . . L0z
DGL 3102C-15D 310 0.20 1300 15.0 2100 . 008012
DGL 3102C-6D 310 0.20 18,05 A - 100 . . . . 08018
DGR 3102C-15D &l 0.20 1803 - 150 2290 - 008012
DGR 3102C-6D 310 020 13.02 - a0 2100 . . . . L0308
DGR 3102C-3D 510 0.20 18,00 2110 . CO3 015
DGL 4003C-4D 70 0,30 - @ 40 - 18.9¢ . 008020
DGR 4003C-4D £ .30 - @ - a0 12,30 . . 008020
DGR 4800C5-4D <80 0o - @ - 40 18,70 03015
DGR 4300CS-8D £80 0,02 - 13 - 70 12,70 005-015
DGR 4303C-4D 80 0 - @ - 40 2030 G002
DGR 4803C-8D 480 0.30 3} 8.0 2030 L0020
DGL 5003C-4D 5.0 0,30 -3 40 - 1316 . C10-0.25
DGR 5003C-4D 500 0.30 @ 410 18.20 10025

= Yorschubserte fli- Sorts 1C20 sollten urn S0 % reduzient werdzn
@ Maximalo Schnittticlic
@ Keina Begranrung der Stechtiste

TWISTED 2-SIDED

DGR/L-J/JS

Zwieiseltige Schneideinsitze

RLC Tia L

zum Abstechen von weaichen g oW RE

Werkstlickstoffan, Abstachen vor PSIRR LI

Rohren, kleinen Durchmeszsm t FEREA] e

und ir dilnmwandige Bauteilz L cu‘\iE‘- -

Abmessungen Zaher +— Harter 52?%‘3&2
§ % § = f Einstechen

Bezeichnung CwW RE CDX INSL PSIRL PSIRR © 2 = i f; (mm)
DGL 2200J5-15D {1} 230 (il 18.00 20D 150 . 0.CE-0.07
DGL 2200J5-6D 1} 220 (e 18.00 ZUAD B0 . D0L0E-0.08
DGR 2200J5-15D (1) 230 (14 18,00 15.0 . . 005 D07
DGR 2200J5-6D (1) 220 (14 1200 - Bl . . 0.03-0.08
DGL 2202J-6D 220 20 1800 2100 6.0 . . 003010
DGR 2202J-15D 220 20 1800 2100 = 15.0 . 003-0.08
DGR 2202J-6D 220 020 1800 2100 = 6.0 L] . L] 0G3-010
DGL 3100J5-15D {1} 310 502 18.00 2080 15.0 - . 0.03-0.07
DGL 3100J5-6D (1} 310 502 18.00 2060 a0 - . 0.03-0.08
DGR 3100J5-15D (1) 510 .02 1800 2080 - 15.0 L] L] 063007
DGR 3100J5-6D (1 310 (e 18,00 FURD - B . . 0.030.08
DGL 3102J-15D 30 (20 1800 21.00 15.0 - 004-0.10
DGL 3102J-6D 310 .20 18.00 2100 B0 . . . . 0.04-0.14
DGR 3102J-15D 310 020 1200 2100 - 15.00 . 00d-0.10
DGR 3102J-6D 310 020 1800 2100 = Bl . . . . 0.0d-0.14
DGR 4000JS-15D (1) 00 C.20 - @ 13.30 = 15.0 0.04-0.10
DGL 4003J-4D 200 a0 -3 18,40 40 - . . 0.04-0.15
DGR 4003J-4D fAy)] (.30 -3 1840 - L0 L] - L] L] 0.04-015
DGR 4800J5-4D (1) 80 ) - 13) 1360 - L0 0.04-012
DGR 4800J5-8D (1) 80 008 @ 19,80 - 4 0,04-0.14
DGR 4803J-4D 80 (.30 - 18) 12,80 - &0 004-018
DGR 4803J-8D 480 (.30 - e 8.0 0.04-0.15
DGL 5003J-4D a0 [.30 - (@ 1880 40 0.05-0.20
DGR 5003J-4D 300 (.30 - 13 12,80 - 20 . (0G5-0.20

