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Qualitatsstandards

ISCAR wird kontinuierlich durch namhafte Institutionen zertifiziert.
Fertige Produkte werden vor der Auslieferung kontrolliert, um die
Versendung von Qualitatsprodukten sicherzustellen. Im eigenen
Labor fir Metallurgie sowie im Maschinen-Testcenter fUr die
Prototypenentwicklung wird die Qualitatskontrolle zusatzlich
gesichert. Nur geprifte und bewahrte Produkte werden in den
Verkauf gebracht.
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Finden Sie das richtige Werkzeug
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HELIFACE

Schneideinsatze fiir die Axialbearbeitung

Axial-Einstechen DAXN 6-40 mm Axialbearbeitung D min 24 80 mm
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HELIFACE

Axial-Stechsysteme fiir den kleinen Durchmesserbereich

..,:H"J 4

Werkzeug: HGHR/L siehe Seite 39.
Schneideinsatz: GRIP... / HGPL...

CW =3-6,35 mm

Tmax = 6 mm

Dmin =12 mm

Schaftwerkzeuge flr zweiseitige,
3 mm breite Schneideinsatze.
Zum Einstechen und Stechdrehen
von kleinen Bauteilen ab 12 mm
Durchmesser.

Werkzeug: HGAER/L... (Adapter) siche Seite 52.
Werkzeug: HFAER/L... (Adapter) siehe Seite 53.
Schneideinsatz: HFPR/L...

W =3-6 mm

Tmax = 32 mm

Dmin =12 mm

Auswechselbare AuBen-Adapter
flr tiefe Einstiche.

Flr den Einsatz mit HELIFACE-
und GRIP-Schneideinsatzen.

Werkzeug: PCHPRI/L siehe Seite 127.
Schneideinsatz: PENTA 34F...

W =2,39-4 mm

Tmax =5 mm

Dmin = 22 mm

5-schneidiger Schneideinsatz
zum Einstechen und
Auskammern bis zu

5 mm Schnitttiefe.
Mindestdurchmesser 22 mm.

Werkzeug: PICCO R010 siehe Seiten 10-15.
CW =1-5mm

Tmax = 6 mm

Dmin = 6 mm

Hartmetalleinsatze fur die
Bearbeitung von Einstichen mit
geringer Tiefe ab 6 mm Durchmesser.




Werkzeug: PICCO R015
siehe Seiten 21-22.

W =2,5-3 mm

Kleine Vollhartmetallbohrstangen fur die
Bearbeitung von Einstichen bis 30 mm
Tiefe und 8 mm Durchmesser.

Werkzeug: MIFHR ... Siehe Seite 31.
Schneideinsatz: MIFR ...

CW=1,5-.5mm

Tmax = 5,5 mm

Dmin = 8 mm
MINCUT - eine Produktfamilie
zum Axial-Einstechen und
Axial-Stechdrehen kleiner
Durchmesser von 8 - 60 mm.
Stabiler tangentialer Plattensitz

mit innerer Kihimittelzufuhr.

Werkzeug: MGCH 09C siehe Seite 29.
Schneideinsatz: GFQR...

W=1-2,5mm

Schraubengeklemmter Schneideinsatz
fUr den Einsatz auf VHM-Bohrstangen
mit innerer Kuhimittelzufuhr. Fur

die Bearbeitung von Nuten mit

einem Mindestdurchmesser von

Hauptanwendungen

12 mm und kleinen Stechtiefen.

Stechen am Zapfen AuBen-Einstechen

Stechen in der Bohrung

Member IMC Group




HELIFACE

Axial-Stechsystem fiir den mittleren Durchmesserbereich

Werkzeug: HFHR/L... siehe Seiten 40-46.
Schneideinsatz: HFPR/L...

Kompaktwerkzeughalter

fir HELIFACE- und GRIP-
Schneideinsétze. Zum tiefen Axial-
Einstechen und seitlichen Plandrehen.
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B B Werkzeug: HFPAD... (Adapter) siehe Seiten 48-50.
Schneideinsatz: HFPR/L...

"

Schraubengeklemmter Adapter fir
HELIFACE- und GRIP-Schneideinsétze.
Sehr stabil, geeignet flr schwierige
Axialbearbeitungen. Gehort zum
MODULAR-GRIP-System.

§= Werkzeug: TNFFH siehe Seite 109.
Schneideinsatz: TNF 3-6C...

ol W =3-6 mm

CDX = 35 mm

| Dmin = 30 mm

/ Adapter und Schneidentréger fur
TNF GN/M/P-IQ-Schneideinsatze.

FUr die Bearbeitung tiefer
p Axial-Einstiche.

] Werkzeug: TNFFA siehe Seite 110

Werkzeug: HFFR/L... siehe Seite 51
B Schneideinsatz: TNF GN/M/P-1Q..

Schneideinsatz: HFPR/L...

— / Cox =35
-

Wirtschaftlicher, zweiseitiger
Schneidentrager fir HELIFACE-
und GRIP-Schneideinsétze.
Geeignet zum Axial-Einstechen und
Plandrehen bis 38 mm Stechtiefe.

Verstarkte Schneidentrager fur
TNF GN/M/P-IQ-Schneideinsétz
Nur zum Axial-Einstechen
geeignet. Fir die

Bearbeitung am Zapfen.
Hervorragende Spanabfuhr.

ISCAR




Werkzeug: PCHPRS/LS siehe Seite 130.
Schneideinsatz: PENTA 34F-RS/LS...

W =2,39-4 mm

Rechtwinkliger Adapter zum Axial-
Einstechen bis zu 5 mm Schnitttiefe
und Mindestdurchmesser 2 mm, flr
Schneideinsétze mit 5 Schneidkanten.

Werkzeug: HFHR/L..-M siehe Seite 54.
Schneideinsatz: HFPR/L...

W =3-6 mm
CDX = 5,3 mm

Dmin = 20 mm

Kompakt-Werkzeughalter

fur HELIFACE- und GRIP-
Schneideinsatze. Bearbeitungstiefe bis
5,3mm. 3 -6 mm

breite Schneideinsétze passen

in den gleichen Plattensitz.

Hauptanwendungen

Werkzeug: HFAIR/L...-und HGAIR/L
(Adapter) siehe Seiten 57, 60.
Schneideinsatz: HFPR/L...

W =3-6 mm

Tmax =12 mm

Dmin = 32 mm

Auswechselbarer Innen-
Adapter fur HELIFACE- und
GRIP-Schneideinséatze.
Geeignet flr tiefe Einstiche.

Werkzeug: HFIR/L..-MC siehe Seite 63.
Schneideinsatz: HFPR/L...

W =3-6 mm

Tmax =5 mm

Dmin = 20 mm

Bohrstangen fir HELIFACE-
und GRIP-Schneideinsatze.
FUr Stechtiefen bis 5 mm.
Innere Kihimittelzufuhr.

Die 3 - 6 mm breiten

Schneideinsatze passen in
den gleichen Plattensitz.

Stechen am Zapfen AuBen-Einstechen

Stechen in der Bohrung

Member IMC Group
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HELIFACE

Axial-Stechsysteme fiir den groBen Durchmesserbereich

Hauptanwendungen

Werkzeug: CGFG 51-..R/L-P8
Siehe Seite 88.
Schneideinsatz: GIMY 8...

W =8 mm

Tmax = 120 mm

Dmin =180 mm

Schneidentrager flr einseitige 8 mm
CUT-GRIP-Schneideinsétze.

Bis 120 mm Stechtiefe.

Eingesetzt bei groBen Durchmessern.

Werkzeug: GHFG ..R/L-8 siehe Seite 83.
Schneideinsatz: GDMY 8..

W=8mm

Tmax = 25 mm

Dmin = 50 mm

Kompaktklemmhalter fir 8 mm
CUT-GRIP-Schneideinsatze.

Fir hohe Zerspanraten an mittleren bis
groBen Bauteilen.

Fr Stechtiefen bis 25 mm.

Werkzeug: GAFG ..R/L-8
(Adapter) siehe Seite 87.
Schneideinsatz: GDMM 8CC
W =8 mm

Auswechselbare Adapter fir 8 mm
CUT-GRIP-Schneideinséatze.

Flr Stechtiefen bis 25 mm.

Flr hohe Zerspanraten an
mittleren bis groBen Bauteilen.

Stechen am Zapfen

AuBen-Einstechen

Stechen in der Bohrung

ISCAR
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M Picco-010/610-N OAL g j

0 (Axial-Einstechen) I —1® =

Schneideinsatze mit ﬁ

< innerer Kihimittelzufuhr chg NMS

LL] zum Axial-Einstechen Towh | DX ';‘

m LU

ZEI M e t r i s c h

~X Empfohlene

é HETEEELIEE Sch':littwene

f
§ Axial-Einstechen

Bezeichnung DAXN( cw CDX DCONMS a LU OAL &) f, (mm)
Picco R 010.1006-10N 6.0 1.00 1.50 6.05 5.20 9.0 32.00 o 0.01-0.04
Picco R 010.1506-10N 6.0 1.50 2.00 6.05 5.20 9.0 32.00 o 0.01-0.04
Picco R 010.1008-10N 8.0 1.00 1.50 7.05 5.90 9.0 32.00 ° 0.01-0.04
Picco R 010.1008-20N 8.0 1.00 1.50 7.05 5.90 19.0 41.00 ° 0.01-0.04
Picco R 010.1008-30N 8.0 1.00 1.50 7.05 5.90 29.0 51.00 ° 0.01-0.04
Picco R 610.1008-10N 8.0 1.00 1.50 6.05 5.20 9.0 32.00 o 0.01-0.04
Picco R/L 010.1508-20N 8.0 1.50 2.50 7.05 5.90 19.0 41.00 o 0.01-0.04
Picco R 010.1508-10N 8.0 1.50 2.50 7.05 5.90 9.0 32.00 o 0.01-0.04
Picco R 010.1508-30N 8.0 1.50 2.50 7.05 5.90 29.0 51.00 ° 0.01-0.04
Picco R 610.1508-10N 8.0 1.50 2.50 6.05 5.20 9.0 32.00 ° 0.01-0.04
Picco R 610.1508-20N 8.0 150 2.50 6.05 5.20 19.0 41,00 ° 0.01-0.04
Picco R/L 010.2008-30N 8.0 2.00 3.00 7.05 5.90 29.0 51.00 o 0.02-0.05
Picco R 010.2008-10N 8.0 2.00 3.00 7.05 5.90 9.0 32.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.2008-20N 8.0 2.00 3.00 7.05 5.90 19.0 41.00 o 0.02-0.05
Picco R 610.2008-10N 8.0 2.00 3.00 6.05 5.20 9.0 32.00 ° 0.02-0.05
Picco R 610.2008-20N 8.0 2.00 3.00 6.05 5.20 19.0 41.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.2508-10N 8.0 2.50 3.50 7.05 5.90 9.0 32.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.2508-20N 8.0 2.50 3.50 7.05 5.90 19.0 41.00 o 0.02-0.05
Picco R 610.2508-10N 8.0 2.50 3.50 6.05 5.20 9.0 32.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.3008-10N 8.0 3.00 3.50 7.05 5.90 9.0 32.00 ° 0.02-0.06
Picco R 010.3008-20N 8.0 3.00 3.50 7.05 5.90 19.0 41.00 ° 0.02-0.06
Picco R 010.3008-30N 8.0 3.00 3.50 7.05 5.90 29.0 51.00 o 0.02-0.06
Picco R 610.3008-10N 8.0 3.00 3.50 6.05 5.20 9.0 32.00 ° 0.02-0.06
Picco R 610.3008-20N 8.0 3.00 3.50 6.05 5.20 19.0 41.00 o 0.02-0.06

¢ |m Standard nur als Rechtsausflihrung erhéltlich. e Alle Schneideinsatze haben scharfe Schneidkanten.
¢ \ollhartmetall-Werkzeuge sind nur fir PICCO-N- / PICCO ACE-N-Halter verflgbar.

e Schnittwerte siehe Seiten 162-164.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

ISCAR
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PIcCOcCuT

R OAL—— Q F
Picco-010/610 =l
(Axial-Einstechen) v ll%% DCONMS —
Mini-Vollhartmetall- DAXN  y|= i - CDX )
Schneideinsétze zum o >

a —

towd | o b

Axial-Einstechen

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.
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Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
f
& Axial-Einstechen
Bezeichnung DAXN( cw CDX DCONMS a OHN®@ OAL (&} f, (mm)
Picco R 010.1006-10 6.0 1.00 1.50 6.00 5.20 11.0 26.00 o 0.01-0.04
Picco R 010.1506-10 6.0 1.50 2.00 6.00 5.20 1.0 26.00 o 0.01-0.04
Picco R 010.1008-10 80 1.00 1.50 7.00 590 11.0 26.00 ° 0.01-0.04
Picco R 010.1008-20 8.0 1.00 1.50 7.00 5.90 21.0 35.00 o 0.01-0.04
Picco R 010.1008-30 8.0 1.00 1.50 7.00 5.90 30.0 45.00 ° 0.01-0.04
Picco R 610.1008-10 80 1.00 1.50 6.00 520 11.0 26.00 ° 0.01-0.04
Picco R 610.1008-20 8.0 1.00 1.50 6.00 5.20 20.0 35.00 o 0.01-0.04
Picco R/L 010.1508-20 8.0 1.50 2.50 7.00 590 21.0 35.00 o 0.01-0.04
Picco R/L 010.1508-30 80 1.50 250 7.00 590 300 45.00 ° 0.01-0.04
Picco R 010.1508-10 8.0 1.50 2.50 7.00 5.90 11.0 26.00 o 0.01-0.04
Picco R 610.1508-10 8.0 1.50 250 6.00 5.20 11.0 26.00 ° 0.01-0.04
Picco R 610.1508-20 80 1.50 250 6.00 520 20.0 35.00 ° 0.01-0.04
Picco R/L 010.2008-30 8.0 2.00 3.00 7.00 5.90 30.0 45.00 o 0.02-0.05
Picco R 010.2008-10 80 2.00 3.00 7.00 5.90 11.0 26.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.2008-20 8.0 2.00 3.00 7.00 590 21.0 35.00 ° 0.02-0.05
Picco R 610.2008-10 8.0 2.00 3.00 6.00 5.20 11.0 26.00 o 0.02-0.05
Picco R 610.2008-20 8.0 2.00 3.00 6.00 5.20 20.0 35.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.2508-10 8.0 2.50 350 7.00 590 11.0 26.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.2508-20 8.0 2.50 3.50 7.00 5.90 21.0 35.00 o 0.02-0.05
Picco R 010.2508-30 80 250 350 7.00 5.90 300 45.00 ° 0.02-0.05
Picco R 610.2508-10 80 2.50 350 6.00 5.20 11.0 26.00 ° 0.02-0.05
Picco R 610.2508-20 8.0 2.50 3.50 6.00 5.20 20.0 35.00 o 0.02-0.05
Picco R 010.3008-10 8.0 3.00 3.50 7.00 5.90 11.0 26.00 ° 0.02-0.06
Picco R 010.3008-20 80 3.00 350 7.00 590 21.0 35.00 ° 0.02-0.06
Picco R 010.3008-30 8.0 3.00 3.50 7.00 5.90 30.0 45.00 o 0.02-0.06
Picco R 610.3008-10 8.0 3.00 350 6.00 5.20 11.0 26.00 ° 0.02-0.06
Picco R 610.3008-20 8.0 3.00 3.50 6.00 5.20 20.0 35.00 ° 0.02-0.06

¢ Im Standard nur als Rechtsausflinrung erhaltlich. e Alle Schneideinsétze haben scharfe Schneidkanten. ® Schnittwerte siehe Seiten 162-164.
) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
@ Minimale Auskraglange.

ISCAR
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JETCUT PICCOCUT
Picco-010-N j

(Vollradius zum
Axial-Einstechen)
Schneideinsatze mit innerer

KUhlmittelzufuhr zum Axial-

Einstechen runder Profile
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Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
f
= Axial-Einstechen
Bezeichnung DAXN( CW RE CDX DCONMS a LU OAL o f, (mm)
Picco R 010.1005-10N 8.0 1.00 0.50 2.00 7.05 5.90 9.0 32.00 ° 0.01-0.04
Picco R 010.1005-20N 8.0 1.00 0.50 2.00 7.05 5.90 19.0 41.00 ° 0.01-0.04
Picco R 010.1608-10N 8.0 1,60 0.80 3.00 7.05 590 90 32.00 ° 001-0.05
Picco R 010.1608-20N 8.0 1.60 0.80 3.00 7.05 5.90 19.0 41.00 o 0.01-0.05
Picco R 010.2010-10N 8.0 2.00 1.00 4.00 7.05 590 9.0 32.00 o 0.02-0.05
Picco R 010.2010-20N 8.0 2.00 1.00 400 7.05 590 19.0 41,00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.2512-10N 8.0 2.50 1.25 5.00 7.05 5.90 9.0 32.00 o 0.02-0.05
Picco R 010.3015-10N 8.0 3.00 1.50 6.00 7.05 590 9.0 32.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.3015-20N 8.0 3.00 1.50 6.00 7.05 5.90 19.0 41.00 [ 0.02-0.05

e |m Standard nur als Rechtsausfiihrung erhaltlich, Linksausflihrung auf Anfrage. e Vollhartmetall-Werkzeuge sind nur fir PICCO-N- / PICCO ACE-N-Halter verfigbar.
e Schnittwerte siehe Seiten 162-164.
™) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

ISCAR




PICcCOcCuUT

Picco-010 ann B S EJ &T'
Mini-Vollhartmetall- ' i
[DAXN

CDX
Schneideinsatze mit Volliradius ’ﬂjci
zum Axial-Einstechen @ *r/—; T p—
e ‘ OHN : g 7
> =~ Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.
M e t r i s [ h
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
@ f
8 Axial-Einstechen

Bezeichnung DAXN(™ cw RE CDX DCONMS a OHN®@ OAL 5] f, (mm)
Picco R 010.1005-10 8.0 1.00 0.50 2.00 7.00 5.90 11.0 26.00 o 0.01-0.04
Picco R 010.1005-20 8.0 1.00 0.50 2.00 7.00 5.90 20.0 35.00 o 0.01-0.04
Picco R 010.1608-10 8.0 1.60 0.80 3.00 7.00 5.90 11.0 26.00 ° 0.01-0.05
Picco R 010.1608-20 8.0 1.60 0.80 3.00 7.00 5.90 20.0 35.00 ° 0.01-0.05
Picco R 010.2010-10 8.0 2.00 1.00 4.00 7.00 5.90 11.0 26.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.2010-20 8.0 2.00 1.00 4,00 7.00 5.90 20.0 35.00 o 0.02-0.05
Picco R 010.2512-10 8.0 2.50 1.25 5.00 7.00 5.90 11.0 26.00 o 0.02-0.05
Picco R 010.2512-20 8.0 2.50 1.25 5.00 7.00 5.90 20.0 35.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.3015-10 8.0 3.00 1.50 6.00 7.00 5.90 1.0 26.00 ° 0.02-0.05
Picco R 010.3015-20 8.0 3.00 1.50 6.00 7.00 5.90 20.0 35.00 ° 0.02-0.05

e |m Standard nur als Rechtsausfiihrung erhaltlich, Linksausfihrung auf Anfrage. ® Schnittwerte siehe Seiten 162-164.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
(2 Minimale Auskraglange.

er IMC Group




JETCUT PICCOCUT

OAL
Picco-620-N S E« *gj
(Axial-Einstechen am Zapfen) L t DAXN |

Schneideinséatze mit
innerer Kihimittelzufuhr
zum Axial-Einstechen am
Zapfen Dmin 6 mm
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Empfohlene
HETESE RS Schnittwerte
f
= Axial-Einstechen

Bezeichnung DAXN( cw CDX DCONMS a LU OAL (&} f, (mm)
Picco R 620.1006-20N 6.0 1.00 2.00 6.05 5.20 19.0 41.00 o 0.01-0.04
Picco R 620.1506-20N 6.0 1.50 3.00 6.05 5.20 19.0 41.00 o 0.01-0.05
Picco R 620.2006-20N 6.0 2.00 4.00 6.05 5.20 19.0 41.00 ° 0.02-0.06
Picco R 620.2506-20N 6.0 2.50 5.00 6.05 5.20 19.0 41.00 o 0.02-0.06
Picco R 620.3006-20N 6.0 3.00 6.00 6.05 5.20 19.0 41.00 ° 0.02-0.06

e |m Standard nur als Rechtsausfiihrung erhaltlich, Linksausfliihrung auf Anfrage. ¢ Alle Hartmetall-Schneideinsatze haben scharfe Schneidkanten.
¢ Vollhartmetall-Werkzeuge sind nur fiir PICCO-N- / PICCO ACE-N-Halter verfligbar. ® Schnittwerte siehe Seiten 162-164.
) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

ISCAR




PICCOCUT
Picco-620 T OAL—~ ¥ . % r

(Axial-Einstechen am Zapfen) ED%DCONMS )

Schneideinsatze zum COX 1
Axial-Einstechen am Z\i N Jr o
Zapfen Dmin 6 mm T A

4@* OHN =

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Empfohlene
HETESEIEES Schnittwerte
f

o Axial-

S Einstechen
Bezeichnung DAXN( cw CDX DCONMS a OHN®@ OAL S f, (mm)
Picco R 620.1006-20 6.0 1.00 2.00 6.00 5.20 20.0 35.00 o 0.01-0.04
Picco R 620.1506-20 6.0 1.50 3.00 6.00 5.20 20.0 35.00 o 0.01-0.05
Picco R 620.2006-20 6.0 2.00 4.00 6.00 5.20 20.0 35.00 ° 0.02-0.06
Picco R 620.2506-20 6.0 2.50 5.00 6.00 5.20 20.0 35.00 ° 0.02-0.06
Picco R 620.3006-20 6.0 3.00 6.00 6.00 5.20 20.0 35.00 ° 0.02-0.06

e |m Standard nur als Rechtsausfiihrung erhaltlich, Linksausflihrung auf Anfrage. ® Alle Hartmetall-Schneideinsatze haben scharfe Schneidkanten.
e Schnittwerte siehe Seiten 162-164.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

@ Minimale Auskraglange.
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PICCOCUT JETCUT
Picco-016/020-N
(Axial-Einstechen)
Schneideinsétze mit innerer
Kuhimittelzufuhr zum

Bar Max

tiefen Axial-Einstechen
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Empfohlene
AT T Schnittwerte
f
3 Axial-Einstechen

Bezeichnung DAXN( CwW LU CDX DCONMS a OAL o f, (mm)
Picco R016.0300-10N 16.0 3.00 9.00 9.00 8.00 5.50 32.00 o 0.01-0.05
Picco R016.0300-20N 16.0 3.00 19.00 19.00 8.00 5.50 41.00 ° 0.01-0.05
Picco R016.0400-20N 16.0 4.00 19.00 19.00 8.00 6.00 41,00 o 0.01-0.05
Picco R020.0300-25N 20.0 3.00 24.00 24.00 8.00 5.50 46.00 o 0.01-0.05
Picco R020.0300-30N 20.0 3.00 29.00 29.00 8.00 5.50 51.00 ° 0.01-0.04
Picco R020.0300-40N 20.0 3.00 39.00 39.00 8.00 5.50 61.00 o 0.01-0.04
Picco R020.0400-25N 20.0 4.00 24.00 24.00 8.00 6.00 46.00 o 0.01-0.06
Picco R020.0400-30N 20.0 4.00 29.00 29.00 8.00 6.00 51.00 ° 0.01-0.06
Picco R020.0400-40N 20.0 4.00 39.00 39.00 8.00 6.00 61.00 o 0.01-0.05
Picco R020.0500-25N 20.0 5.00 24.00 24.00 8.00 6.50 46.00 o 0.02-0.06
Picco R020.0500-30N 20.0 5.00 29.00 29.00 8.00 6.50 51.00 ° 0.02-0.06
Picco R020.0500-35N 20.0 5.00 34.00 34.00 8.00 6.50 56.00 ° 0.02-0.05
Picco R020.0500-40N 20.0 5.00 39.00 39.00 8.00 6.50 61.00 o 0.02-0.05

e Alle Schneideinsatze haben zwei Kiihimittelbohrungen fir bis zu 100 bar. e Vollhartmetall-Werkzeuge sind nur fir PICCO-N- / PICCO ACE-N-Halter verfligbar.
e Schnittwerte siehe Seiten 162-164.
() Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
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PICCOCuT

Picco-016/020 % OHN —» ; T o *g ,ﬁ?og

(Axial-Einstechen) DCONMS {@
R DAXN

Mini-Vollhartmetall-
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Schneideinsétze mit innerer
KihImittelzufuhr zum

tiefen Axial-Einstechen
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Empfohlene
ATEEEN Schnittwerte
f
(==}
S | Axial-Einstechen
Bezeichnung DAXN( cwW OHN®@ DCONMS a OAL e f, (mm)
Picco R 016.0300-10 16.0 3.00 10.00 8.00 5.50 30.00 ° 0.01-0.05
Picco R 016.0300-20 16.0 3.00 20.00 8.00 5.50 40.00 . 0.01-0.05
Picco R 016.0400-10 16.0 4.00 10.00 8.00 6.00 30.00 o 0.01-0.05
Picco R 016.0400-20 16.0 4.00 20.00 8.00 6.00 40.00 ° 0.01-0.05
Picco R 020.0300-25 20.0 3.00 25.00 8.00 5.50 45.00 o 0.01-0.05
Picco R 020.0300-30 20.0 3.00 30.00 8.00 5.50 50.00 o 0.01-0.04
Picco R 020.0300-35 20.0 3.00 35.00 8.00 5.50 56.00 o 0.01-0.04
Picco R 020.0300-40 20.0 3.00 40.00 8.00 5.50 60.00 . 0.01-0.04
Picco R 020.0400-25 20.0 4.00 25.00 8.00 6.00 45,00 o 0.01-0.06
Picco R 020.0400-30 20.0 4.00 30.00 8.00 6.00 50.00 ° 0.01-0.06
Picco R 020.0400-35 20.0 4.00 35.00 8.00 6.00 55.00 o 0.01-0.05
Picco R 020.0400-40 20.0 4.00 40.00 8.00 6.00 60.00 o 0.01-0.05
Picco R 020.0500-20 20.0 5.00 20.00 8.00 6.50 40.00 [ 0.02-0.06
Picco R 020.0500-25 20.0 5.00 25.00 8.00 6.50 45.00 L] 0.02-0.06
Picco R 020.0500-30 20.0 5.00 30.00 8.00 6.50 50.00 ° 0.02-0.06
Picco R 020.0500-35 20.0 5.00 35.00 8.00 6.50 55.00 ° 0.02-0.05
Picco R 020.0500-40 20.0 5.00 40.00 8.00 6.50 60.00 ° 0.02-0.05

¢ Alle Schneideinsatze haben zwei Kuhimitteloohrungen fur bis zu 100 bar. ® Schnittwerte siehe Seiten 162-164.
) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
(@ Minimale Auskraglange.
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JETCUT PICCOCUT

| OAL ¥ |
Picco-015-N DAXN 7~ ¢g j
(Axial-Einstechen) r T r

Schneideinsétze mit innerer CDX

KUhimittelzufuhr zum . i
tiefen Axial-Einstechen ow DCC%NMS
e — u—-l —

Empfohlen
f
§ Axial-Einstechen
Bezeichnung DAXN® cwW LU DCONMS a OAL e f, (mm)
Picco R 015.2515-20N 80 250 19.00 7.05 590 41.00 ° 0.01-0.04
Picco R 015.3015-20N 8.0 3.00 19.00 7.05 590 41.00 ° 0.02-0.05
Picco R 015.3015-30N 8.0 3.00 29.00 7.05 590 51.00 ° 0.01-0.04

¢ |m Standard nur als Rechtsausflihrung erhéltlich, Linksausflihrung auf Anfrage. e Alle Hartmetall-Schneideinsétze haben scharfe Schneidkanten.
¢ \ollhartmetall-Werkzeuge sind nur fir PICCO-N- / PICCO ACE-N-Halter verflgbar.  Schnittwerte siehe Seiten 162-164.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
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PICCOCuT

Picco-015 (Axial-Einstechen)
Schneideinsatze mit innerer
KUhlmittelzufuhr zum

tiefen Axial-Einstechen

=

Bezeichnung DAXN®)

Picco R 015.2515-20 8.0
Picco R/L 015.3015-20 8.0
Picco R 015.3015-30 8.0

Fowkle o
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.
M t r i s c h
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
f
& Axial-Einstechen
cW OHN®@ DCONMS a OAL CDX o f; (mm)
2.50 20.00 7.00 5.90 35.00 20.00 o 0.01-0.04
3.00 20.00 7.00 5.90 35.00 20.00 o 0.02-0.05
3.00 30.00 7.00 5.90 45.00 30.00 o 0.01-0.04

¢ |m Standard nur als Rechtsausflihrung erhéltlich, Linksausflihrung auf Anfrage. e Alle Hartmetall-Schneideinsétze haben scharfe Schneidkanten.
¢ Vollhartmetall-Werkzeuge sind nur fiir PICCO-N- / PICCO ACE-N-Halter verfligbar. ® Schnittwerte siehe Seiten 162-164.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Minimale Auskraglange.

ISCAR




ﬂ:gggﬁ£§ = LH ’«LSCMSﬁ CND ‘F

PICMU { ¢ DCONNWS h6

Halter mit optimierter - Sivaiy @ DCONXWS h6

Kuhimittelunterstiitzung, LSCWS | - [«SPL (Schneideinsatzdurchmesser)

passend ftr PICCO CUT-, ‘ OAL i

EL%CPOIC_)LS(;—SI ;g?gl(d\(/e\}gﬁ?zts?@e & DECNMS e * Nur geeignet flr den Einsatz von
_H L PICCO-CUT-Schneideinsatzen.

M e t r i s c h

Bezeichnung DCONMS  DCONNWS() DCONXWS@ OAL LH LSCMS H LSCWS CND SPLG
PICMU 12-4 12.00 4.00 4.06 85.00 19.7 45.60 11.0 19.00 5.00 6.00
PICMU 12-5 12.00 5.00 5.05 85.00 19.7 45.60 11.0 20.50 6.00 6.00
PICMU 16-4 16.00 4.00 4.05 85.00 19.7 45.60 14.0 19.00 5.00 6.00
PICMU 16-5 16.00 5.00 5.05 85.00 19.7 45.60 14.0 20.50 6.00 6.00
PICMU 16-6 16.00 6.00 6.05 85.00 19.7 45.60 14.0 20.50 6.00 6.00
PICMU 16-7 16.00 7.00 7.05 85.00 19.7 45.60 14.0 20.80 8.00 7.00
PICMU 20-4 20.00 4.00 4.06 85.00 19.7 45.60 18.0 19.00 5.00 6.00
PICMU 20-5 20.00 5.00 5.05 85.00 19.7 45.60 18.0 20.50 6.00 6.00
PICMU 20-6 20.00 6.00 6.05 85.00 19.7 45.60 18.0 20.50 6.00 6.00
PICMU 20-7 20.00 7.00 7.05 85.00 19.7 45.60 18.0 20.80 8.00 7.00
PICMU 20-8 20.00 8.00 8.00 85.00 19.7 45.60 18.0 20.00 8.00 -
PICMU 22-4 22.00 4,00 4.05 85.00 19.7 45.60 20.0 19.00 5.00 6.00
PICMU 22-5 22.00 5.00 5.05 85.00 19.7 45.60 20.0 20.50 6.00 6.00
PICMU 22-6 22.00 6.00 6.05 85.00 19.7 45.60 20.0 20.50 6.00 6.00
PICMU 22-7 22.00 7.00 7.05 85.00 19.7 45.60 20.0 20.80 8.00 7.00

¢ Halter sind sowohl flrr rechte als auch linke PICCO-Schneideinsatze geeignet.
) Minimaler Durchmesser.

(2) Maximaler Durchmesser.
@) | ange des Distanzstticks.

Ersatzteile

@ @ / @ Alle PICCO....-Typen

(e (VR PRV SPACERD3.7X6 ~ SRM5x0.5x6-PF  HW25  PL 16 M6-D5 auBer PICCO ....N
(e NVUR PR SPACERDA7X6  SRMSx0.5x6-PF HW2.5  PL 16 M6-D5
(e \VR R 8 SPACERD3.7X6  SRM&x0.5x6-PF  HW2.5  PL 16 M6-D5
S VRGN SPACERD4.7X6  SRMBSx0.5x6-PF HW25  PL 16 M6-D5
(o) [UR[CECl SPACERD5.7X6  SRMBX0.5X6PF HW3.0  PL 16 M6-D5
(e VRSV A SPACERD6.7X7  SRMBX0.5X6 PF HW 3.0  PL 16 M6-D5
(o) [VB-LE: 3 SPACERD3.7X6 ~ SRM5x0.5x6-PF  HW2.5  PL 16 M6-D5
(o) [VE-L R SPACERDA7X6  SRMBSx0.5x6-PF HW 2.5  PL 16 M6-D5
(o) VB-LRCl SPACERD5.7X6  SRMBX0.5X6PF HW3.0  PL 16 M6-D5
(o VUL EY A SPACERDB.7X7  SRMBX0.5X6 PF HW 3.0  PL 16 M6-D5
PICMU 20-8 SR MBx0.5x6.5-PF  HW4.0  PL 16 M6-D5
(e [VE-P 208 SPACERD3.7X6  SRMBx0.5x6-PF HW2.5  PL 16 M6-D5
(o) (V-2 SPACERD47X6  SRMSx0.5x6-PF HW2.5  PL 16 M6-D5
(o [V R SPACERD5.7X6  SRMBX0.5X6 PF HW 3.0  PL 16 M6-D5
(o) (V- P2y @ SPACERD6.7X7 ~ SRMBX0.5X6PF ~ HW3.0  PL 16 M6-D5

er IMC Group




ACEJET

JETPICCO HOLDER OAL

Picco ACE-N ‘ 1 .
Halter fiir PICCO-JET- ﬁ%:i--; H DCONMS @
LB

Schneideinséatze mit
zielgerichteter Kuihlung DCONWS \

M e t r i s c 4]
Bezeichnung DCONMS DCONWS OAL LSCMS LB H

Picco ACE 16-4N 16.00 4.05 115.00 68.00 90.00 14.0
Picco ACE 16-5N 16.00 5.05 115.00 68.00 90.00 14.0
Picco ACE 16-6N 16.00 6.05 115.00 68.00 90.00 14.0
Picco ACE 16-7N 16.00 7.05 115.00 68.00 90.00 14.0
Picco ACE 20-4N 20.00 4.05 115.00 68.00 90.00 18.0
Picco ACE 20-5N 20.00 5.05 115.00 68.00 90.00 18.0
Picco ACE 20-6N 20.00 6.05 115.00 68.00 90.00 18.0
Picco ACE 20-7N 20.00 7.05 115.00 68.00 90.00 18.0
Picco ACE 22-4N 22.00 4.05 115.00 68.00 90.00 20.0
Picco ACE 22-6N 22.00 6.05 115.00 68.00 90.00 20.0
Picco ACE 25-4N 25.00 4.05 115.00 68.00 90.00 23.0
Picco ACE 25-5N 25.00 5.05 115.00 68.00 90.00 23.0
Picco ACE 25-6N 25.00 6.05 115.00 68.00 90.00 23.0
Picco ACE 25-7N 25.00 7.05 115.00 68.00 90.00 23.0
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* Werkzeughalter nur geeignet fir rechte und linke PICCO...-VHM-Werkzeuge.

Ersatzteile

S o

Picco ACE 16-4N UMB0OHK ~ UMB00H.M4 PIN 2X10 DIN6325
Picco ACE 16-5N UMBOOHK ~ UMB0OH.M5 PIN 2X10 DIN6325
Picco ACE 16-6N UMBOOHK ~ UMB0OH.M6  ZAD 2X12 DIN 6325 m6
Picco ACE 16-7N UMBOOHK ~ UMB0OH.M7  ZAD 2X12 DIN 6325 m6
Picco ACE 20-4N UMB0OHK ~ UMB00H.M4 PIN 2X10 DIN6325
Picco ACE 20-5N UMB0OHK ~ UMB0OH.M5 PIN 2X10 DIN6325
Picco ACE 20-6N UMBOOHK ~ UMB00H.M6  ZAD 2X12 DIN 6325 m6
Picco ACE 20-7N UMB0OHK ~ UMB0OH.M7  ZAD 2X12 DIN 6325 m6
Picco ACE 22-4N UMBOOHK  UMG00H.M4 PIN 2X10 DIN6325
Picco ACE 22-6N UMBOOHK ~ UMB0OH.M6  ZAD 2X12 DIN 6325 m6
Picco ACE 25-4N UM60OHK  UMGB00H.M4 PIN 2X10 DIN6325
Picco ACE 25-5N UMBOOHK  UMB0OH.M5 PIN 2X10 DIN6325
Picco ACE 25-6N UMBOOHK ~ UMB00H.M6  ZAD 2X12 DIN 6325 m6
Picco ACE 25-7N UMBOOHK ~ UMB0OH.M7  ZAD 2X12 DIN 6325 m6

ISCAR




PASSJET OAL

JETPICCO HOLDER

Picco-N (Halter)
Halter far PICCO-JET-
Schneideinsatze mit
zielgerichteter Kuhlung

}»DCO:NMS @ r

i DCONWS_2
|;| DCONWS:?-[Wffrfffzf:i; o= **;ﬁ

Bezeichnung DCONMS DCONWS DCONWS_2 OAL LSCMS H @

Picco 16-4-5N 16.00 4.05 5.05 85.00 45.00 14.0 SR M5X0.5X6 T10
Picco 20-4-5N 20.00 4.05 5.05 100.00 60.00 18.0 SR M5X0.5X8 T10
Picco 22-4-5N 22.00 4.06 5.05 100.00 60.00 20.0 SR M5X0.5X8 T10
Picco 16-6-7N 16.00 6.05 7.05 85.00 45.00 14.0 SR M5X0.5X6 T10
Picco 16-6-8N 16.00 6.05 8.00 85.00 45.00 14.0 SR M5X0.5X6 T10
Picco 20-6-7N 20.00 6.05 7.05 100.00 60.00 18.0 SR M5X0.5X8 T10
Picco 20-6-8N 20.00 6.06 8.00 100.00 60.00 18.0 SR M5X0.5X8 T10
Picco 22-6-7N 22.00 6.06 7.06 100.00 60.00 20.0 SR M5X0.5X8 T10

e Halter sind sowohl fir rechte als auch linke PICCO-Schneideinsatze geeignet.

er IMC Group




PICCOCUT HOLDER

Picco/MG PCO (Halter)
Halter fir PICCO-CUT-

Schneideinsatze und Bohrstangen
im kleinen Durchmesserbereich

-+ LH<—LSCMS
- F‘
(T — O
] H ]

v T Al
DoaNMs jﬂ——%ﬁ DOONWS 2 DOONMS
DCONWS OAL:

Bezeichnung DCONMS DCONWS DCONWS_2 OAL LH  LSCMS H BD  Abb. § / @ /
Picco 12-4-5 12,00 4,00 5.00 7500 1000 5500 103 : SRM5X4-PF HW 25

Picco 16-4-5 16.00 4,00 5.00 7500 1000 5500 140

Picco 20-4-5 20.00 4.00 5.00 9000 1000 7000 180

Picco 22-4-5 (1) 22,00 4.00 5.00 9000 1000 7000 200

Picco 16-6-7 16.00 6.00 7.00 7500 1000 5500 140

Picco 20-6-7 20.00 6.00 7.00 9000 1000 7000 180

Picco 22-6-7 (1) 22.00 6.00 7.00 9000 1000 7000 200 -
MG PCO-12-6 12.00 6.00 - 7500 1500 5080  11.0 1800
MG PCO-16-6-8 16.00 6.00 8.00 7500 1000 5500 140

MG PCO-20-6-8 20.00 6.00 8.00 9000 1000 7000 180

MG PCO-22-6-8 (1) 22,00 6.00 8.00 9000 1000  70.00 20.0

MG PCO-25-6-8 25,00 6.00 8.00 9000 1000  70.00 230 -
MG PCO-16-9 16.00 9.00 - 7500 1500 5300 150  20.00

2

2 SRMBX6-PF  HW25
2 SRMbX6-PF  HW25
2 SRMSX6-PF  HW25
2 SRMSX6-PF  HW25
2 SRMSX6-PF  HW25
2 SRMSX6-PF  HW25
1

2

2

2

2

1
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SRM5X6-PF HW 2.5

SRM5X6-PF HW 2.5 MG PCO-SPCR8
SRM5X6-PF HW 2.5 MG PCO-SPCR8
SRM5X6-PF HW 2.5 MG PCO-SPCR8
SRM5X6-PF HW 2.5 MG PCO-SPCR8
SRM5X6-PF HW 2.5 PL 16

e Halter sind sowohl fUr rechte als auch linke PICCO-Schneideinsétze geeignet.
) Werkzeuge fiir CNC-Langdrehautomaten.