0 Schate Scaneicecken
@) Maximale Schnitttisfe
@) Keine Bagrenzung dsr Stechtiefo,



TWISTED Z-31DED 1 Tlll *
DGR-Z/ZS . S B
Zweiseitine Schneideinsdtze v '_E

mit hoch pesitivern Spamainkel
¥
PSHEH—(}W
< INSL -

zum Abstechen von Rehren, <iir
dinrwandige und Keing Bautsils

Abmessungen Egmmm:’;

= f Einstechen
Bezeichnung Ccw RE INSL CDXi2 PSIRR B fz {mim)
DGR 20002S-15D (1) 2005 0.02 E3AD 100 150 . L.03 0.07
DGR 200025-6D 1) 200 Q02 2040 1800 5] L] Go3008
DGR 2002Z-15D 200 0.27 2090 1500 150 . 03000
DGR 2002Z-6D 200 025 2580 1800 i3] L] (oE000
DGR 300025-15D (1) 300 a0z Z3AC 18.00 150 L] Goa-000
DGR 300025-6D (1) 300 .02 2040 1800 g0 . 003002
DGR 30022-6D 300 023 2580 18.00 .0 L] (03004

) Scharfe Scancicocken
@ Maximale Schnitttisfe




rang Gl

/o JA A A/ a]/ o 0

350 L/NE

Wirtschaftliche Schneidentrager mit
4 Plattensitzen, fiir exzellenten Spéneahtransport



und hoherer Produktivitat

mE RN A—I-]
[ lddas/al/n o
350 LINE

TANG-GRIP 1Q-Schneidentrager
fiir optimalen Spanfluss

Wirtschaftlicher Schneidentrager
¢ Ungehinderter Spannfluss, da kein Spannfinger vorhanden
(sehr wichtig beim Abstechen groBBer Durchmesser und
bei groBen Stechtiefen)
o FuUr einseitige TANG-GRIP-Schneideinsatze zum
Abstechen, mit unschlagbarem Klemmsystem

o=

Stabhile Kosteneffektiver Hohe Tiefes Abstechen
Klemmung Wechselkopf Produktivitat



Iy rr w.
y /
Faq LiNE

TGSU ..4Z ﬂﬁ [ 11

TGSU GAL . CVN-CVX i

Schreidertrager zur Ein- und - = |3 T -

Abstachen mit einschneidigen CUTCIA cTT

TANG-GRIP Schnsideinsalzen sy ;ﬂ FT )J

@ . it
b f

H CWN@ CWXa  CUTDIA NOPw WE DAL HF C8P®m  Schneideinsatz Vd
TGSU 35-1.4-1Q 350 ©AG 1.45 354 2 2.50 18} 180.03 A2 0 T34 ETG1.41.8"
TGSU 35-2-1Q 330 80 240 G S Z 250 (7} 16003 33.2 0 TasE 2 ETi5 2*
TGSU 35-3-10-4Z 3.0 280 3.50 120.C 4 2,50 180,02 352 1] |45 3 EIG 3484
TGSU 35-4-10-4Z 380 it 55 1205 4 340 180070 332 o TAG 4 BTG 3-4-5H"
TGSU 35-5-1G 304 470 Al 1440 Z L0 180.00 332 0 TAE 5 3 57"
TGSU 35-6-10 iR 8.7k .30 1440 2z 220 180.00 352 ] TAS S
TGSU 35-7-1Q ] (Y 7.o0 1440 2 6.0 180.00 332 0 TAST
TGSU 35C-8-1Q 1) 34 T 24l 144 2 220 180.00 5.2 1 TAE 8 ETi5 §-127
TGSU 35C-9-1Q i1 350 BT 1000 144, i 820 180,00 33,2 1 TAG D ETG5 12
TGSV 56C-7-1Q (1 561 BE: 7.o0 vy 2 G50 2B0.03 1) 1 TAGT STEET
TGSU 56C-8-1Q {1 SE0 el .40 2200 Z 7.2n 2E0.00 el 1 TAiE 3 ETG 212
TGSU 56C-9-1Q 111 SED it 1500 3G 2 820 2E0.07 1) 1 TAG 9 ETi5 8-127