MG PCO...-6-8
PICCO...MF...8-...
PICCO...MFT...8-... Riickseitiger Anschlag

MG PCO-SPCR8

ISCAR




ACECUT R R

Picco ACE 5 — ¥ y fﬂﬁ

Halter fiir PICCO-CUT- BD DCOTS { )] oconms @% H

Schneideinsatze ¥ ] — I

l— LH— LSCMS — |
OAL
M e t r i s [ h

Bezeichnung DCONMS DCONWS BD OAL LH LSCMS H @ /
Picco ACE 12-4 12.00 400 1450 85.00 23.00 53.00 103 PL16M6D5  WRENCH ACE 45
Picco ACE 12-5 12.00 500 1450 85.00 23.00 53.00 103 PL16M6-D5  WRENGH 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 16.00 500 1450 85.00 21.50 53.00 14.0 PL16M6D5  WRENCH ACE 4-5
Picco ACE 16-6 16.00 6.00 19.90 85.00 23,00 5350 140 PL16M6-D5  WRENGH ACE 6-7
Picco ACE 16-7 16.00 7.00 19.90 85.00 23.00 5350 14.0 PL16M6-D5  WRENGH ACE 6-7
Picco ACE 20-4 20.00 4.00 14.50 150.00 21.50 118.00 18.0 PL 16 M6-D5  WRENCH ACE 4-5
Picco ACE 20-5 20,00 500 1450 150,00 21,50 118,00 18.0 PL16M6-D5  WRENGH 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 PL16M6D5  WRENCH ACE 6-7
Picco ACE 22-4 22,00 400 1450 150,00 21.50 118,00 200 PL16M6-D5  WRENGH ACE 4-5
Picco ACE 22-5 22,00 500 1450 150.00 21.50 118.00 20,0 PL16MBD5  WRENCH ACE 4-5
Picco ACE 22-6 22.00 6.00 19.90 150.00 21.50 118.00 20.0 PL 16 M6-D5  WRENCH ACE 6-7
Picco ACE 22-7 22,00 7.00 19.90 150,00 21.50 118,00 200 PL16M6-D5  WRENGH ACE 6-7
Picco ACE 25-4 25.00 400 14.50 150.00 21.50 118.00 200 PL16MB-D5  WRENCH ACE 4-5
Picco ACE 25-5 25,00 500 1450 150.00 21.50 118.00 200 PL16M6D5  WRENCH ACE 4-5
Picco ACE 25-6 25,00 6.00 19.90 150,00 21,50 118,00 200 PL16M6-D5  WRENGH ACE 6-7
Picco ACE 25-7 25,00 7.00 19.90 150,00 21.50 118,00 200 PL16M6-D5  WRENGH ACE 6-7

¢ Die Werkzeughalter sind fur den Einsatz von rechten und linken PICCO-Schneideinsétzen geeignet.

Korper

Klemmkeil K'emms“ﬂel'

Klemmkeil
Schneideinsatz

Verschlussschraube Klemmstift
’ Verschlussschraube
/ Schliissel

er IMC Group
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PICCOCUT Schneidkantenhéhe
GHPCOR {7
Rechtwinklige

Kompaktklemmbhalter zum >
Einsatz auf Langdrehmaschinen [

und Mehrspindlern OAW o ¥
l OHX —ﬁ
* L Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung OAW D1 max  OHX® fmax  DCONNWS@  DCONXWS®
GHPCOR 08-16-4-5 8.0 8.0 102.00 88.00 4.0 15.0 34.00 26.0 16.00 30.0 4.00 5.00
GHPCOR 10-16-4-5 10.0 10.0 102.00 88.00 20 18.0 34.00 26.0 16.00 30.0 4.00 5.00
GHPCOR 12-16-4-6 12.0 12.0 102.00 88.00 - 18.0 34.00 26.0 16.00 30.0 4.00 6.00
GHPCOR 12-25-4-6 12.0 12.0 102.00 88.00 - 18.0 43.00 26.0 25.00 39.0 4.00 6.00
GHPCOR 16-16-4-6 16.0 16.0 112.00 98.00 - 22.0 35.00 36.0 16.00 31.0 4.00 6.00
GHPCOR 16-25-4-6 16.0 16.0 112.00 98.00 - 22.0 44.00 36.0 25.00 40.0 4.00 6.00
GHPCOR 16-30-7-8 16.0 16.0 116.00 98.00 - 22.0 49.00 36.0 30.00 45.0 7.00 8.00
PICCOCUT-Schneideinsétze durfen nicht langer als A1 sein. o Linke Werkzeughalter auf Anfrage verfligbar. e Kuhimittelrohr-Adapter: KQ2L06-M5 (fir 6 mm Kuhlmittelrohr).
() Maximale Auskraglénge.

(2) Minimaler Durchmesser.

(3 Maximaler Durchmesser.

Montage von oben Montage von vorne
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Ersatzteile

0 / 4 5

GHPCOR 08-16-4-5 HED 08 SR M4X14 DIN912 HW 3.0 KQ2L06-M5
GHPCOR 10-16-4-5 HED 10 SR M4X14 DIN912 HW 3.0 KQ2L06-M5
GHPCOR 12-16-4-6 HED 12 SR M4X14 DIN912 HW 3.0 KQ2L06-M5
GHPCOR 12-25-4-6 HED 12 SR M4X14 DIN912 HW 3.0 KQ2L06-M5
GHPCOR 16-16-4-6 HED 16-4-6 SR M4X14 DIN912 HW 3.0 KQ2L06-M5
GHPCOR 16-25-4-6 HED 16-4-6 SR M4X14 DIN912 HW 3.0 KQ2L06-M5
GHPCOR 16-30-7-8 HED 16-7-8 SR M4X14 DIN912 HW 3.0

PICCOCUT KIS
Picco Kit @@/ "g j

Enthalt einen Werkzeughalter
sowie VHM-Mini-Bohrstangen
zum Plandrehen und Einstechen

M e t r i s [ h

Bezeichnung DAXN(™) CWN®@ Cwx®
80 100 3,00
) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
2 Minimale Schnittbreite.
(@) Maximale Schnittbreite.

Picco
Picco Mini Werkzeugset fur Axial-Einstechanwendungen

Minimaler
Bezeichnung Bohrungsdurchmesser OHN CDX CW Stiick Bezeichnung

PICCO 16.D6 1x Schaft win'Bore
PICCO R/L 010.1008-10 80 1 15 10  1x  MniBohrstange D
PICCO R/L 010.1508-10 8.0 1 25 15 1x Mini-Bohrstange [} ow L

PICCO R/L 010.2008-10 8.0 1 3.0 2.0 1x Mini-Bohrstange

PICCO R/L 010.2508-20 8.0 21 g5 25 1x Mini-Bohrstange

PICCO R/L 010.3008-20 8.0 21 85 3.0 1x Mini-Bohrstange
Schneidstoffsorte: 1C228

ISCAR




CHAMGROOVE

CHAMGROOVE o
MGCH-C i ] g j 4&;
Werkzeuge zum Axial-Einstechen it e =
flr GFQR-Schneideinsatze mit MGCH ogcf foconms I !
Dmin 12 - Dmax 19 mm Stechtiefe , {_MaPco-169)
V;Egﬁ‘!_i}ig S @ Das gleiche Werkzeug ist fUr rechte
OAL und linke Bearbeitungen geeignet.

Bezeichnung DCONMS @

| MGCHO9C | 9.00 83.50 65.0 5.50 SR 76-2145 T-15/5

() Maximale Auskraglénge.
Schneideinsétze siehe Seite: GFQR (30).
Werkzeughalter siehe Seite: PICCO/MG PCO (Halter) (26).

MG PCO 75— »f
Bohrstange fur einstellbaren 15 v
Schaft
Ee———3 16
MG PCO-16-9 )

Member IMC Group




( ' ) CHAMGROOVE
//\\
pd GFQR INSL 4@ *g j
Schneideinsatze zum 3
CDX NI
E Axial-Einstechen T’ 5t X DAXN-DAXX
L] =
m cw RE
CC M e t r i s c h
Empfohlene
5 AT Schnittwerte
m f
Axial-

— * Einstechen
<E Bezeichnung CcwW RE CWTOL™ @ Eckenradiustoleranz (+/-) CDX DAXN®) DAXX® 8 f, (mm)
N~ GFQR 12-1.00-0.05 1.00 0.05 0.02 0.030 1.50 12.0 16.0 o 0.01-0.04
é GFQR 12-1.50-0.20 1.50 0.20 0.02 0.030 2.50 12.0 17.0 o 0.01-0.04

GFQR 12-2.00-0.20 2.00 0.20 0.02 0.030 3.00 124 18.0 ° 0.02-0.05

GFQR 12-2.50-0.20 2.50 0.20 0.02 0.030 3.00 13.0 19.0 ° 0.02-0.05

Schnittwerte siehe Seiten 162-164.

™) Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2) Eckenradiustoleranz (+/-).

@) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
(4 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

ISCAR




MINCUT

LU
MINJ FACE LINE MIFHR... 10 MIFHR... 8
MIFHR
Bohrstangen fUr Schneideinsatze
zum Axial- und Innen-Einstechen,
Freistechen und Gewindedrehen

¥
CND DCONMS
1

Bezeichnung DCONMS  CND WF  RADW  OAL L3 LH RE  Schneideinsatz @ ?
MIFHR 8SC-8-SRK (1) 8.00 1.2 1.4 3.70 75.00 7.40 1.7 3.80 MIR 8 SR 14-297 T-8/5
MIFHR 10C-8 10.00 5.0 1.4 4.50 102.50 7.40 12.5 3.80 MIR 8 SR 14-297 T-8/5
MIFHR 12C-8 12.00 50 1.4 5.50 102.50 7.40 12.5 3.80 MR 8 SR 14-297 T-8/5
MIFHR 12C-10 12.00 6.0 24 5.50 90.00 11.20 17.2 4.60 MLR 10 SR 34-506 M3X0.5 T9/5
MIFHR 16C-10 (2 16.00 6.0 24 7.50 90.00 11.20 17.2 4.60 MLR 10 SR 34-506 M3X0.5 T-9/5
MIFHR 16C-15 16.00 8.0 2.7 7.50 10000  12.50 19.0 10.30 MLR 15 SR 34-506/L T-9/5 PL 16
MIFHR 20C-15 20.00 8.5 47 9.00 100.00 12,50 19.0 11.30 MLR 15 SR 34-506/L T-9/5 PL 20
) VHM-Schatft.
@) Fr dieses Werkzeug sind nur Axial-Einstecheinsétze erhaltlich.
Schneideinsétze siehe Seiten: MEFL (35) ® MIFR (34).
Werkzeughalter siehe Seiten: PICCO/MG PCO (Halter) (26).

er IMC Group
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MiIN{ FACE LINE
MFHR-JHP 5 ! J 2, ,Q
Kompaktklemmhalter fur i ?AH
MIFR 10-Schneideinsatze - . ﬁto
zum Axial-Einstechen ; Bar Max
B
¥

Bezeichnung H B  OAL LH L3  CDX DAXN™ OAH HF Schneideinsatz @ ?
MFHR 12C-10-JHP 120 120 10000 27.0 5.20 9.00 10.0 200 120 MLR 10 SR 34-506 M3X0.5 T-9/5 SR 5/16UNF TL360
MFHR 16C-10-JHP 160 16.0 10000  27.0 5.20 9.00 10.0 240 160 MLR 10 SR 34-506 M3X0.5 T-9/5 SR 5/16UNF TL360
MFHR 20C-10-JHP 200 200 100.00  30.0 5.20 9.00 10.0 280 200 MLR 10 SR 34-506 M3X0.5 T-9/5 SR 5/16UNF TL360

¢ Fir D1max. siehe Schneideinsatze. ® User Guide und Zubehdr siehe Seiten 162-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsatze siehe Seiten: MEFL (35) ¢ MIFR (34).

Volumenstrom entsprechend dem Kiihimitteldruck

70 bar 100 bar 140 bar
Bezeichnung Durchflussrate (Liter/min) Durchflussrate (Liter/min) Durchflussrate (Liter/min)

MFHR 12C-10-JHP 3 59 9-11
MFHR 16C-10-JHP 3 79 9-11

F Yy
MiIN} FACE LINE
IHSR-MIFR T =
MINCUT-Kassetten fir Axial- E )
Einstiche, zur Montage auf dem CWN-CWX l 2L
Bohrkopf BHR MB32-32X63 DAXX
L OAL J «OAHJ

Bezeichnung DAXN(™ DAXX@ CWN® cwx@ OAL wB OAH  Schneideinsatz & }
IHSR 8-21 MIFR8 8.0 21.0 1.50 2.20 32.00 23.00 17.50 MLR 8 SR 14-297 T-8/5
IHSR 19-34 MIFR10 19.0 34.0 2.00 3.00 27.00 22.00 17.80 MIR 10 SR 34-506 M3X0.5 T-9/6

™) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
@) Minimale Schnittbreite.

@) Maximale Schnittbreite.

Schneideinsatze siehe Seite: MIFR (34).
Schneideinsétze siehe Seite: BHR MB (33).

ISCAR



ITS5CRE ~LF (Komplett)

BHR MB r
Schrupp-Spindelkdpfe flir f
den Durchmesserbereich BD DCONMSESSSIRES
18 bis 200 mm i
IHSR BW
D

Bezeichnung BD DCONMS LF DCN® DCX@ IH® RPMX® ﬁ

BHR MB32-32X63 32.00 32.00 63.00 36.5 50.0 = H...36-50 10000 0.36

e Stellen Sie sicher, dass das Gesamtgewicht des Werkzeugaufbaus die Kapazitat der Maschinenspindel nicht tbersteigt.
) Minimaler Durchmesser.

(2 Maximaler Bohrungsdurchmesser Werkzeughalter.

@) Maximale Drehzahl.

Ersatzteile

Bezeichnung @ @ f §

BHR MB32-32X63 BH NUT BHR MB32 PLT 32* SR M5X25DIN912 SR M4X12 DIN913
* Optional, bitte separat bestellen.

IHSR-MIFR

er IMC Group
--'
L4 11 1]




@ ourT MIFR 15 MIFR 10 MIFR 8
MIN{ FACE LINE CDX PDY"
Z MIFR i nfsﬁ§}>T/@§E7 75%§;é %k j;;i;
Schraubengeklemmte S ]
D) Schneideinsétze zum oo Dy v _
I: Axial-Einstechen und %CDX
LL] Axial-Stechdrehen innen, @‘:ﬁ’
m Durchmesserbereich 8 bis 17 mm T
CE M e t r i s c h
5 Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
mM f
] Axial- f
<E § Einstechen | Plandrehen
~X Bezeichnung INSL CW CWTOL" RE @ Eckenradiustoleranz (+/-) WF S1 DAXN® DAXX® CDX PDY | © f, (mm) f, (mm)
MIFR 8-1.50-0.20 17.70  1.50 0.02 0.20 0.020 260 65 8.0 11.5 5.50 11.00 ° 0.02-0.10 0.02-0.06
é MIFR 8-1.60-0.80 17.70  1.60 0.02 0.80 0.020 260 6.5 8.0 121 5.50 11.00 ° 0.02-0.10 0.02-0.06
MIFR 8-2.00-0.20 17.70  2.00 0.02 0.20 0.020 280 65 8.0 16.0 5.50 11.00 o 0.02-0.10 0.02-0.06
MIFR 8-2.20-0.20 17.70 2.20 0.02 0.20 0.020 290 65 8.0 21.0 5.50 11.00 o 0.02-0.10 0.02-0.06
MIFR 10-2.00-0.20 [RERIERFXl] 0.02 0.20 0.020 300 76 10.0 - 9.00 14.80 ° 0.02-0.10 0.02-0.06
2510 2.00 0.02 1.00 0.020 300 76 10.0 - 9.00 14.80 o 0.02-0.10 0.02-0.06
MIFR 10-2.50-0.20 [RAERIEEN] 0.02 0.20 0.020 310 7.6 10.0 30.0 9.00 14.80 o 0.02-0.10 0.02-0.06
MIFR 10-2.50-1.25 [PRAIURFEN] 0.02 1.25 0.020 330 76 10.0 - 9.00 14.80 o 0.02-0.10 0.02-0.06
MIFR 10-3.00-0.20 [iRl0mXl] 0.02 0.20 0.020 340 76 10.0 30.0 9.00 14.80 o 0.02-0.10 0.02-0.06
MIFR 10-3.00-1.50 [PERIEER] 0.02 1.50 0.020 330 76 10.0 34.0 9.00 14.80 ° 0.02-0.10 0.02-0.06
MIFR 15-2.50-0.20 [JEOX00RRVNs] 0.02 0.20 0.020 555 9.0 15.0 60.0 15.00 19.30 o 0.03-0.05 0.03-0.04
MIFR 15-2.50-1.25 [R(RE] 0.02 1.25 0.020 555 9.0 12.0 47.0 15.00 19.30 o 0.03-0.05 0.03-0.04
30.00 3.00 0.02 0.20 0.020 585 9.0 15.0 60.0 15.00 19.30 o 0.03-0.05 0.03-0.04
30.00 3.00 0.02 1.50 0.020 585 9.0 10.0 = 15.00 19.30 ° 0.03-0.05 0.03-0.04
MIFR 15-3.50-0.20 {0 /R:R] 0.02 0.20 0.020 6.00 9.0 10.0 - 15.00 19.30 ° 0.03-0.05 0.03-0.04

e Bei der Bearbeitung von Aluminium kénnen die empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschtibe um 20 - 30 % angehoben, bei der Bearbeitung von Titan und Inconel
um 20 - 30 % reduziert werden.

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 162-164.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(@) Eckenradiustoleranz (+/-).

@) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(@) Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Werkzeuge siehe Seiten: IHSR-MIFR (32) ¢ MFHR-JHP (32) ¢ MIFHR (31).

MIFR 8 MIFR 10 MIFR 15

ISCAR




MiIN}! FACE LINE
MEFL
Schraubengeklemmte DAXN-D,
Schneideinsatze zum
AuBen-Axial-Einstechen
und -Drehen am Zapfen

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
f
Axial- f

S | Einstechen | Plandrehen
Bezeichnung CW RE CWTOLM @ Eckenradiustoleranz (+/-) WF S1 CDX PDY INSL DAXN® DAXX“ | © f, (mm) f, (mm)
MEFL 8-1.50-0.20 1.50 0.20 0.02 0.020 260 66 550 11.00 17.40 8.0 15.0 ° 0.02-0.10 0.02-0.06
MEFL 8-1.60-0.80 1.60 0.80 0.02 0.020 270 66 550 11.00 17.40 7.0 121 ° 0.02-0.10 0.02-0.06
MEFL 8-2.00-0.20 2.00 0.20 0.02 0.020 310 66 550 11.00 17.40 7.0 20.0 o 0.02-0.10 0.02-0.06
MEFL 8-2.00-1.00 200 1.00 0.02 0.020 290 66 550 11.00 17.40 7.0 14.0 ° 0.02-0.10 0.02-0.06
MEFL 8-2.20-0.20 220 020 0.02 0.020 310 66 550 11.00 17.40 7.0 20.0 ° 0.02-0.10 0.02-0.06
MEFL 10-2.50-0.20 [PASOmF) 0.02 0.020 315 76 900 1485 2450 10.0 45.0 o 0.02-0.06 0.02-0.05
MEFL 10-2.50-1.25 PXERWE] 0.02 0.020 316 76 900 1485 2450 10.0 45.0 ° 0.02-0.06 0.02-0.05
MEFL 10-3.00-0.20 [eXoOm0F) 0.02 0.020 360 76 900 1485 2450 10.0 100.0 o 0.02-0.06 0.02-0.05
MEFL 10-3.00-1.50 [EX00RRE] 0.02 0.020 340 76 900 1485 2450 10.0 100.0 o 0.02-0.06 0.02-0.05

e Schnittwerte siehe Seiten 162-164.

M) Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2) Eckenradiustoleranz (+/-).

@) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

4 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
Werkzeuge siehe Seiten: MFHR-JHP (32) ¢ MIFHR (31).

er IMC Group




MINI! FACE LINE

MINCUT KIT

Enthalt einen Werkzeughalter
sowie 6 unterschiedliche
Schneideinsétze zum Axial-
Einstechen und -Drehen

©,
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Katalog-Nr. Bezeichnung Stiickzahl
2801631 MIFHR 12.7C-8 1
6404029 MIGR 8-1.60-0.80 1
6404045 MIFR 8-2.20-0.20 1
6404049 MIFR 8-1.60-0.80 1
6405165 MITR 8-MT1-0.05 1
6405188 MIUR 8-1.00-0.50 1
6405194 MIGR 8-2.00-0.10 1

ISCAR




HELIFACE

HELIFACE

HFFH
Schneideinsatze flr
HFFR in 2 mm Breite

Bezeichnung Dmin(! D max®@
HFFH 38R/L-2 38.0 45.0 2.00 14.00 450 52 24.8 32.0 150.00
HFFH 45R/L-2 45.0 60.0 2.00 14.00 4.40 5.2 248 32.0 150.00
HFFH 60R/L-2 60.0 80.0 2.00 14.00 4.40 52 24.8 32.0 150.00
HFFH 80R/L-2 80.0 100.0 2.00 14.00 4.40 52 24.8 32.0 150.00
HFFH 100R/L-2 100.0 130.0 2.00 14.00 4.40 52 248 32.0 150.00

¢ Orientieren Sie sich bei der Auswahl des Spannschaftes am MaB H.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsétze siehe Seiten: HFPN (67).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-TBK-R/L (138) » HSK A-WH-TBK-R/L (148) ¢ SGTBF (136) » SGTBK (135) ¢ SGTBU/SGTBN (133) ® UBHCR/L (135).

Ersatzteile

Bezeichnung é‘

N 56 55

* Optional, bitte separat bestellen.

er IMC Group




HELIFACE

HFFA
Verstérkte Schneidentrager
zum Axial-Einstechen

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung Dmin(" D max@
HFFA 27R/L-2 2.00 27.0 29.0 14.00 32.0 9.50 24.8 102.00 21.0
HFFA 29R/L-2 2.00 29.0 33.0 14.00 32.0 9.50 248 102.00 18.5
HFFA 33R/L-2 2.00 33.0 38.0 14.00 32.0 9.50 24.8 102.00 17.5
HFFA 38R/L-2 2.00 38.0 46.0 14.00 320 9.50 248 102.00 135
HFFA 46R/L-2 2.00 46.0 60.0 14.00 32.0 9.50 248 102.00 135
HFFA 60R/L-2 2.00 60.0 80.0 14.00 32.0 9.50 24.8 102.00 14.0
HFFA 80R/L-2 2.00 80.0 105.0 14.00 32.0 9.50 24.8 102.00 16.1

e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsatze siehe Seiten: HFPN (67).

Werkzeughalter siehe Seiten: SGTBF (136) ¢ SGTBU/SGTBN (133) ¢ UBHCR/L (135).
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Ersatzteile

hnung 4
[HFFA | ED6 B

* Optional, bitte separat bestellen.
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HELiFACE - Y
HGHR/L-3 W e - E«
Kompaktklemmbhalter ) — g j
zum Axial-Einstechen und ¥ DAXN;DAXX CDX,| | AHBH ~|0AW <
Stechdrehen, Dmin 12 mm OAL——»|
oox,] L. Pl
WF Tow B
[} [} Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

D

Bezeichnung H B cw CDX HBH WF  Dmin®  max®@ OAL LH OAH  OAW & /
HGHR 1010-12-3T6 10.0 10.0 3.00 6.00 20 9.50 12.0 16.0 120.00 19.0 19.0 13.70 SR 76-1400 T-20/3
HGHR 1010-16-3T6 10.0 10.0 3.00 6.00 2.0 9.50 16.0 25.0 120.00 19.0 19.0 12.80 SR 76-1400 T-20/3
HGHR/L 1212-12-3T6 12.0 12.0 3.00 6.00 - 11.00 12.0 16.0 120.00 19.0 19.0 15.70 SR 76-1400 T-20/3
HGHR 1212-16-3T6 12.0 12.0 3.00 6.00 ° 11.00 16.0 25.0 120.00 19.0 19.0 14.80 SR 76-1400 T-20/3
HGHR/L 1616-12-3T6 16.0 16.0 3.00 6.00 = 15.00 12.0 16.0 120.00 19.0 210 19.70 SR 76-1400 T-20/3
HGHR/L 1616-16-3T6 16.0 16.0 3.00 6.00 - 15.00 16.0 25.0 120.00 19.0 21.0 18.80 SR 76-1400 T-20/3
HGHR/L 2020-12-3T6 20.0 20.0 3.00 6.00 = 20.00 12.0 16.0 120.00 19.0 25.0 24.00 SR 76-1400 T-20/3
HGHR/L 2020-16-3T6 20.0 20.0 3.00 6.00 - 20.00 16.0 25.0 120.00 19.0 25.0 24.00 SR 76-1400 T-20/3
HGHR/L 2525-12-3T6 25.0 25.0 3.00 6.00 - 25.00 12.0 16.0 120.00 19.0 30.0 29.00 SR 76-1400 T-20/3
HGHR/L 2525-16-3T6 25.0 25.0 3.00 6.00 - 25.00 16.0 25.0 120.00 19.0 30.0 29.00 SR 76-1400 T-20/3

e \erwenden Sie HGN- und GRIP-Schneideinsatze nur mit Werkzeughaltern in Rechtsausfiihrung und HGPL-Schneideinsétze nur mit Werkzeughaltern in Linksausfuhrung.

e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2) Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsatze siehe Seiten: GRIP (70) ¢ GRIP (Vollradius) (72) ® HGN-C (76) ® HGN-J (77) ® HGN-UT (78) ¢ HGPL (75).

Die Nut kann mit fast allen Werkzeugen unbegrenzt nach auBBen
und zur Mitte hin erweitert werden, mit folgenden Ausnahmen:

HGHR/L...-12-3T6

D d Erweiterung der Nut zur Mitte hin
12.0 4.0 wird vom Nenndurchmesser (D)
127 1.0 begrenzt (siehe Darstellung).

18 0

er IMC Group




( ' ) HELIFACE LH—~
v HFHR/L-3T Y D"J
D Kompaktklemmbhalter «CDX HFHR/L O-0-3T12 HF
zum Axial-Einstechen und — WF2 Ty
I— Stechdrehen, Dmin 25 mm 24 DAXN-DAXX % cw
I I I I | CDX L V\a:r €]
m OAL
CE M e t r i s c h
< . I§ﬁAﬂv . yﬁ </
I | I Bezeichnung CW  CDX H HF B F  WF2 Dmin@ max® LH OAH
HFHR/L 20-25-3T12 3.00 12.00 20.0 20.0 200 14000 20.50 i3 25.0 30.0 38.0 280  SRMBX16DIN912  HW5.0
m HFHR/L 20-30-3T12 3.00 12.00 20.0 20.0 200 14000 2050 53 30.0 38.0 38.0 290  SRM6X16DIN912  HW5.0
_I HFHR/L 20-38-3T12 3.00 12.00 20.0 20.0 200 14000 20.50 5.3 38.0 48.0 38.0 300  SRMBX16DIN912  HW5.0
< HFHR/L 20-48-3T12 3.00 12.00 20.0 20.0 200 14000 20.50 5.3 48.0 60.0 38.0 300  SRMBX16DIN912  HW5.0
<> HFHR/L 25-25-3T12 3.00 12.00 25.0 25.0 250 150.00 2550 53 25.0 30.0 38.0 330  SRMBX16DIN912  HW5.0
HFHR/L 25-30-3T12 3.00 12.00 25.0 25.0 250  150.00 2550 5.3 30.0 38.0 38.0 340  SRMBX16DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-38-3T12 3.00 12.00 25.0 25.0 250 15000 2550 58 38.0 48.0 38.0 350  SRMBX16DIN912  HW5.0
HFHR/L 20-60-3T22 (1) 3.00 22.00 20.0 20.0 200 14000 2050 - 60.0 75.0 40.0 31,0  SRMBX16DIN912  HW5.0
HFHR/L 25-48-3T22 (1) 3.00 22.00 25.0 25.0 250  150.00 2550 - 48.0 60.0 40.0 360  SRMBX16DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-60-3T22 (1) 3.00 22.00 25.0 25.0 250  150.00 2550 - 60.0 75.0 40.0 360  SRMBX16DIN912  HW5.0
HFHR/L 20-75-3T25 (1) 3.00 25.00 20.0 20.0 200 14000 20.50 - 75.0 100.0 43.0 310  SRMBX16DIN912  HW5.0
HFHR/L 25-75-3T25 (1) 3.00 25.00 25.0 25.0 250 15000  25.50 - 75.0 100.0 43.0 360  SRMBX16DIN912  HW5.0
® User Guide siehe Seiten 161-173.
) AusschlieBlich zum tiefen Axial-Einstechen.
2 Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
() Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
Schneideinsétze siehe Seiten: HFPR/L (68) ¢ HFPR/L (Vollradius) (69).
Die Nut kann mit fast allen Werkzeugen unbegrenzt nach auBen
und zur Mitte hin erweitert werden, mit folgenden Ausnahmen: d
HFHR/L-#-25-3T12
D d Erweiterung der Nut zur Mitte hin
25 5 wird vom Nenndurchmesser (D) D /
26 2 begrenzt (siehe Darstellung).
>27 0
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v
Kompaktklemmbhalter CDX HF i |

- HFHR/L O-0-4T12
i 1
Stechdrehen, Dmin 25 mm | ey = U;
1 CDX e

o ¥
zum Axial-Einstechen und WF2 Yow THBH
bl oaL—

JUJLJI¢

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

D

Bezeichnung Cw  CDX H HF B OAL  WF  WF2 Dmin( max®@ LH OAH HBH f /
HFHR/L 20-25-4T12 400 1200 200 20.0 200  140.00 20.60 6.2 25.0 29.0 39.0 29.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 20-29-4T12 400 1200 200 20.0 20.0 14000 20.60 6.2 29.0 34.0 39.0 30.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-25-4T12 400 1200 250 25.0 2560 150.00 25.60 6.2 25.0 29.0 39.0 34.0 - SR M6X16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-29-4T12 400 1200 250 25.0 2560 150.00 25.60 6.2 29.0 34.0 39.0 35.0 - SRM6X16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 20-34-4T20 400 2000 200 20.0 200  140.00 20.60 - 34.0 40.0 39.0 30.0 - SRM6X16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-34-4T20 400 2000 250 25.0 260 150.00 25.60 - 34.0 40.0 39.0 35.0 - SRM6X16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 20-40-4T25 400 2500 20.0 20.0 200 14000 20.60 - 40.0 48.0 44.0 31.0 = SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 20-48-4T25 400 2500 200 20.0 20.0 14000 20.60 - 48.0 60.0 44.0 32.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 20-60-4T25 400 2500 200 20.0 200  140.00 20.60 - 60.0 75.0 44.0 32.0 - SR M6X16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 20-75-4T25 400 2500 200 20.0 200  140.00 20.60 - 75.0 100.0 44.0 34.0 20 SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHL 25-100-4T25 400 2500 250 25.0 260  150.00 25.60 - 100.0 140.0 44.0 37.0 - SRM6X16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHL 25-140-4T25 400 2500 250 25.0 2560 150.00 25.74 - 140.0 240.0 44.0 37.0 - SR M6X16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-240-4T25 400 2500 250 25.0 250  150.00 25.60 - 240.0 800.0 44.0 37.0 5 SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-40-4T25 400 2500 250 25.0 2560 150.00 25.60 - 40.0 48.0 44.0 36.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-48-4T25 400 2500 250 25.0 2560 150.00 25.60 - 48.0 60.0 44.0 37.0 - SR M6X16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-60-4T25 400 2500 250 25.0 260 150.00 25.60 - 60.0 75.0 44.0 37.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHL 25-75-4T25 400 2500 250 25.0 260  150.00 25.60 - 75.0 100.0 44.0 37.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR 25-100-4T25 400 2500 250 25.0 2560 150.00 25.74 - 100.0 140.0 44.0 37.0 -
HFHR 25-140-4T25 400 2500 250 25.0 250  150.00 25.60 ® 140.0 240.0 44.0 37.0 -
HFHR 25-75-4T25 400 2500 250 25.0 2560  150.00 25.80 - 75.0 100.0 44.0 37.0

¢ DGN- und GRIP 4 mm Schneideinsétze kénnen nur mit Werkzeugen in Rechtsausfiihrung und HGPL 4 mm Schneideinsatze nur mit Werkzeugen in Linksausflhrung
verwendet werden. e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsétze siehe Seiten: DGN-MF (80) e HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70) ® GRIP (Vollradius) (72) ® DGN/DGNC/DGNM-C (79)

e DGN/DGNM-J/JS/JT (82) ® HGPL (75).

Die Nut kann mit fast allen Werkzeugen unbegrenzt nach auBen
und zur Mitte hin erweitert werden, mit folgenden Ausnahmen:

d
HFHR/L-#-25-4T12 HFHR/L-#-29-4T12
D—d ﬁ Erweiterung der Nut zur Mitte hin
- = = | wird vom Nenndurchmesser (D) D ,
25 1 29 1 begrenzt (siehe Darstellung).
26 0 46 0
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MELiFACE — —ﬁ 5
HFHR/L-5T - - Lt ’—% = j
Kompaktklemmhalter HF | OAH

LE <CRX HFHR/L O-0-5T10 V ¥ v
zum Axial-Einstechen und WF2 QHBH

; 1
Stechdrehen, Dmin 25 mm | osaimmses ﬁﬂ} WFT

D

Bezeichnung Cw  CDX H HF B OAL WF2 WF Dmin( max®@ LH OAH HBH f /
HFHR/L 20-25-5T10 500 10.00 200 20.0 20.0  140.00 7.1 2100 250 30.0 38.0 28.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-25-5T10 500 10.00 250 25.0 26,0  150.00 7.1 2600 250 30.0 38.0 33.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-110-5T14 500 1400 250 25.0 250  150.00 = 2350 1100 200.0 32.5 33.0 = SRM6X16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-52-5T14 500 1400 250 25.0 250  150.00 = 2350 520 75.0 32.5 33.0 = SRMBX16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-75-5T14 500 1400 250 250 25,0  150.00 = 2350 750 110.0 32.5 33.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 20-28-5T15 500 17.00 200 20.0 20.0  140.00 = 21.00 280 31.0 34.0 30.0 - SRM6X16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 20-31-5T15 500 17.00 200 20.0 200  140.00 = 21.00 310 35.0 34.0 30.0 = SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-28-5T15 500 17.00 250 25.0 25,0  150.00 - 2600 280 31.0 34.0 35.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-31-5T15 500 17.00 250 25.0 260  150.00 = 26.00 310 35.0 34.0 35.0 = SRM6X16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 20-35-5T20 500 2000 200 20.0 200  140.00 = 21.00 350 40.0 39.0 31.0 = SRMBX16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 20-40-5T20 500 2000 200 20.0 20.0  140.00 = 21.00 400 45.0 39.0 31.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHL 25-200-5T20 500 2000 250 25.0 260  150.00 = 2350 200.0 800.0 32.5 33.0 = SRM6X16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-35-5T20 500 2000 250 25.0 250  150.00 = 26.00 350 40.0 39.0 36.0 5 SRM6X16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHL 25-40-5T20 500 2000 250 25.0 25,0  140.00 - 2600 400 45.0 39.0 36.0 - SRM6X16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR 25-200-5T20 500 2000 250 25.0 250  150.00 = 26.00  200.0 800.0 32.5 33.0 = SRM6X16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR 25-40-5T20 500 2000 250 25.0 260  150.00 o 26.00 400 45.0 39.0 36.0 ® SRMBX16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 20-45-5T25 500 2500 200 20.0 20.0  140.00 - 2100 450 55.0 44.0 32.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 20-55-5T25 500 2500 200 20.0 200  140.00 = 21.00 550 70.0 44.0 35.0 3.0 SRMBX16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-45-5T25 500 2500 250 25.0 260  150.00 = 26.00 450 55.0 44.0 37.0 5 SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-55-5T25 500 2500 250 25.0 25,0  150.00 - 2600 550 70.0 44.0 37.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 20-70-5T28 500 2800 200 20.0 200  140.00 = 21.00 700 95.0 47.0 35.0 3.0 SRM6X16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-130-5T32 500 3200 250 25.0 25,0  150.00 o 26.00 130.0 180.0 51.0 37.0 - SRMBX16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-180-5T32 500 3200 250 250 26,0  150.00 - 26.00 180.0 800.0 51.0 37.0 - SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-70-5T32 500 3200 250 25.0 260  150.00 = 26.00 700 95.0 51.0 37.0 = SRMBX16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-95-5T32 500 3200 250 25.0 25,0  150.00 = 2600 950 130.0 51.0 37.0 = SRM6X16 DIN912 ~ HW 5.0

e DGN- und GRIP 5 mm Schneideinsétze kdnnen nur mit Werkzeugen in Rechtsausfihrung, HGPL 5 mm Schneideinsatze nur mit Werkzeugen in Linksausfihrung verwendet
werden. ¢ User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsétze siehe Seiten: GRIPA (73) ¢ GRIPA (Vollradius) (74) ® HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70) ® GRIP (Vollradius) (72)

o DGN/DGNC/DGNM-C (79) ® DGN/DGNM-J/JS/JT (82) ® DGN-W (81) ® HGPL (75).

JUJLJI¢

‘47 OAL ——

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Die Nut kann mit fast allen Werkzeugen unbegrenzt nach auBen und
zur Mitte hin erweitert werden, mit folgenden Ausnahmen:

HFHR/L- o -31-5T15 HFHR/L-0-25-5T10 HFHR/L- o -28-5T15 d
D d D d D d
31 15 25 4 28 13
32 10 26 L 29 E Erweiterung der Nut zur Mitte hin
33 7 >27 0 30 ) .
3 4 31 3 wird vom Nenndurchmesser (D) D
35 9 30 1 begrenzt (siehe Darstellung).
>36 0 >33 0
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HELiFACE o ¥,
HFHR/L-6T ; L\ v i g_ =
Kompaktklemmhalter CDX HEHAIL D.D.6T10 KF T ¥ II H 3
zum Axial-Einstechen und WE2 ow THBH  *
Stechdrehen, Dmin 25 mm (/IR V= ARV R

; ﬁﬂ} wr F i B

CDX N\
I— Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

D

Bezeichnung CwW  CDX H HF B OAL  WF2 WF Dmin() max® LH OAH HBH f /
HFHL 20-26-6T10 6.00 10.00 200 20.0 200  140.00 7.9 2140  26.0 30.0 39.0 29.0 = SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 20-30-6T15 6.00 17.00 200 20.0 20.0  140.00 = 2140 300 38.0 36.0 30.0 = SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-30-6T15 6.00 17.00 250 25.0 250  150.00 = 2640 300 38.0 36.0 35.0 = SRM6X16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 20-38-6T20 6.00 2000 200 20.0 200  140.00 = 2140 380 50.0 39.0 31.0 ° SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-100-6T20 6.00 2000 250 25.0 26,0  150.00 = 26.00 100.0 200.0 40.0 33.0 = SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-200-6T20 6.00 2000 250 25.0 26,0  150.00 = 23.00 200.0  3000.0 37.5 33.0 = SRM6EX16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-38-6T20 6.00 2000 25.0 25.0 250  150.00 = 2640 380 50.0 39.0 36.0 = SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-50-6T20 6.00 2000 250 25.0 26,0  150.00 = 2300 500 65.0 37.5 33.0 = SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-65-6T20 6.00 2000 250 25.0 25,0  150.00 = 23.00 650 100.0 37.5 33.0 = SRMBX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 20-50-6T25 600 2500 200 20.0 200  140.00 = 2140 500 700 44.0 32.0 ° SRMEX16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-50-6T25 6.00 2500 250 25.0 26,0  150.00 = 2640  50.0 70.0 440 37.0 = SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-100-6T32 6.00 3200 250 25.0 2560  150.00 = 26.40  100.0 180.0 51.0 37.0 ° SRM6EX16 DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25-180-6T32 6.00 38200 250 25.0 25,0  150.00 = 2640 180.0 400.0 51.0 40.0 3.0 SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-400-6T32 6.00 3200 250 25.0 26,0  150.00 = 26.40  400.0  3000.0 51.0 40.0 3.0 SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0
HFHR/L 25-70-6T32 600 3200 250 25.0 2560  150.00 = 2640  70.0 100.0 51.0 37.0 = SRM6EX16 DIN912 ~ HW 5.0

e DGN- und GRIP 6 mm Schneideinsatze kénnen nur mit Werkzeugen in Rechtsausflihrung, HGPL 6 mm Schneideinsatze nur mit Werkzeugen in Linksausflihrung verwendet
werden. e User Guide siehe Seiten 161-173.

() Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsétze siehe Seiten: HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70) e GRIP (Voliradius) (72) ® DGN/DGNC/DGNM-C (79) ® DGN/DGNM-J/JS/JT (82)

e HGPL (75).

Die Nut kann mit fast allen Werkzeugen unbegrenzt nach auB3en

und zur Mitte hin erweitert werden, mit folgenden Ausnahmen: d
HFHR/L-#-30-6T10
D d
30 7
31 4 Erweiterung der Nut zur Mitte hin /
3 1 wird vom Nenndurchmesser (D) D
= g begrenzt (siehe Darstellung).
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MODULARGRHIF

TR
@000 . — H OAH
JETCUT HBH I |
LH [
MAHPR/L-XL-JHP St o CAW

Klemmhalter mit zielgerichteter

EERE
Kiihlmittelzufiihrung for E HE
rechtwinklig montierte =/ MHD L

MODULAR-GRIP-XL-Adapter MHD 2 - -~ Ls Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

M e t r i s c 4]
Bezeichnung H B LH OAL HBH OAH OAW HF L5 MHD MHD_2

MAHPR/L-XL-20-JHP-MCG 20.0 20.0 23.0 120.00 24.0 53.00 45.00 20.0 29.00 50.00 85.00
MAHPR/L-XL-25-JHP-M 25.0 25.0 15.0 120.00 19.0 53.00 45.50 25.0 35.00 50.00 90.00

Werkzeuge siehe Seiten: ® HFPAD-JHP (48) © TNFPAD-XL-JHP (113).