) C- [nnare KORmittelzufulr, nurir Komkirat or mit TGTEL HD-Spannschétten, Kablronr SGOU 341 kitte separat bastallen

2 Mindest-Schnittoraite

8 Max male Schnittbreite

W Anzahl dor Plattensitzo

B 0 - phne inngre Kakimittelzufuhr, 1 - mit innerer Kohimittelzoiuhr

® Jraite im Stechtie’enbersich batragt .05 mm

) Sreite im Stechtie®enbersich betragt is 1,65 mm

* Cptional, kitte separat bastellzn

E 2 Frr w.

FanGarRiFl)

TGTBU 8 9 N T T - .

Spannschfte fr TGSU- oA M a1 P

Schreidertrager zum | Yo '

Einstechen und Abstechen T . B =

OAL DA

Wihlen Sio den Sehincidentriger anhand Mal HTPRM

:

YA 4

d

B HTPRM  WTHPRM OAW QAH HBH QAL
TGTBU 20-35 200 1840 350 £.00 36.00 6.0 237 1000 BKUA1D  SRMECEDINGE  HWak
TGTBU 25-35 250 230 36.0 6,00 42,00 36,0 18,7 110,60 BRU11D  SRMExT6LINGTE  HWEC
TGTBU 32-35 324 280 6.0 6,00 48.00 36,0 1.7 110,50 BKLI110  ERMaExTBLING1IZE  HW ol
TGTBU 32-35 HD (1) 320 300 350 B.00 5500 £4.0 160 13000 BKACA  SAMBX2ODINGZ - HWEAE
TGTBU 40-35 AC0 4.0 36.0 6,00 B.00 6.0 3.7 110D BKU 110 SR Max: 6 DING12
TGTBU 40-35 HD (1) 4040 4.0 b0 8.00 86.00 £4.0 0.6 130,60 BK 5O SR MEx20 DINGT2
TGTBU 40-56 HD (1) ACD 1.0 2.0 .00 86,00 720 260 130,00 BK 508 SR MaX20 DING1 2

W HD - ompfohlons Spannschafte fir TGSU.L., 8§ TGSUL.. 8 Schneidontrigor

*Schneideinsétze in den Breiten 1,4 /6 /7 / 8 und 9 mm finden Sie in
ISCARs Gesamtkatalog fiir nicht rotierende Werkzeuge







ISGARS innovative, trends

DO-Grir

Doppelseitiger, in sich
verdrehter Schneideinsatz, keine
Begrenzung der Stechtiefe

2

Lo

PENTALCGRIP

PARTING LINE

T
3
-

>

Leistungsstarker Schneideinsatz,
5 Schneidkanten flr prazises
Abstechen und Einstechen




elzende Ahstechsysteme

N
I J N V7. ‘_.-]

IRV Irviri

F&EC LINE

o

Neue Werkzeuge,
fir leichten Spanfluss und héhere
Produktivitat

: 'rll"

MULTIF=GRIP
HIGH FEED GRIP HOLDER

NEVU

e

Verstarkies, robustes
Werkzeug, hohere Stabilitat
und hohere Produktivitét




Abstechen bis zu 120 mm

Abstechen vom kleinsten bis zum grofiten
Durchmesser mit ISCARs Schneidentragern

/

@ , 51)

Member IMC Group

!“II‘
-- [ |
www.iscar.de

www.iscar.at
www.iscar.ch

B IS0AR LTD Alle Pechie vorbehalten 3372593 02079