Ersatzteile

s > o @ & & o

MAHPR/L- B L5 (8 (el SR M5-04451 T-20/5° SR M6X16 DIN912 HW 5.0 OR 5XIN SR M4X4 DIN913 TL360 SR M6X6 DIN913 TL360 PLG G1/8 TL360 SUPPORT MG-XL-5113377
WG S TR (P2 [ T8 (e e SR M5-04451 T-20/5 SR M6X16 DIN912 HW 5.0 OR5XIN SR M4X4 DIN913 TL360 SR MBX6 DIN913 TL360 PLG G1/8 TL360 SUPPORT MG-XL-5113377

er IMC Group




MODULARGHir
HFPAD-JHP : E«

Adapter fUr die Axialbearbeitung

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

M e t r i s c h
Bezeichnung CW CDX WF WB OAL HF OAH Dmin(! D max®

HFPAD 3R/L-40-T10-JHP 3.00 10.00 4.80 5.80 39.50 240 33.00 40.0 65.0
HFPAD 3R/L-115-T18-JHP 3.00 18.00 4.80 5.80 43.50 24.0 33.00 115.0 400.0
HFPAD 3R/L-65-T18-JHP 3.00 18.00 4.80 5.80 43.50 240 33.00 65.0 115.0
HFPAD 4R/L-44-T14-JHP 4.00 14.00 4.80 5.80 40.50 24.0 33.00 440 58.0
HFPAD 4R/L-58-T14-JHP 4.00 14.00 4.80 5.80 40.50 240 33.00 58.0 88.0
HFPAD 4R/L-88-T14-JHP 4.00 14.00 4.50 5.80 40.50 24.0 33.00 88.0 175.0
HFPAD 4R/L-175-T20-JHP 4.00 20.00 4.80 6.50 45.50 240 33.00 175.0 800.0
HFPAD 5R/L-110-T14-JHP 5.00 14.00 4.50 6.30 45.50 24.0 33.00 110.0 200.0
HFPAD 5R/L-40-T14-JHP 5.00 14.00 4.50 6.30 40.50 240 33.00 40.0 50.0
HFPAD 5L-50-T14-JHP 5.00 14.00 4.50 6.30 40.50 24.0 33.00 50.0 75.0
HFPAD 5R/L-75-T14-JHP 5.00 14.00 4.50 6.30 40.50 240 33.00 75.0 110.0
HFPAD 5R/L-200-T20-JHP 5.00 20.00 4.50 6.60 45.50 24.0 33.00 200.0 800.0
HFPAD 6R/L-60-T14-JHP 6.00 14.00 4.50 6.80 40.50 240 33.00 60.0 100.0
HFPAD 6R/L-100-T20-JHP 6.00 20.00 4.50 6.80 45.50 24.0 33.00 100.0 200.0
HFPAD 6R/L-200-T20-JHP 6.00 20.00 4.50 7.10 45.50 240 33.00 200.0 3000.0

©)
p
>
=
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M
o
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LL
m
—
<

o WF(Komplett) = WF(Schaft) + WF(Adapter) ® HGN- GRIP- und DGN-Schneideinsatze kénnen nur mit Adaptern in Rechtsausflihrung, HGPL- Schneideinsatze nur mit
Adaptern in Linksausflhrung verwendet werden.

e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

@ Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsétze siehe Seiten: DGN-MF (80) ® DGN-W (81) « DGN/DGNC/DGNM-C (79) * DGN/DGNM-J/JS/JT (82)  GRIP (70)  GRIP (Vollradius) (72)

o GRIPA (73)  GRIPA (Vollradius) (74) ® HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® HGN-C (76) ® HGN-J (77) ® HGN-UT (78) » HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-MAHD-JHP (140) o C#-MAHPD-JHP (141) e IH-HFPAD (59) ® MAHPR/L-JHP (154) « MAHPR/L-XL-JHP (155)

o MAHR/L-JHP (157) ¢ MAHR/L-JHP-MC (158).

ISCAR




Py _ Y/ %
MODULARGRir Halter: MAHPL Halter: MAHR

HFPAD-3 = OAH E ha -“J
Adapter fUr die Axialbearbeitun [}
p g | DAXN DAYXX WF(Komplett) in i ]
I | OAL D

OHN WF (Adapter) n

T fws_2
Ccw Abbildung zeigt Linksausflihrung.

M e t r i s c h
Bezeichnung Dmin(! D max® (9] CDX OHN® WF4) WB_2 OAL HF OAH

HFPAD 3R/L-25-T10 25.0 30.0 3.00 10.00 15.0 4.80 5.8 39.50 24.0 32.0
HFPAD 3R/L-30-T10 30.0 40.0 3.00 10.00 16.0 4.80 5.8 39.50 24.0 32.0
HFPAD 3R/L-40-T10 40.0 65.0 3.00 10.00 156.0 4.80 5.8 39.50 24.0 32.0
HFPAD 3R/L-65-T18 65.0 115.0 3.00 18.00 19.0 4.80 5.8 43.50 24.0 32.0
HFPAD 3R/L-115-T18 115.0 400.0 3.00 18.00 19.0 4.80 5.8 43.50 24.0 32.0

o WF(Komplett) = WF(Schaft) + WF(Adapter) ® HGN- und GRIP 3...-Schneideinsatze kdnnen nur mit Adaptern in Rechtsausflihrung, HGPL 3...-Schneideinsétze nur mit
Adaptern in Linksausflhrung verwendet werden.

e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(3 Minimale Auskragung.

@) WF (Adapter).

Schneideinsétze siehe Seiten: GRIP (70) ® GRIPA (73) ® GRIPA (Vollradius) (74) ® GRIP (Vollradius) (72) ® HGN-C (76) ® HGN-J (77) ® HGN-UT (78) ® HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-MAHD-JHP (140) e C#-MAHPD-JHP (141) e IH-HFPAD (59) ® MAHR/L-JHP-MC (158) ¢ MAHPR/L-JHP (154)

o MAHR/L-JHP (157) ® MAHR/L (156) ® MAHPR/L (153) ® C#-MAHD (139) ® C#-MAHPD (141) e C#-MAHDR-45 (138) ¢ C#-MAHDOR (139)

o HSK A63WH-MAHUR/L (148) ® HSK A63WH-MAHDR-45 (147) « HSK A63WH-MAHDOR (147) e IM-MAHD (150) ¢ IM-MAHPD (151).

Py .7/ _}

MODULAR<GRHIF Halter: MAHPL Halter: MAHR J
HFPAD-4 .oDX ohi ?« :j
Adapter flr die Axialbearbeitung T WF(Komplett) HF

| DAXN-DAXX v | ]

. WF (Adapten) L D

. v, i
Py TwB 2
Abbildung zeigt Linksausflihrung.

Bezeichnung Dmin(! D max® CW OHN® WF@4) OAL HF
HFPAD 4R/L-25-T10 25.0 31.0 4.00 10.00 16.0 4.50 58 40.50 24.0 32.0
HFPAD 4R/L-31-T10 31.0 44.0 4.00 10.00 16.0 4.50 58 40.50 24.0 32.0
HFPAD 4R/L-44-T14 44.0 58.0 4.00 14.00 16.0 4.50 58 40.50 24.0 32.0
HFPAD 4R/L-58-T14 58.0 88.0 4.00 14.00 16.0 4.50 58 40.50 24.0 32.0
HFPAD 4R/L-88-T14 88.0 176.0 4.00 14.00 16.0 4.50 58 40.50 24.0 32.0
HFPAD 4R/L-175-T20 175.0 800.0 4.00 20.00 21.0 4.50 6.5 45.50 24.0 32.0

o WF(Komplett) = WF(Schaft) + WF(Adapter) ® DGN- und GRIP 4...-Schneideinsatze konnen nur mit Adaptern in Rechtsausfihrung, HGPL 4 ...-Schneideinsatze nur mit
Adaptern in Linksausflihrung verwendet werden.

e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

@) Minimale Auskragung.

@) WF (Adapter).

Schneideinsétze siehe Seiten: DGN-MF (80) ® DGN/DGNC/DGNM-C (79) ¢ DGN/DGNM-J/JS/JT (82) e GRIP (70) ® GRIP (Vollradius) (72)

e HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-MAHD-JHP (140)  C#-MAHPD-JHP (141) o IH-HFPAD (59) ® MAHR/L-JHP-MC (158) ® MAHPR/L-JHP (154)

o MAHR/L-JHP (157) ® MAHR/L (156) ® MAHPR/L (153) ® C#-MAHD (139) ® C#-MAHPD (141) e C#-MAHDR-45 (138) ® C#-MAHDOR (139)

e HSK AB3WH-MAHUR/L (148) ® HSK A63WH-MAHDR-45 (147) ® HSK A63WH-MAHDOR (147) e IM-MAHD (150) ® IM-MAHPD (151).

er IMC Group
y 7 |
4 1| []




©)
p
>
=
LL
M
o
<L
LL
m
—
<

Py . Y/ %
MODULARGHIr Halter: MAHPL Halter: MAHR
HFPAD-5 - o oh E._ =
Adapter fUr die Axialbearbeitun: [}
p g | DAY DAXX WF(Komplett) v i ]
S J WF (Adapten) OAL A D
fow TwB_2

Abbildung zeigt Linksausflihrung.

Bezeichnung Dmin(" D max®@ CcW OHN® WF4) OAL HF
HFPAD 5R/L-40-T14 40.0 50.0 5.00 14.00 16.0 4.50 6.3 40.50 24.0 32.0
HFPAD 5R/L-50-T14 50.0 75.0 5.00 14.00 16.0 4.50 6.3 40.50 24.0 32.0
HFPAD 5R/L-75-T14 75.0 110.0 5.00 14.00 16.0 4.50 6.3 40.50 24.0 32.0
HFPAD 5R/L-110-T14 110.0 200.0 5.00 14.00 16.0 4.50 6.3 40.50 24.0 32.0
HFPAD 5R/L-200-T20 200.0 800.0 5.00 20.00 21.0 4.50 6.6 45.50 24.0 32.0

* WF(Komplett) = WF(Schaft) + WF(Adapter) ® DGN- und GRIP 5...-Schneideinsétze kdnnen nur mit Adaptern in Rechtsausfiihrung, HGPL 5...-Schneideinsétze nur mit
Adaptern in Linksausflhrung verwendet werden.

e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(3 Minimale Auskragung.

@) WF (Adapter).

Schneideinsatze siehe Seiten: GRIPA (73) ¢ GRIPA (Vollradius) (74) ® HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ¢ GRIP (70) e GRIP (Vollradius) (72)

* DGN/DGNC/DGNM-C (79) * DGN/DGNM-J/JS/JT (82)  DGN-W (81)  HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-MAHD-JHP (140) o C#-MAHPD-JHP (141) e IH-HFPAD (59) ® MAHR/L-JHP-MC (158) ® MAHPR/L-JHP (154)

o MAHR/L-JHP (157) « MAHR/L (156) ® MAHPR/L (153) ® C#-MAHD (139) ® C#-MAHDOR (139) ¢ C#-MAHPD (141) ® C#-MAHDR-45 (138)

* HSK AB3WH-MAHUR/L (148) ® HSK AB3WH-MAHDR-45 (147)  HSK A63WH-MAHDOR (147)  IM-MAHD (150) ® IM-MAHPD (151).

rF. v . Y/ %

MODULARGrir Halter: MAHPL Halter: MAHR
HFPAD-6 o o - =
Adapter fUr die Axialbearbeitung ) WF(Komplett) HF

L DAXN-DAXX P ]

S (Adapter) oA L

N B!
fovv “twe 2 Ao o ;
ildung zeigt Linksausflhrung.

Bezeichnung Dmin(! D max@ CcwW OHN® WF4) WB_2 OAL HF

HFPAD 6R/L-60-T14 60.0 100.0 6.00 14.00 16.0 4.50 6.8 40.50 24.0 32.0
HFPAD 6R/L-100-T20 100.0 200.0 6.00 20.00 21.0 4.50 6.8 45.50 24.0 32.0
HFPAD 6R/L-200-T20 200.0 3000.0 6.00 20.00 21.0 4.50 7.1 45.50 24.0 32.0

* WF(Komplett) = WF(Schaft) + WF(Adapter) ® HGN-, GRIP-, und DGN-Schneideinsatze kdnnen nur mit Adaptern in Rechtsausflihrung, HGPL-Schneideinsétze nur mit
Adaptern in Linksaufiihrung verwendet werden.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2) Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

@) Minimale Auskragung.

@) WF (Adapter).

Schneideinsatze siehe Seiten: HFPR/L (68) ¢ HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70) ¢ GRIP (Vollradius) (72) ® DGN/DGNC/DGNM-C (79)

* DGN/DGNM-J/JS/JT (82) ® HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-MAHD-JHP (140) e C#-MAHPD-JHP (141) e IH-HFPAD (59) ¢ MAHR/L-JHP-MC (158) ¢ MAHPR/L-JHP (154)

© MAHR/L-JHP (157) « MAHR/L (156) ® MAHPR/L (153) e C#-MAHD (139) ® C#-MAHPD (141) ® C#-MAHDR-45 (138) * C#-MAHDOR (139)

o HSK AB3WH-MAHUR/L (148) ® HSK AB3WH-MAHDR-45 (147) ¢ HSK A63WH-MAHDOR (147) ¢ IM-MAHD (150) ¢ IM-MAHPD (151).

ISCAR



HELFACE
cDX 2 J
HFFR/L-T - A . =
Schneidentrager fir die i ﬁ 5 = 'f‘ T
Axialbearbeitun 7 SN BAR ° E HF
° S ‘ | = e
OAL WB_2
150°
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung cw Dmin@ D max® CDX OAL HF H WB_2 é
HFFR/L 48-4T25 (1) 4.00 48.0 60.0 25.00 150.00 248 32.0 612 EDG 33B*
HFFR/L 60-4T25 4.00 60.0 75.0 25.00 150.00 24.8 32.0 52 EDG 338"
HFFR/L 75-4T30 4.00 75.0 140.0 30.00 150.00 24.8 32.0 52 EDG 33B*
HFFR/L 140-4T30 4.00 140.0 1500.0 30.00 150.00 24.8 320 32 EDG 33B*
HFFR/L 70-5T32 5.00 70.0 95.0 32.00 150.00 248 32.0 5.2 EDG 338"
HFFR/L 95-5T35 5.00 95.0 130.0 35.00 150.00 248 32.0 5.2 EDG 33B*
HFFR/L 130-5T38 5.00 130.0 180.0 38.00 150.00 24.8 32.0 52 EDG 33B*
HFFR/L 180-5T38 5.00 180.0 1500.0 38.00 150.00 24.8 32.0 40 EDG 338"
HFFR/L 90-6T32 6.00 90.0 180.0 32.00 150.00 24.8 320 52 EDG 33B*
HFFR/L 180-6T38 6.00 180.0 400.0 38.00 150.00 24.8 32.0 612 EDG 33B*
Nach dem ersten Einstechen keine Begrenzung beim Erweitern der Nut nach auBen oder zur Mitte.

DGN- und GRIP-Schneideinsétze kdnnen nur mit Adaptern in Rechtsausfihrung und HGPL-Schneideinsatze nur mit Adaptern in Linksausflihrung verwendet werden.

e User Guide siehe Seiten 161-173.

() HGPL 4...Y mit Schneidentrager in Linksausfiihrung.

2 Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(3 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

* Optional, bitte separat bestellen.

Schneideinséatze siehe seiten: DGN-MF (80) ® HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70) ® GRIP (Vollradius) (72) ® DGN/DGNC/DGNM-C (79)

* DGN/DGNM-J/JS/JT (82) « DGN-W (81) ® HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: SGTBF (136) ¢ SGTBU/SGTBN (133) ¢ UBHCR/L (135).

' ”
!Eh’MCE Kahlmittelaustritt

HAR/L R il r
Grundhalter fir Adapter ‘ H HFAEL

HF Adapter
<fOALﬁ
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

3 Hoawl
Bezeichnung OAL B H HF OAW & /

HAR/L 25C 110,00 250 25.0 25.0 39.00 SR 14-519 T-20/3
HAR/L 32C 130.00 32.0 32.0 32.0 46.00 SR 14-519 T-20/3
e Halter fur Adapter HFAER/L- und HGAER/L, HFAIR/L- und HGAIR/L.
Werkzeuge siehe Seiten: HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) » HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) » HGAER/L-3 (52) » HGAIR/L-3 (57).

*‘UJ
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HELFACE Kihimittelaustritt

HAPR/L oo ] L HFAEL &T'
Abgewinkelter Grundhalter 5 P Adapter

fiir Adapter B = ' l~—0AL—

Abbildung zeigt Linksausfiihrung.

Bezeichnung OAL H HF B @

HAPR/L 25C 124,00 25.0 25.0 25.0 SR 14-519 T-20/3
139.00 32.0 32.0 32.0 SR 14-519 T-20/3
e Halter fur Adapter HFAER/L- und HGAER/L, HFAIR/L- und HGAIR/L.

Werkzeuge siehe Seiten: HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) » HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) » HGAER/L-3 (52) » HGAIR/L-3 (57).

HELIFACE

HGAER/L-3 O ow E« J j

Adapter zum Axial-Einstechen

am Zapfen (AuBenbearbeitung). ; ﬁDAXN;DAXX - O O

Dmin, 12 mm

S LCBX ‘ OAL el

Abbildung zeigt Rechtsausfuhrung.

Bezeichnung CcwW Dmin(") D max®@ OHX® WF OAL
HGAER/L 12-3M 3.00 12.0 500.0 21.0 10.2 55.00
HGAER/L 12-3T6 3.00 12.0 15.0 21.0 10.2 55.00
HGAER/L 14-3T7 3.00 14.0 17.0 21.0 10.2 55.00
HGAER/L 17-3T8 3.00 17.0 21.0 21.0 10.2 55.00
HGAER/L 21-3T9 3.00 21.0 25.0 21.0 10.2 55.00

¢ GRIP 3...-Schneideinsatze kénnen nur mit Adaptern in Rechtsausfiihrung und HGPL 3-Schneideinsatze nur mit Adaptern in Linksausflhrung verwendet werden.

e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(@) Maximale Auskragung.

Schneideinsatze siehe Seiten: GRIP (70) e GRIP (Vollradius) (72) ¢ HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-HAD (144) o C#-HAPR/L (144) ¢ HAPR/L (52) ® HAR/L (51) ® IM-HAD (152) * IM-HAPR/L (152).

Ersatzteile

Bezeichnung & /
HGAER/L-3 SR 16-236 P T-15/3

ISCAR



HELIFACE _J
HFAER/L-4 ~ OHX | £ ?« - j
Adapter zum Axial-Einstechen — U
am Zapfen (AuBenbearbeitun DAXN-DAXX -

pfen ( 9) % O O

Dmin, 12 mm

CDX ‘ OAL el

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung CDX cw Dmin(" D max® OAL OHX® WF f /
HFAER/L 40-4T20 20.00 4.00 40.0 48.0 68.50 21.0 11.6 SR M5X16 DIN912 HW 4.0
HFAER/L 48-4T20 20.00 4,00 438.0 60.0 68.50 21.0 11.6 SR M5X16 DIN912 HW 4.0
HFAER/L 60-4T25 25.00 4.00 60.0 75.0 68.50 26.0 11.6 SR M5X16 DIN912 HW 4.0
HFAER/L 75-4T25 25.00 4.00 75.0 100.0 68.50 26.0 11.6 SR M5X16 DIN912 HW 4.0

DGN- und GRIP-Schneideinsatze kénnen nur mit Adaptern in Rechtsausfihrung und HGPL-Schneideinsatze nur mit Schneidentrdgern in Linksausflihrung verwendet werden.
e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(@) Maximale Auskragung.

Schneideinsatze siehe Seiten: DGN-MF (80) ¢ HFPR/L (68) ¢ HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70) e GRIP (Vollradius) (72) ¢ DGN/DGNC/DGNM-C (79)

e DGN/DGNM-J/JS/JT (82) ® HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-HAD (144) o C#-HAPR/L (144) ¢ HAPR/L (52) ® HAR/L (51) ® IM-HAD (152) e IM-HAPR/L (152).

HEL (FACE — _J
HFAER/L-5T, 6T e E.E =

Adapter zum Axial-Einstechen

am Zapfen (AuBenbearbeitung) % DAXN{DAXX = © O
v

Dmin, 12 mm

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

Bezeichnung é
HFAER/L 70C-5T25 5.00 25.00 70.0 95.0 66.00 12.2 EDG 338"
HFAER/L 95C-5T25 5.00 25.00 95.0 130.0 66.00 12.2 EDG 338"
HFAER/L 70C-6T28 6.00 28.00 70.0 100.0 69.00 12.3 EDG 338"
HFAER/L 100C-6T32 6.00 32.00 100.0 180.0 73.00 12.3 EDG 33B*
HFAER/L 180C-6T32 6.00 32.00 180.0 400.0 73.00 12.3 EDG 338"

e Nach dem ersten Einstechen keine Begrenzung beim Erweitern der Nut nach auBen oder zur Mitte. e Adapter konnen in HAR/L-, HAPR/L-, und HAI-Werkzeughalter fir die
AuBenbearbeitung verwendet werden.

¢ DGN- und GRIP-Schneideinsatze kénnen nur mit Adaptern in Rechtsausfihrung und HGPL-Schneideinsatze nur mit Schneidentrégern in Linksausflihrung verwendet werden.

® User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

* Optional, bitte separat bestellen.

Schneideinsatze siehe Seiten: HFPR/L (68) ¢ HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70) ¢ GRIP (Vollradius) (72) ® DGN/DGNC/DGNM-C (79)

* DGN/DGNM-J/JS/JT (82) « DGN-W (81)  HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-HAD (144) o C#-HAPR/L (144) « HAPR/L (52) ® HAR/L (51) ¢ IM-HAD (152) ¢ IM-HAPR/L (152).
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HELIFACE

HFHR/L-M
Klemmhalter flr geringe
Bearbeitungstiefen zum
Axial-Einstechen

Abbildung zeigt Rechtsausflhrung.

D

Bezeichnung CWN® Cwx@ CDX WF H HF B OAL Dmin® max¥ OAH OAW f /
HFHR/L 20M 3.00 6.00 5.30 20.00 20.0 20.0 20.0  130.00 20.0 2000.0 29.0 2250 SRMBX16DIN912  HW 5.0
HFHR/L 25M 3.00 6.00 5.30 25.00 25.0 25.0 25.0 150.00 20.0 2000.0 34.0 27.50 SRMBX16DIN912  HW 5.0

e DGN- und GRIP 4.. - 6..-Schneideinsatze kdnnen nur mit Werkzeugen in Rechtsausfuhrung und HGPL 4.. - 6..-Schneideinsatze nur mit Werkzeugen in Linksausflhrung
verwendet werden.

¢ Nach dem ersten Einstechen keine Begrenzung beim Erweitern der Nut nach auBen oder zur Mitte.

e User Guide siehe Seiten 161-173.

™) Minimale Schnittbreite.

2 Maximale Schnittbreite.

@ Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(@) Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
Schneideinsatze siehe Seiten: HFPR/L (68) ¢ HFPR/L (Vollradius) (69).

HFHR/L- o M & HFHPR/L- o M Durchmesserbereich

g erster Einstich
Kompakt-Klemmbhalter w‘ . o
Flr geringe Schnitttiefen bis max. 5 mm. Ein Klemmhalter oW o P
kann Schneideinsatze in Breiten von 3 bis 6 mm 3 25.6 51.5
aufnehmen. Der AuBendurchmesser flr den ersten 4 24.1 73.7
Einstich wird bei jeder Schneideinsatzbreite von der g gg-; 130

Geometrie des Schneideinsatzes begrenzt. Nach dem
ersten Einstich kann die Nut nach auBen oder zur Mitte
vergroBert werden.

ISCAR
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HELIFACE ¥ R =T
HFHPR/L-M : | H HF OvAH 'a
Klemmbhalter fir geringe g 3 AXNID 5e3 K [}
Bearbeitungstiefen zum ! ) e !
Axial-Einstechen WF .| [} B

CDX ‘ ., T

CWN-CWX || CDX
' el Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

Bezeichnung CWN® Ccwx@  CDX WF H B OAL  Dmin® max¥  OAH HF f /
HFHPR/L 20M 3.00 6.00 5.00 25.30 20.0 20.0 130.00 20.0 2000.0 29.0 20.0 SR M6X16 DIN912 HW 5.0
HFHPR/L 25M 3.00 6.00 5.00 30.30 25.0 25.0 150.00 20.0 2000.0 34.0 25.0 SR M6X16 DIN912 HW 5.0

e DGN- und GRIP 4.. - 6..-Schneideinsatze kénnen nur mit Werkzeugen in Rechtsausflihrung und HGPL 4.. - 6..-Schneideinsatze nur mit Werkzeugen in Linksausfiihrung
verwendet werden.

¢ Nach dem ersten Einstechen keine Begrenzung beim Erweitern der Nut nach auBen oder zur Mitte.

e User Guide siehe Seiten 161-173.

™) Minimale Schnittbreite.

(2) Maximale Schnittbreite.

@) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(4 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
Schneideinsatze siehe Seiten: HFPR/L (68) ¢ HFPR/L (Vollradius) (69).

er IMC Group
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HELIFACE

Bohrstangen fiir Adapter

HGAIR/L- und HFAIR/L-Adapter Klhlsystem
HGAIR/L- und HFAIR/L-Adapter sind, montiert auf Kilhimittelanschluss
HAI-Bohrstangen, in der Lage, tiefe Stech- und

Stechdrehoperationen im Bauteil durchzufiihren. @ *

Das System kann auch den AuBendurchmesser bis ' Verbindungss(lsjck

zum Grund bearbeiten und verfligt zudem Uber eine Dichtung HAI HGAIR/L
interne Kuhimittelzufuhr flr eine bessere Leistung. HFAIR/L
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p
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Dichtung

HGAIR/L HAI-Bohrstangen Verbindungsstiick

Dichtung

Auswechselbare Adapter siehe Seite 60.
Adapter siehe Seiten
57, 60.
HFAIR/L O c 0 -0 M Verbindungsstiick fir Kiihimittelzufuhr mit BSP 1/8-Gewinde. Fur PL-20
HGAIR/L ) B - M6-Gewinde verwenden.
HELIFACE- Minimaler . - VerbindungsstUck ist nicht im Lieferumfang enthalten.
Adapter rechts [ Durchmesser Kihimittelzufuhr Schneideinsatzbreite Stechtiéfe
und links Einstich

Systemaufbau HAI-Bohrstange

HFAIL- und HGAIL HFAIR- und HGAIR

Adapter in Linksausfiihrung ~ Adapter in Rechtsausfiihrung
Auf die Bohrstange HAI kbnnen Adapter in Rechts- und
Linksausfuhrung montiert werden. Zwei Klemmschrauben
und eine mittige Fuhrung im Adapter korrespondieren mit
dem Fuhrungskeil und den Bohrungen in der Bohrstange.
So erhalt man eine stabile, sichere und exakte Klemmung.




HELIFACE _J
HGAIR/L-3 - X 4@ E «.
Adapter fUr innenliegende ' ‘ O O
Axialstech- und Axial- DRGHEDE ¢

Stechdrehbearbeitungen i

W OHX

OAL- ‘ »‘ WF

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung CDX Dmin(" D max®@ Ccw OAL WF OHX® @ /

HGAIR/L 12-3M 2.00 12.0 500.0 3.00 55.00 10.2 21.0 SR 16-236 P T-15/3
HGAIR/L 12-3T6 6.00 12.0 15.0 3.00 55.00 10.2 21.0 SR 16-236 P T-16/3
HGAIR/L 14-3T7 7.00 14.0 17.0 3.00 55.00 10.2 21.0 SR 16-236 P T-15/3
HGAIR/L 17-3T8 8.00 17.0 21.0 3.00 55.00 10.2 21.0 SR 16-236 P T-15/3
HGAIR/L 21-3T9 9.00 21.0 25.0 3.00 55.00 10.2 21.0 SR 16-236 P T-15/3
HGAIR/L 25-3T9 9.00 25.0 34.0 3.00 55.00 10.2 21.0 SR 16-236 P T-15/3
HGAIR/L 35-3T10 10.00 35.0 45.0 3.00 56.00 10.3 22.0 SR 16-236 P T-15/3
HGAIR/L 45-3T10 10.00 450 65.0 3.00 56.00 10.3 22.0 SR 16-236 P T-15/3
HGAIR/L 65-3T18 18.00 65.0 116.0 3.00 64.00 11.3 30.0 SR 16-236 P T-15/3
HGAIR/L 115-3T18 18.00 115.0 400.0 3.00 64.00 11.3 30.0 SR 16-236 P T-15/3

* HGN- und GRIP 3..-Schneideinsatze kdnnen nur mit Adaptern in Rechtsausfliihrung, HGPL 3..-Schneideinsétze nur mit Adaptern in Linksausfiihrung verwendet werden.
) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(@) Maximale Auskragung.

Schneideinsatze siehe Seiten: GRIPA (73) ® GRIPA (Vollradius) (74) ® GRIP (70) ® GRIP (Vollradius) (72) ® HGN-C (76) ® HGN-J (77) « HGN-UT (78) ® HGPL (75).
Werkzeughalter siehe Seiten: C#-HAD (144) o C#-HAPR/L (144) e HAI-C (60) ® HAPR/L (52) ® HAR/L (51) ® IH-HFAIR (58) ¢ IM-HAD (152) ¢ IM-HAPR/L (152).

er IMC Group




Werkzeuge siehe Seiten: HFAIR/L-DG (61) ® HGAIR/L-3 (57).

HSK63 HATA+IH-HFAIR
C6 HATA+IH-HFAIR

HSK63/C6 HATA

( ' ) HELIFACE TANGGrir .

FACE MACHINING LINE Ansicht A
pd IH-HFAIR
3 Verzahnter Zwischenhalter flr OAW
I— rechte Standard-HFPAD-Adapter
CE M e t r i s c h
<3: Bezeichnung OAH OAL
LI_I 55.40 72.50 44.90
=

~— DA— ow
> -
L] IH-HFAIR
| X
CDX
Y

ADAPTER

ADAPTER CW (min) CW (max) CDX DAX (min) DAX (max)

HGAIR 12-3M 3 5.1 2 83.8 123.4
HGAIR 65-3T18 3 5.1 18 86 115
HGAIR 115-3T18 3 5.1 18 115 125.6
HFAIR 75C-4T30DG 4 6.9 30 85.2 124.8
HFAIR 70C-5T25DG 5 8.1 25 87.2 9%

HFAIR 95C-5T35DG 5 8.1 35 95 126.8
HFAIR 70C-6T28DG 6 101 28 87.4 100
HFAIR 100C-6T32DG 6 10.1 32 100 127

Ersatzteile

s - o 7

ICEZCH SRi4519  T208  O-RING19X2NBR SR MBX20-XT
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HELIFACE TANGGRir .
FACE MACHINING LINE Ansicht A
IH-HFPAD

Zwischenkassette mit gezahnter
Schnittstelle fur HFPAD R-Adapter

-2

OAW
T |
M e t r i s c 4]
Bezeichnung OAH OAW OAL

54.00 73.00 58.90
Werkzeuge siehe Seiten: HFPAD-3 (49) ® HFPAD-4 (49) ¢ HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50) ® HFPAD-JHP (48).

HSK63 HATA+IH-HFPAD
C6 HATA+IH-HFPAD HSK63/C6 HATA

——DAX——
cw
IH-HFPAD

CDX

ADAPTER
CW (min) CW (max) CDX DAX (min) DAX (max)

HFPAD 3R-25-T10 3 5.1 10 25 30
HFPAD 3R-30-T10 3 541 10 30 40
HFPAD 3R-40-T10 3 5.1 10 40 65
HFPAD 3R-65-T18 3 5.1 18 65 99.2
HFPAD 4R-25-T10 4 6.9 10 25 31
HFPAD 4R-31-T10 4 6.9 10 31 44
HFPAD 4R-44-T14 4 6.9 14 44 58
HFPAD 4R-58-T14 4 6.9 14 58 88
HFPAD 4R-88-T14 4 6.9 14 88 1008
HFPAD 5R-40-T14 5 8.1 14 40 50
HFPAD 5R-50-T14 5 8.1 14 50 75
HFPAD 5R-75-T14 5 8.1 14 75 101.8
HFPAD 6R-60-T14 6 10.1 14 60 100
HFPAD 6R-100-T20 6 101 20 100 1028
HFPAD 3R-30-T10-JHP 3 5.1 10 30 40
HFPAD 3R-40-T10-JHP 3 5.1 10 40 65
HFPAD 3R-65-T18-JHP 3 5.1 18 65 99.2
HFPAD 4R-44-T14-JHP 4 6.9 14 44 58
HFPAD 4R-58-T14-JHP 4 6.9 14 58 88
HFPAD 4R-88-T14-JHP 4 6.9 14 88 100.8
HFPAD 5R-40-T14-JHP 5 8.1 14 40 50
HFPAD 5R-75-T14-JHP 5 8.1 14 75 101.8
HFPAD 6R-60-T14-JHP 6 10.1 14 60 100
HFPAD 6R-100-T20-JHP 6 10.1 20 100 102.8

Ersatzteile

e /s & & P> o o [/ 7

IEEEZVN  SRM6X20-XT  SRM5-04451 SR MBX12DING912 HW 5.0 T-20/5 O-RING 19X2 NBR OR 5XIN BLD T20/M7 SWE-SD
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HELIFACE _J
HFAIR/L-4 - X <¢E «E H
Adapter fUr die Innenbearbeitung ' ‘ O O
zum Axial-Einstechen DISAHDANES ) pgris 2
‘ e
und Stechdrehen a o ‘ ‘
OAL [ > WF =
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung CDX cw Dmin( D max®@ OAL WF OHX® j /
HFAIR/L 34-4T18 18.00 4.00 34.0 40.0 67.00 15.3 33.0 SR M5X16 DIN912 HW 4.0
HFAIR/L 40-4T20 20.00 4.00 40.0 48.0 67.00 16.3 33.0 SR M5X16 DIN912 HW 4.0
HFAIR/L 48-4T20 20.00 4.00 48.0 60.0 67.00 156.3 33.0 SR M5X16 DIN912 HW 4.0
HFAIR/L 60-4T25 25.00 4.00 60.0 75.0 67.00 15.3 33.0 SR M5X16 DIN912 HW 4.0

e DGN- und GRIP-Schneideinsatze kdnnen nur mit Adaptern in Rechtsausflihrung und HGPL-Schneideinsatze nur mit Schneidentrédgern in Linksausfihrung verwendet werden.

e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(@) Maximale Auskragung.

Schneideinsétze siehe Seiten: DGN-MF (80) ® GRIPA (73) ¢ GRIPA (Vollradius) (74) ® HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70)

e GRIP (Vollradius) (72) ® DGN/DGNC/DGNM-C (79) ¢ DGN/DGNM-J/JS/JT (82) ® HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-HAD (144) o C#-HAPR/L (144) e HAI-C (60) ® HAPR/L (52) ® HAR/L (51) ® IM-HAD (152)  IM-HAPR/L (152).

HELIFACE -
HAI-C B coxe@ OAL KuhImittelaustritt r
Bohrstangen mit innerer W 7 v
Kahlmittelzufuhr zur Aufnahme > 00 \7743 T HE
der Innenbearbeitungs-Adapter WE I
#ﬂ‘ WF (Adapter)
o WF (Komplett)=WF (Adapter)+WF (Halter)

Bezeichnung DCONMS OAL HF WF() CSP®@ & /
HAI 20 20.00 130.00 9.0 0.50 0 SR 14-519 T-20/3

HAI 25C 25.00 150.00 11.6 3.00 1 SR 14-519 T-20/3 PL 25
HAI 32C 32.00 200.00 14.5 6.50 1 SR 14-519 T-20/3 PL 32
HAI 40C 40.00 250.00 18.0 10.50 1 SR 14-519 T-20/3 PL 40
¢ Die Bohrstangen HAI nehmen Adapter in Rechts- und Linksausflihrung auf. e (a) Tmax - siehe entsprechende Adapter.
) Werkzeughalter.

(@ 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr.
Werkzeuge siehe Seiten: HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61)  HGAIR/L-3 (57).

ISCAR



HELFACE o

HFAIR/L-DG 5 00— 4@
Adapter fUr die Innenbearbeitung ]

zum Axial-Einstechen DAXN-DAXX @

und Stechdrehen OAL ¥ ‘

j:W FCDXAH
Abbildu gzeigt Rechtsausflihru g.

%

Bezeichnung cw Dmin(" D max® CDX WF OHX® OAL

HFAIR/L 75C-4T30DG 4.00 75.0 140.0 30.00 10.9 345 68.50 EDG 33B*
HFAIR/L 140C-4T30DG 4.00 140.0 = 30.00 10.9 345 68.50 EDG 33B*
HFAIR/L 55C-5T25DG 5.00 55.0 70.0 25.00 11.9 32.0 66.00 EDG 33B*
HFAIR/L 70C-5T25DG 5.00 70.0 95.0 25.00 11.9 32.0 66.00 EDG 33B*
HFAIR/L 95C-5T35DG 5.00 95.0 130.0 35.00 11.9 39.5 73.50 EDG 33B*
HFAIR/L 130C-5T38DG 5.00 130.0 180.0 38.00 11.9 425 76.50 EDG 33B*
HFAIR/L 180C-5T38DG 5.00 180.0 = 38.00 119 42.5 76.50 EDG 33B*
HFAIR/L 70C-6T28DG 6.00 70.0 100.0 28.00 12.0 35.0 69.00 EDG 33B*
HFAIR/L 100C-6T32DG 6.00 100.0 180.0 32.00 12.0 39.0 73.00 EDG 33B*
HFAIR/L 180C-6T38DG 6.00 180.0 = 38.00 12.4 425 76.50 EDG 33B*

¢ Nach dem ersten Einstechen keine Begrenzung beim Erweitern der Nut nach auBen oder zur Mitte. ® DGN-Schneideinsatze konnen mit Werkzeugen in Rechts- und
Linksausfiihrung, GRIP-Schneideinsatze mit Werkzeugen in Rechtsausfuhrung, HFPR/L-Schneideinsatze in Rechtsausfihrung mit Werkzeugen in Rechtsausfuhrung (gleiches

gilt fur Linksausflhrung), und HGPL-Schneideinsétze kénnen nur mit Werkzeugen in Linksausflihrung verwendet werden.
) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
(@) Maximale Auskragung.
* Optional, bitte separat bestellen.
Schneideinsétze siehe Seiten: DGN-MF (80) ® GRIPA (73) ¢ GRIPA (Vollradius) (74) ® HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70)
* GRIP (Voliradius) (72) ® DGN/DGNC/DGNM-C (79) ® DGN/DGNM-J/JS/JT (82)  DGN-W (81) ® HGPL (75).

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-HAD (144) o C#-HAPR/L (144) » HAI-C (60) » HAPR/L (52) ® HAR/L (51) e IH-HFAIR (58) ¢ IM-HAD (152) o IM-HAPR/L (152).

Adapter kénnen fir die Innenbearbeitung am Zapfen verwendet werden und
auf Standard-HAI-Bohrstangen fiir die Innenbearbeitung sowie auf HAR/L- und
HAPR/L-Werkzeughaltern fir die AuBenbearbeitung montiert werden.

Durchmesserbereiche beim Ausdrehen, Axial-Einstechen und Axial-Auskammern.

Ausdrehen Axial-Einstechen Axial-Auskammern
B Min. = F+G+d/2 D Min. = 2F-B+2G+d P Min. = 2F-B-2W+2G+d
. . (1) X G
Bmin. G Dmin. G Pmin.
i ' v v T
T } L Y o
Joiin o B oA 1]
) ]l B I
v ] VA

() Als minimaler seitlicher Abstand (G) werden 0,5 mm empfohlen.
* WF(Komplett) = WF(Adapter)+WF(Halter)
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ISO 26622-1 XMZ
HELIFACE
IM-HFIR-MC

Werkzeuge mit ISO
26622-1(*)-Schnittstelle fir die

Innenbearbeitung von axialen
Einstichen. Verwendbar zum axialen

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

Einstechen und Stechdrehen

Bezeichnung DCONMS LF BDRED WF LDRED CWN(® CWx®@ j

S

IM40 HFIR-MC 40.00 80.0 25.00 11.30 52.0 3.00 6.00 SR M5X16 DIN912 HW 4.0
IM50 HFIR-MC 50.00 80.0 25.00 11.30 52.0 3.00 6.00 SR M5X16 DIN912 HW 4.0

EZ 83
EZ 83

® (") Werkzeuge mit Ausrichtungsbohrungen im Nutflansch werden auf Anfrage geliefert.
* DGN- und GRIP 4.. - 6..-Schneideinsétze kénnen nur mit Werkzeugen in Rechtsausfiihrung, HGPL 4.. - 6..
-Schneideinsétze nur mit Werkzeugen in Linksausflihrung verwendet werden.
e Nach dem ersten Einstechen keine Begrenzung beim Erweitern der Nut nach oder zur Mitte. ® User Guide siehe Seiten 161-173.
) Minimale Schnittbreite.
(2) Maximale Schnittbreite.
Schneideinséatze siehe Seiten: DGN-MF (80) ¢ HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70) e GRIP (Vollradius) (72) ® DGN/DGNC/DGNM-C (79)
* DGN/DGNM-J/JS/JT (82) « DGN-W (81).

ISCAR



HELIFACE

HFIR/L-MC
Bohrstangen flr die =

-

L

=
v
Innenbearbeitung von Axial- 1 i = WF (Halter) j r
Einstichen. Verwendbar zum CWN-CWX§~ OAL ﬂd pT oW
Axial-Einstechen und Stechdrehen

Bezeichnung DCONMS CWN®™ cwx®@ CDX OAL WF HF j / @
HFIR/L 16MC 16.00 3.00 6.00 5.00 150.00 11.14 75 SR M5X16 DIN912 HW 4.0 PL 16
HFIR/L 20MC 20.00 3.00 6.00 5.00 170.00 11.14 9.0 SR M5X16 DIN912 HW 4.0 PL 20
HFIR/L 25MC 25.00 3.00 6.00 5.00 200.00 11.14 115 SR M5X16 DIN912 HW 4.0 PL 25
HFIR/L 32MC 32.00 3.00 6.00 5.00 250.00 14.68 145 SR M6X20 DIN912 HW 5.0 PL 32
HFIR/L 40MC 40.00 3.00 6.00 5.00 300.00 18.70 18.0 SR M6X20 DIN912 HW 5.0 PL 40

e DGN- und GRIP 4.. - 6..-Schneideinsétze kénnen nur mit Werkzeugen in Rechtsausfiihrung, HGPL 4.. - 6..-Schneideinsétze nur mit Werkzeugen in Linksausflihrung
verwendet werden.

e Nach dem ersten Einstechen keine Begrenzung beim Erweitern der Nut nach oder zur Mitte. ® User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimale Schnittbreite.

2 Maximale Schnittbreite.

Schneideinsatze siehe Seiten: DGN-MF (80) * DGN-W (81) « DGN/DGNC/DGNM-C (79) ® DGN/DGNM-J/JS/JT (82) ® GRIP (70) ® GRIP (Vollradius) (72)

e HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® HGPL (75).

Aufbohren Innen-Axial-Einstechen Auskammern HFIR/L: MC-Kompaktbohrstangen

Zur Innenbearbeitung bis maximal 5 mm
Bearbeitungstiefe. Die Bohrstange kann
Schneideinséatze in Breiten von 4-6 mm
aufnehmen. Der AuBendurchmesser

flr den ersten Einstich wird bei jeder
Schneideinsatzbreite von der Geometrie des
Schneideinsatzes begrenzt. Nach dem ersten
Ausdrehen Axial-Einstechen Auskammern Einstich besteht beim Axial-Auskammern keine
Begrenzung mehr nach auB3en oder zur Mitte.

Durchmesserbereiche beim Ausdrehen, Axial-Einstechen und Axial-Auskammern

B Min.=F+d/2+W/2+2G

D Min.=2F+d+W-B+2G P Min.=2F+d-W-B+2G

Y
=

}

Durchmesserbereich beim

! ersten Einstechen
am Gt D
cw MIN. max.
_ 4 23 %0
Bmin. Dmin. 5 21 300
' 6 20 °

M Als minimaler seitlicher Abstand (G) werden 0,5 mm empfohlen.

er IMC Group
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HELIFACE

CR HFIR-M . CW_| DAXN-DAXX
Kurzklemmhalter zum axialen Min Max

JAL o =)
omn oo, | o IO s @ @

Einstechen und Stechdrehen 3 |60 130 1 ellc B, i
456 | 60 = g
w TCWNfCWX WF
M —on : ' .
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

M e t r i s [ h
Bezeichnung CWN( CWX®@ HF B H OAL WF CDX

CR HFIR-16M 3.00 6.00 16.0 16.0 20.0 67.00 20.00 5.00
CR HFIR-20M 3.00 6.00 20.0 20.0 24.0 72.00 24.00 5.00

e Zur Innenbearbeitung bis max. 5 mm Bearbeitungstiefe. ® Kann Schneideinsatze in Schneidenbreiten von 3-6 mm aufnehmen.

e Mit Werkzeugen in Rechtsausfiihrung kénnen ausschlieBlich DGN- und GRIP 4.. - 6..-Schneideinsatze verwendet werden.

) Minimale Schnittbreite.

(2) Maximale Schnittbreite.

Schneideinséatze siehe Seiten: DGN-MF (80) ¢ HFPR/L (68) ® HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70) e GRIP (Vollradius) (72) ® DGN/DGNC/DGNM-C (79)

* DGN/DGNM-J/JS/JT (82) « DGN-W (81).

CR-HFIR/L-M

EinbaumaBe

E Lo F@ Rmax. @ Schraube

CR HFIR/L-16M 25 8 20 6 MB8X30
CR HFIR/L-20M 30 10 24 6 MB8X30
() |_ -Einstellung +1

@ F _Einstellung *°§

@) Es werden Verbindungsschrauben 1SO 7380 empfohlen.

Ersatzteile

Bezeichnung f / @ § /
CR HFIR-16M SR M5X20DIN912 HW 4.0 SR 76-1401 SR M4X10 DIN916 HW 2.0
CR HFIR-20M SR M5X20DIN912 HW 4.0 SR 76-1401 SR M4X10 DIN913 HW 2.0

er IMC Group
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HELIFACE

HFPN

Gesinterte, zweischneidige
Schneideinsatze fur die
Axialbearbeitung

J
N
B

Empfohlene
AT Schnittwerte
f
x Einstechen
Bezeichnung cwW RE cwToLM @ Eckenradiustoleranz (+/-) INSL 3 f, (mm)
HFPN 2002 2.00 0.20 0.04 0.030 19.40 o 0.03-0.10
HFPN 2010 2.00 1.00 0.04 0.030 19.40 ° 0.03-0.10

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
) Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2) Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: HFFA (38) ¢ HFFH (37).

er IMC Group
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HELIFACE J
HFPR/L 1 Or19Ret = ow j = E_
Gesinterte, zweischneidige 7 ”mf
Schneideinsatze flr die F DAXN-DAXX 7° g 4@
Axialbearbeitung ] «

RE BW

Keine Begrenzung der Stechtiefe

Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
f
Axial- f
Sk % 8 é S % 8 ap Einstechen | Plandrehen
G LELTNEN CW  RE CWTOL! @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW  Dmin® Dmax¥ (S |Q|Q|Q|Q|Q(Q|Q (mm) fz (mm) fz (mm)
13 7/ Moo 3.00 0.30 0.05 0.050 2.10 25.6 515 |e|e|e|e@ oo o 0.30-1.50 0.08-0.20 0.10-0.20
HFPR/L 4004 EX/Omu¥h] 0.05 0.050 2.80 241 73.7 e(o(o 0o o oo 0.40-2.00 0.10-0.24 0.15-0.25
HFPR/L 5004 RJ0RN0¥ 0] 0.05 0.050 3.40 22.1 1700 |@e (e (e |0 |0 (0 0@ 0.50-2.50 0.12-0.24 0.15-0.35
HFPR/L 6004 [XUgerh] 0.05 0.050 4.00 20.8 - o(o(o 0o o|o|o 0.40-3.00 0.12-0.28 0.15-0.40

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

™) Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(@ Eckenradiustoleranz (+/-).

() Der minimale Durchmesser flir den Axial-Einstich gilt nur fir Werkzeuge mit der Bezeichnung “M”. Fiir alle anderen Werkzeuge gilt der auf dem Werkzeug angegebene
Durchmesserbereich.

@) Der maximale Durchmesser fiir den Axial-Einstich gilt nur flir Werkzeuge mit der Bezeichnung “M”. Fiir alle anderen Werkzeuge gilt der auf dem Werkzeug angegebene
Durchmesserbereich.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-HFIR/L-MC (145) ¢ CR HFIR-M (65) ® HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) ® HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61)

e HFFR/L-T (51) ® HFHPR/L-M (55) ® HFHR/L-3T (40) ® HFHR/L-4T (41) ® HFHR/L-5T (43) ® HFHR/L-6T (45) ® HFHR/L-M (54) ¢ HFIR/L-MC (63)

o HFPAD-4 (49) e HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50) ® HFPAD-JHP (48) * IM-HFIR-MC (62).

ISCAR



HELIFACE J
HFPR/L (Vollradius) = *0-1%«19 Ref. OWea = E«
Gesinterte, zweiseitige 3 g
Schneideinsatze fur die - DAXN-DAXX 7 m g QE
Axialbearbeitung (Vollradius) | *
RE BW
Keine Begrenzung der Stechtiefe.

M e t r i s c h

Abmessungen Zéher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
f
- - - ' Axial- f

IR IR R PN S ap Einstechen | Plandrehen
Bezeichnung CW RE CWTOL™ @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW Dmin® D max® 3|3|8|8|3|13|8|8 (mm) f, (mm) f, (mm)
HFPR/L 3015 3.00 150 0.05 0.050 210 256 515 |e|e e @ oo o 0.00-1.50 0.08-0.20 0.12-0.20
HFPR/L 4020 4.00 2.00 0.05 0.050 280 244 737 |e|e|e|e oo o 0.00-2.00 0.10-0.24 0.15-0.25
HFPL 5025 500 250 0.05 0.050 340 221 1700 (e |e| @@ oo o 0.00-2.50 0.12-0.24 0.15-0.35
HFPR 5025 500 250 0.05 0.050 340 221 1700 (e | @ e|o(ofoe 0.00-2.50 0.12-0.24 0.15-0.35
HFPR/L 6030 6.00 3.00 0.05 0.050 400 208 - o(o(o 0o oo o 0.00-3.00 0.12-0.28 0.20-0.40

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2) Eckenradiustoleranz (+/-).

@) Der minimale Durchmesser fur den Axial-Einstich gilt nur fir Werkzeuge mit der Bezeichnung “M”. Fir alle anderen Werkzeuge gilt der auf dem Werkzeug angegebene
Durchmesserbereich.

(4 Der maximale Durchmesser flir den Axial-Einstich gilt nur fiir Werkzeuge mit der Bezeichnung “M”. Fur alle anderen Werkzeuge gilt der auf dem Werkzeug angegebene
Durchmesserbereich.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-HFIR/L-MC (145) ® CR HFIR-M (65) ® HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) ® HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61)

e HFFR/L-T (51) ® HFHPR/L-M (55) ® HFHR/L-3T (40) ® HFHR/L-4T (41) ® HFHR/L-5T (43) ® HFHR/L-6T (45) ® HFHR/L-M (54) ® HFIR/L-MC (63)

e HFPAD-4 (49) ® HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50) ® HFPAD-JHP (48) ¢ IM-HFIR-MC (62).

er IMC Group
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HEL G- v

cRIP o INSL (Ref.) -...J
Gesinterte, zweiseitige RE E q?
P pu o
cW | hall |5

I

Schneideinsatze zur AuBen-,
Innen- und Axialbearbeitung

Z

D)

I_

L] HG-Y

m Keine Begrenzung der Stechtiefe

CC M e t r i s c h

E Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte

m f

- - f f Axial- f

— 3|5|=(8[S|Z|5[S|S|S| a | Drehen |Einstechen |Einstechen|Plandrehen

<E SN CW CWTOL™ RE @ Eckenradiustoleranz (+/-) INSL BW |2|2(L|2L|21LILILI2| mm) |f, (mm)| f,(mm) | f(mm) | f,(mm)

N GRIP 3002Y 300 0050 020 0.050 1580 230 |e|(e|e(e|@® ®(e(e®(025180|0.14-0.18( 0.07-0.11 0.08-020 | 0.10-0.20

é GRIP 3003Y 300 0050 030 0.050 15680 230 |e|(e|eje|o|e /0|0 0.40-1.80{0.15-0.19| 0.07-0.11 0.08-020 | 0.10-0.20
(el AcRE:E0 000 318  0.050 040 0.050 1580 230 (@ oo ° 0.50-1.90(0.17-0.22| 0.07-0.12 0.08-0.20 0.10-0.20
GRIP 4002Y 400 0050 020 0.050 19.00 280 |e(e(e|®|@ oo 0.25-2.40]0.16-0.21 [ 0.09-0.14 0.10-0.24 0.15-0.30
GRIP 4004Y 400 0.050 040 0.050 1900 280 |e(e|e/e|e|e /o|@ @ 0| (050-240(0.18-024| 0.09-0.15 | 0.10-024 | 0.15-0.30
(el VRO 476 0050 0.80 0.050 19.00 310 |@|e® oo ° 1.00-2.8010.21-0.33 | 0.10-0.20 0.10-0.24 0.15-0.30
GRIP 5005Y 500 0050 050 0.050 19.00 330 |e(e(e|e(e|(@|® e ®|® 060-3.00|0.20-0.30| 0.11-0.20 0.12-0.24 0.15-0.35
GRIP 5008Y 500 0050 080 0.050 19.00 340 |®|® o(ofofo(o|e 1.00-3.000.23-0.35| 0.11-0.21 0.12-024 | 0.15-0.35
GRIP 6005Y 6.00 0050 0.50 0.050 19.00 420 |e|e® o(ofoo(o|e 0.60-3.60{0.22-0.36 [ 0.13-0.23 0.12-0.28 0.15-0.40
GRIP 6008Y 6.00 0050 080 0.050 19.00 420 |e|® CAC A AR AR BN 1.00-3.60|0.24-0.42 | 0.13-0.25 0.12-0.28 0.15-0.40
(el 21 ACRITO '@ 635 0.050 080 0.050 19.00 4.20 ° oo ° 1.00-3.80|0.25-0.44 | 0.14-0.27 0.12-0.28 0.15-0.40

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

) Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ C#-HFIR/L-MC (145) ¢ CR HFIR-M (65) » HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53)  HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) » HFFR/L-T (51)
o HFHR/L-4T (41) ® HFHR/L-5T (43) ® HFIR/L-MC (63) ® HFPAD-3 (49) » HFPAD-4 (49) o HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50) ® HFPAD-JHP (48) ® HGAER/L-3 (52)

o HGAIR/L-3 (57) ® HGHR/L-3 (39) ® IM-HFIR-MC (62).

ISCAR




\
\]

Der l&ngs in sich
verdrehte Schneideinsatz
fiir die Axialbearbeitung /s

Der zweiseitige, in sich verdrehte Schneideinsatz
ermdglicht Bearbeitungstiefen, die die Lange
des Schneideinsatzes weit Ubersteigen. Ein
einzigartiger Spanformer sorgt fUr exzellente
Spankontrolle in axialer und radialer Richtung.
Die hintere Schneide ist gegenlber der vorderen
verdreht, um zu verhindemn, dass sie mit den
Oberflachen der bearbeiteten Nut in Berthrung
kommt, wenn das Werkzeug tief in das
Werkstuck eindringt.

er IMC Group




HEL - Girire 7

GRIP (Voliradius) - o INSL (Ref) = I
Gesinterte, zweiseitige Vollradius- o m
Schneideinsétze zur AuBen-, I~ J

t\_ﬂ

L
e

Innen- und Axialbearbeitung cvw
RE
v BW
Keine Begrenzung der Stechtiefe
M e t i s c
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
p
f
o o f f Axial- f
BN 0|B8|R(S|8(5|S| a Drehen  |Einstechen |Einstechen [Plandrehen
0|00 |LO(0(00|cO
(SIS} SHSHSISI SIS SIS)

LIRS CW RE CWTOL™ @ Eckenradiustoleranz (+/-) INSL BW (mm) | f,(mm) | f,(mm) | f,(mm) | f;(mm)

©)
p
>
=
LL
M
o
<L
LL
m
—
<

GRIP 3015Y 3.00 1.50 0.05 0.050 1680 210 (e |(e|(e|e|e|® o ®|® | ® 000-1.50( 0.18-026 | 0.07-0.13 [ 0.08-0.20 | 0.10-0.20
GRIP 318-159Y ERERE:Y 0.05 0.050 15.80 2.30 oo ° 0.00-1.50{ 0.19-0.28 | 0.07-0.13 | 0.08-0.20 | 0.10-0.20
GRIP 4020Y 4,00 2.00 0.05 0.050 19.00 280 (e |(e(e|e|®|® e @ @ | ®)000-200( 020-0.34 | 0.09-0.17 [ 0.10-024 | 0.15-0.30
GRIP 476-238Y EN(X: 0.06 0.050 19.00 3.20 elo|e (] 0.00-2.30{ 0.21-0.40 | 0.10-0.20 | 0.10-0.24 | 0.15-0.30
GRIP 5025Y 5.00 2.50 0.05 0.050 19.00 340 (e @ olo|e ®|e|®|000-250 023042 | 0.11-021 [ 0.12-024 | 0.15-0.35
GRIP 6030Y 6.00 3.00 0.05 0.050 19.00 420 (e |(@(eo|@®|®|@ @ @ ®| |000-3.00( 024-050 | 0.13-0.25 | 0.12-0.28 | 0.15-0.40
GRIP 635-318Y [KigeRL] 0.05 0.050 19.00 4.00 oo ° 0.00-3.10[ 0.25-0.63 | 0.14-0.27 | 0.12-0.28 | 0.15-0.40

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: » C#-HFIR/L-MC (145) » CR HFIR-M (65) » HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) » HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) » HFFR/L-T (51)
o HFHR/L-4T (41) o HFHR/L-5T (43) ® HFHR/L-6T (45) ® HFIR/L-MC (63) ® HFPAD-3 (49) e HFPAD-4 (49) ® HFPAD-5 (50) * HFPAD-6 (50) ® HFPAD-JHP (48)

o HGAER/L-3 (52) » HGAIR/L-3 (57) » HGHR/L-3 (39) * IM-HFIR-MC (62).

ISCAR




HEL - Grie

GRIPA +0.025
Geschliffene, zweiseitige
Schneideinsatze zur Innen- und
AuBen-Axialbearbeitung

N
TS
| il e

M e t r i s [ h

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
f
f f Axial- f
~ ap Drehen |Einstechen|Einstechen |Plandrehen

Bezeichnung CW  CwTOL™ RE @ Eckenradiustoleranz (+/-) ~ INSL BW |3 (mm) f(mm) | f(mm) | f,(mm) | f,(mm)
GRIPA 3.00-0.40 [l 0.020 0.40 0.030 16.00 2.28 ® | 0.25-1.80 | 0.15-0.19 | 0.07-0.11 0.08-0.14 0.12-0.20
GRIPA 4.00-0.40 ) 0.020 0.40 0.030 19.02 2.82 ® | (050-240 | 0.18-024 | 0.09-0.15 | 0.10-0.20 | 0.14-0.31
GRIPA 5.00-0.40 Y0 0.020 0.40 0.030 19.02 3.40 ® | 050-3.00 | 020-0.30 | 0.11-0.20 | 0.11-0.23 0.16-0.34
GRIPA 6.00-0.80 ) 0.020 0.80 0.050 19.00 4.20 ® | (050-360 | 0.24-042 | 0.13-0.25 | 0.11-0.26 0.19-0.41

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

™) Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: ® HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) ® HFHR/L-5T (43)  HFPAD-3 (49)  HFPAD-5 (50) » HFPAD-JHP (48) ¢ HGAIR/L-3 (57).

er IMC Group




HEL - Girire

~—— INSL (Ref.) 6° E
GRIPA (Voliradius) +0.025 b
Geschliffene, zweiseitige
Vollradius-Schneideinséatze #E
RE BW
—

zur Innen- und AuBen-

TR,

m Axialbearbeitung &
m LA
CC M e t r i s c h
E Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
M ’
f f Axial- f
— _ ap Drehen |Einstechen |Einstechen| Plandrehen
<E Bezeichnung CW  CWTOLM RE @ Eckenradiustoleranz (+/-)  INSL BW (3 (mm) fo(mm) | fz(mm) | f;(mm) fz (mm)
SO GRIPA 3.00-1.50 K] 0.020 1.50 0.050 15.96 2.28 ® | 025180 | 0.18-0.26 | 0.07-0.13 | 0.08-0.14 0.12-0.20
é GRIPA 4.00-2.00 g} 0.020 2.00 0.050 19.16 2.82 ® [ 050-240 | 0.20-0.34 | 0.09-0.17 | 0.10-0.20 0.14-0.31
GRIPA 5.00-2.50 5.00 0.020 250 0.050 19.16 3.40 ® | 050-3.00 | 0.23-042 | 0.11-0.21 0.11-0.23 0.16-0.34
GRIPA 6.00-3.00 6.00 0.020 3.00 0.050 19.16 3.97 ® | 050-3.60 | 0.24-050 | 0.13-0.25 | 0.11-0.26 0.19-0.41

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: ® HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) ® HFHR/L-5T (43)  HFPAD-3 (49) » HFPAD-5 (50) » HFPAD-JHP (48) ¢ HGAIR/L-3 (57).

ISCAR




HEL iGrir o _' E
0T M INSL—> > =2 £

HGPL | "1 E- 4 e

Gesinterte, zweischneidige L\:E i -a

Schneideinsatze fur die BW j E

Axialbearbeitung o | «

Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
f
Axial- f
SI5|=|8818] @ Einstechen | Plandrehen
Bezeichnung K] BW RE  CWTOL® @ Eckenradiustoleranz (+/-)  INSL [2[2[2[2|2|2| (mm) f, (mm) f, (mm)
HGPL 3015Y 3.00 2.10 1.50 0.03 0.050 16.00 o|e 0.00-1.50 0.08-0.20 0.12-0.23
HGPL 3002Y 3.00 2.30 0.20 0.03 0.050 16.00 LR 0.24-1.80 0.08-0.20 0.12-0.23
HGPL 3003Y 3.00 2.30 0.30 0.03 0.050 16.00 oo o0 |0 0.36-1.80 0.08-0.20 0.12-0.23
HGPL 4002Y 4.00 2.80 0.20 0.03 0.050 19.00 e(o|o |0 0.24-2.40 0.10-0.24 0.16-0.30
HGPL 4004Y 4.00 2.80 0.40 0.03 0.050 19.00 oo o o 0.48-2.40 0.10-0.24 0.16-0.30
HGPL 4020Y 4.00 2.80 2.00 0.03 0.050 19.00 oo |0 0.00-2.00 0.10-0.24 0.16-0.30
HGPL 5005Y 5.00 3.30 0.50 0.03 0.050 19.00 ° oo 0.60-3.00 0.12-0.24 0.20-0.38
HGPL 5025Y 5.00 3.30 2.50 0.03 0.050 19.00 o oo 0.00-2.50 0.12-0.24 0.20-0.38
HGPL 6005Y 6.00 4.20 0.50 0.03 0.050 19.00 o e (e | e 060360 0.12-0.28 0.24-0.45
HGPL 6030Y 6.00 4.20 3.00 0.03 0.050 19.00 KK 0.00-3.00 0.12-0.28 0.24-0.45

e Keine Begrenzung der Stechtiefe.  Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: C#-HFIR/L-MC (145) ¢ HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) » HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) ® HFFR/LT (51)
o HFHR/L-4T (41) ® HFHR/L-5T (43) ® HFHR/L-6T (45)  HFIR/L-MC (63) ® HFPAD-3 (49) * HFPAD-4 (49) e HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50)

o HFPAD-JHP (48) » HGAER/L-3 (52) » HGAIR/L-3 (57) ® HGHR/L-3 (39).

er IMC Group




DO-GRIP

T2 1]
TWISTED 2-SIDED
HGN-C
Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen von Stangen, harten

WerkstUckstoffen und fur TN INSL—
schwierige Anwendungsfalle CXL

©)
Z
)
=
LLI
M
C
<C
LL
m
—
<

oy e [VE Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter Schnittwerte
f
Q =] 3 < < Einstechen
Bezeichnung cw RE CWTOL INSL 8|8|&8|8|8 fz (mm)
HGN 3003C 3.00 0.30 0.05 15.80 ° ° ° ° ° 0.08-0.20

e Keine Begrenzung der Stechtiefe. ® Schnittwertempfehlungen und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).
Werkzeuge siehe Seiten: ® HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-JHP (48) ¢ HGAIR/L-3 (57) ® HGHR/L-3 (39).

ISCAR




TWISTED Z-SI"D’E'D

HGN-J

Schneideinsétze zum Ab-

und Einstechen von weichen
WerkstUckstoffen, Abstechen von

W =

Ty NSL—=
Rohren, Kleinen Durchmessern cwaE{

und flr diinnwandige Bauteile

« « Empfohlene
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
f
§ § § § Einstechen
Bezeichnung cw RE CWTOL®M @ Eckenradiustoleranz (+/-) INSL | O | Q|9 f, (mm)
ETE 3.00 020 005 0.030 16.10 o | e[ o] o 0.04-0.15
* Keine Begrenzung der Stechtiefe. ® Schnittwertempfehlungen und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).
(2 Eckenradiustoleranz (+/-).
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-JHP (48) ¢ HGAIR/L-3 (57)  HGHR/L-3 (39).
-




©,
p
)
=
LL
M
o
<C
LL
m
—
<

[al]
TWISTED 2-SIDED

HGN-UT
Zweiseitige Schneideinsatze zum

Ab- und Einstechen von Cr-Ni- % 0
Legierungen und niedrig legierten E=—=T ow
Stéhlen bei niedrigen Vorschiiben NSl *

Bezeichnung CW RE

HGN 3003UT 3.00 0.30 0.05 0.030

o coe [UE Empfohlene
Abmessungen Zaher Hérter Schnittwerte
f
* s Einstechen
CWTOL® @ Eckenradiustoleranz (+/-) INSL 8 8 f, (mm)
15.80 ° ° 0.04-0.13

* Keine Begrenzung der Stechtiefe. ® Schnittwertempfehlungen und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ HFPAD-3 (49) ® HFPAD-JHP (48) ® HGAIR/L-3 (57) ® HGHR/L-3 (39).

ISCAR




D /= 3 7

TWISTED 2-SIDED o
DGN/DGNC/DGNM-C = “ j
Zweiseitige Schneideinsatze zum v D— § ﬂ ] E

Ab- und Einstechen von Stangen,

RE
fiir harte Werkstiickstoffe und yN=— INSL
schwierige Anwendungsfélle CA‘LV B
DGN DGNM

. . Empfohlene
Abmessungen Zéher «— Harter SchFr,littwe e

0 lo|le| 8 R+ (8|8|w|w|w|=z ~ |~ Einst;chen

N (32 N o o 0 < o o o o o o o o

YL CW  CWTOL® RE RETOL® cDx® INsL |8 |38 |8 |5 |5 |8|8|5|8|8(8|3|3|8|3 fz (mm)
DGN 4003C 4,00 0.04 030  0.030 -6 1880 | @ | ® e o |0 e| o |0 (0|0 0 o0 0.10-0.30
DGNC 4003C () [ 0.04 0.30 0.030 -6 19.00 ®o | o 0.10-0.30
DGN 4803C 4.80 0.04 0.30 0.030 -0 1990 | ® 0.12-0.35
DGN 5003C 5.00 0.04 030  0.030 -6 1910 | @ | ® LI ° o o 0|0 0.12-0.35
DGN 6303C 6.35 0.04 0.35 0.030 -0 1910 | @ | ® e |0 (] oo o 0.15-0.40

e FUr die Schneidstoffsorte IC20 ist der Vorschub um 50 % zu reduzieren.e Schnittwertempfehlungen und User Guide siehe Seiten 161-173.

) Schneideinsatze mit Kuhimittelbohrungen, empfohlener Mindestkiihimitteldruck 10 bar.

(2 Einseitiger Schneideinsatz.

@) Schnittbreitentoleranz (+/-).

(@) Eckenradiustoleranz (+/-).

8) Maximale Schnitttiefe.

(6) Keine Begrenzung der Stechtiefe.

Werkzeuge siehe Seiten: » C#-HFIR/L-MC (145) ¢ CR HFIR-M (65) » HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) ® HFAIR/L-4 (60)

o HFAIR/L-DG (61) ® HFFR/L-T (51) ® HFHR/L-4T (41) » HFHR/L-5T (43) » HFHR/L-6T (45) ¢ HFIR/L-MC (63) ® HFPAD-4 (49) ® HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50)
o HFPAD-JHP (48) o IM-HFIR-MC (62).

er IMC Group
y 7 |
4 1| []




©)
Z
>
=
LL
M
o
<L
LL
m
—
<

Py .1/ 1
TWISTED 2-SIDE'D’ +0.1 ! v 'L
DGN-MF ) XX r | j
Zweiseitige Schneideinsatze zum 4
Ab- und Einstechen von weichen RE E Q
<+ |«

und harten Werksttickstoffen
mit mittlerem Vorschub

ooy e [V Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter Schniittwerte
f
S | 8| 8| 2| x| Einstechen
Bezeichnung cw RE CWTOL( CDX® INSL S| 88|88 fmm
DGN 4003MF 4.00 0.30 0.04 -0 18.80 o ° 0.08-0.20

¢ Schnittwertempfehlungen und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

@ Maximale Schnitttiefe.

3 Keine Begrenzung der Stechtiefe.

Werkzeuge siehe Seiten: ® C#-HFIR/L-MC (145) ¢ CR HFIR-M (65) ® HFAER/L-4 (53) ® HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) ® HFFR/L-T (51) ® HFHR/L-4T (41) ® HFIR/L-MC

(63) ® HFPAD-4 (49) » HFPAD-JHP (48) o IM-HFIR-MC (62).

ISCAR



TWISTED 2-SI"D,E'D

DGN-W

Zweiseitige Schneideinsatze
zum Ab- und Einstechen,
Spanformer mit Mittelsteg fur
harte WerkstUckstoffe und
unterbrochenen Schnitt

Ty e [V Empfohlene
Abmessungen Zaher Hérter Schniittwerte
f
5 8 3 Einstechen
Bezeichnung CW RE CWTOL®M @ Eckenradiustoleranz (+/-) INSL S| & | S f, (mm)
ETEET 5.00 030 0.04 0.030 19.00 o | o] o 0.12-033

¢ Keine Begrenzung der Stechtiefe. ® Schnittwertempfehlungen und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).
(@ Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: o C#-HFIR/L-MC (145) o CR HFIR-M (65)  HFAER/L-5T, 6T (53) » HFAIR/L-DG (61) ® HFFR/L-T (51) » HFHR/L-5T (43) » HFIR/L-MC (63)

e HFPAD-5 (50) ® HFPAD-JHP (48) ® IM-HFIR-MC (62).

er IMC Group
y 7 |
4 1| []




zum Ab- und Einstechen von

v
TWISTED 2-SIDED +0.1 -
DGN/DGNM-J/JS/JT O % - Do 1002 mm""' “k B
Zweiseitige Schneideinsatze v UEL*JD
RE

weichen WerkstUckstoffen, N NS~
zum Abstechen von Rohren, M fffff Br—
kleinen Durchmessern und J U

flr dinnwandige Bauteile

©)
p
>
=
LL
M
o
<L
LL
m
—
<

. . Empfohlene

Abmessungen Zaher <— Harter Schniittwerte

0 lo|le| B8R+ |(8|2|o|w|wo ~ Einst;chen

N (323 N o o 0 < o o o o o o

Bezeichnung CW CWTOL® RE RETOL® cDx® INSL |8 |8|3|5|5|8|8|5|8|8|3|8|8 f (mm)
DGN 4003J 4.00 0.04 0.30 0.030 -6 1890 | e | @ oo |0 e o0 |0 |0 o0 0.05-0.18
DGN 4003JT 4.00 0.04 0.30 0.030 -6 18.90 o 0.05-0.18
DGN 4803J 4.80 0.04 0.30 0.030 -6 2040 | ® 0.05-0.20
DGN 5003J 5.00 0.04 0.30 0.030 -6 1900 [o | @ e o |0 ° o |0 o 0.05-0.20
DGN 5003JT 5.00 0.04 0.30 0.030 -6 19.00 o ° 0.05-0.20
DGN 6303J 6.35 0.04 0.35 0.030 -6 1910 | o | ® o oo ° o oo 0.05-0.25
DGN 6303JT 6.35 0.04 0.35 0.030 -6 19.10 ° ° 0.05-0.25

e Der JT-Spanformer entspricht im wesentlichen dem J-Typ, mit einer verstarkten, negativen Schneidkante. Am besten geeignet flr weiche Werksttickstoffe bei niedrigen bis
mittleren Vorschubwerten.

e Schnittwertempfehlungen und User Guide siehe Seiten 161-173.

() Scharfe Schneidecken.

(@) Einseitiger Schneideinsatz.

() Schnittbreitentoleranz (+/-).

(@) Eckenradiustoleranz (+/-).

(8) Maximale Schnitttiefe.

(6) Keine Begrenzung der Stechtiefe.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ C#-HFIR/L-MC (145) e CR HFIR-M (65) ® HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) ® HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) ® HFFR/L-T (51)

o HFHR/L-4T (41)  HFHR/L-5T (43) ® HFHR/L-6T (45) ® HFIR/L-MC (63) ® HFPAD-4 (49) e HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50) ® HFPAD-JHP (48) ¢ IM-HFIR-MC (62).

ISCAR




CUT-GRIP (langer Plattensitz)

CUTGrir - _
GHFG-R/L-8 w '//‘
Kompaktklemmbhalter 4

zum Axial-Einstechen und
Plandrehen am Zapfen

GHFG-25-50R-8

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung cw CDX DAXN™  DAXX®@ H HF B OAL LH WF f /
GHFG 25-50R/L-8 8.00 25.00 50.0 64.0 25.0 25.0 25.0 150.00 41.0 22.00 SRM6X20DIN912  HW 5.0
GHFG 25-63R/L-8 8.00 25.00 63.0 82.0 25.0 25.0 25.0 150.00 41.0 2200 SRM6X20DIN912  HW 5.0

8.00 25.00 63.0 820 320 320 320 17000 410 30.00  SRM6X20DIN912  HW 50

® User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2) Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsatze siehe Seiten: GDMF (100) « GDMM-CC (108) » GDMN (98) « GDMU (99) » GDMY (95) » GDMY (Vollradius) (96) ® GDMY-F (97)

e GIA-K (langer Plattensitz) (93) ¢ GIF (langer Plattensitz) (91) ¢ GIF-E (W=8,10 Vollradius) (92) ® GIF-E (W=8,10) (90) ® GIFG-E (W=8) (89).

er IMC Group
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Z. vy _V/_ LH

CUTGHIF N s - W,
GHFGR/L-8 <X HF @; \ H @ =
Kompaktklemmbhalter zum 1 e [y

Axial-Einstechen und Plandrehen - DAXN-DAXX OAL

Abbildung zeigt Rechtsausfuihrung.

Bezeichnung CDX  DAXNM™  DAXX@ H HF B cw OAL LH WF HBH j /
GHFGR/L 25-80-8 23.00 80.0 1156.0 25.0 25.0 25.0 8.00 150.00 435 21.30 6.0 SR M6X20 DIN912 HW 5.0
GHFGR/L 32-80-8 23.00 80.0 115.0 32.0 32.0 32.0 8.00 170.00 43.5 28.30 - SR M6X20 DIN912 HW 5.0
GHFGR/L 25-105-8 25.00 105.0 160.0 25.0 25.0 25.0 8.00 150.00 43.5 21.30 6.0 SR M6X20 DIN912 HW 5.0
GHFGR/L 32-105-8 25.00 105.0 160.0 320 32.0 32.0 8.00 170.00 43.5 28.30 - SR M6X20 DIN912 HW 5.0
GHFGR/L 25-155-8 25.00 185.0 510.0 25.0 25.0 25.0 8.00 150.00 43.5 21.30 6.0 SR M6X20 DIN912 HW 5.0
GHFGR/L 32-155-8 25.00 165.0 5100 32.0 32.0 32.0 8.00 170.00 43.5 28.30 ° SR M6X20 DIN912 HW 5.0

e Nach dem ersten Einstich kann die Nut in alle Richtungen vergréBert werden. ¢ CDX hangt vom Einstichdurchmesser und dem Schneideinsatz ab.

* User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsatze siehe Seiten: GDMF (100) ® GDMM-CC (108) ¢ GDMN (98) ® GDMU (99) ¢ GDMY (95) * GDMY (Vollradius) (96) ® GDMY-F (97)

® GIA-K (langer Plattensitz) (93) e GIF (langer Plattensitz) (91) e GIF-E (W=8,10 Vollradius) (92) ® GIF-E (W=8,10) (90) ® GIFG-E (W=8) (89)

¢ GIPA/GIDA 8 (Vollradius) (105).

CDX fiir GHFGR/L (25/32)-80-8

GIFG 8... GDMY 8... GIPA8... GIDA8... GIAS... GDMM 8CC...

23 23 20 24 16 24

17 23 23 20 24 17 24
18 23 23 21 24 18 24
19 23 23 21 24 19 24
20 23 23 22 24 20 24
20 23 23 22 24 20 24
20 23 23 22 24 20 24
20 23 23 22 24 20 24
23 22 24 22 24

CDX fiir GHFGR/L (25/32)-105-8

[} GIFG 8... GDMY 8... GIPA8... GIDA8... GIAS... GDMM 8CC...
105 23 23 23 24 21 24
114 22 23 23 23 24 22 24
126 23 23 24 23 24 23 24
140-160 24 23 24 24 24

CDX fiir GHFGR/L (25/32)-155-8

[} GIFG 8... GDMY 8... GIPA8... GIDA8... GIAS... GDMM 8CC...
155 24 24 23 24 24 24

180 24 24 23 24 24 24
210-510 24 24 23 24 24 24
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CUTGriF GADR-8
D il 7

GHAR/L-8 He %S9 H |ﬁl
Grlundhalter‘ far A(japter zum omx ¥ ‘D’*HBH
Axialbearbeiten, Einstechen und LH = . , | OAL
Drehen (AuBenbearbeitung) T Wr(Komplety) WF (Halten | 3

GAFG-L-8 7 J o <X ™\ gHar !

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

Bezeichnung H HF B WF OAL LH OHX@ HBH TGA® CDX® FGO & ? f /

GHAR/L 25-8 250 250 250 160 12450 450 2550 140 GADRL8 2550 GAFG.RA-8 SR14-519 T-20/5 SRMBX25DIN912 HW 5.0
GHAR/L 32-8 320 320 320 230 14450 450 2550 70 GADRL8 2550 GAFG.RL-8 SR14-519 T-20/6 SRM6X25DIN912 HW 5.0

o Adapter GADR/L-8 zum Drehen und Einstechen, GAFG-R/L-8 zum Axial-Einstechen (muss separat bestellt werden).
) WF (Werkzeughalter).

2 Maximale Auskragung.

() Adapter zum Drehen und Einstechen.

) Siehe spezifische Adapterabmessungen.

5) Adapter zum Axial-Einstechen.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87).
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CUTGHIr AL

LA
GHAPR/L-8 = ;
Grundhalter flr rechtwinklige b inl< 1HBH

AUJL*»‘I“

Adapter zum Axialbearbeiten,
Einstechen und Drehen ED _
(AuBenbearbeitung) %Dx

GAFG...R-8 GADL 8 GHAPR Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung H B LH HBH TGAM  CDX@ FG® & } f /

GHAPR/L 32-8 32.0 32.0 320 18600 300 70 GADRLS8 2550 GAFG..RA-8 SR14-519 T-20/6 SRMEX25DIN912  HW 5.0

¢ Adapter GADR/L-8 zum Drehen und Einstechen, GAFG-R/L-8 zum Axial-Einstechen (muss separat bestellt werden).
() Adapter zum Drehen und Einstechen.

(@ Siehe spezifische Adapterabmessungen.

(3) Adapter zum Axial-Einstechen.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87).

CUTGrRIr
GAFG-R/L-8
Adapter zur Axialbearbeitung

| I

GAFG-...L8
Zum Axial-Einstechen

Abbildung zeigt Linksausflihrung.

M e t r i s [ h
Bezeichnung (9] DAXN( DAXX®@ CDX® WF HF OAH OAL
GAFG 80R/L-8 8.00 80.0 115.0 23.00 9.00 32.0 42.0 63.50
GAFG 105R/L-8 8.00 105.0 160.0 25.00 9.00 32.0 42.0 63.50
GAFG 155R/L-8 8.00 156.0 510.0 25.00 9.00 32.0 42.0 63.50
e Nach dem ersten Einstich kann die Nut in alle Richtungen vergroBert werden. e User Guide siehe Seiten 161-173.
) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
Fir GIFG-8 und GDMY-8 Tmax=25 mm fur Durchmesser D.
Schneideinsatze siehe Seiten: GDMA (94) ¢ GDMF (100) ® GDMM-CC (108) * GDMN (98) ® GDMU (99) ¢ GDMY (95) ®* GDMY (Vollradius) (96) ® GDMY-F (97)
e GIA-K (langer Plattensitz) (93) e GIF (langer Plattensitz) (91) ¢ GIF-E (W=8,10 Vollradius) (92) ¢ GIF-E (W=8,10) (90) ® GIFG-E (W=8) (89) * GIPA/GIDA 8 (Vollradius) (105).
Werkzeughalter siehe Seiten: C#-GHAD-8 (142)  C#-GHAPR/L-8 (143) ® GHAPR/L-8 (87) ®* GHAR/L-8 (86) ® IM-GHAD-8 (151).

er IMC Group
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CUTGRHIr
CGFG 51-P8
Adapter zur Axialbearbeitung

.

f
H HTF OAH
vy
WB_2 é

Abbildung zeigt Linksausflihrung.

Bezeichnung cw

7/

4

CGFG 51-180R/L-P8 8.00
CGFG 51-240R/L-P8 8.00
CGFG 51-320R/L-P8 8.00
CGFG 51-440R/L-P8 8.00
CGFG 51-700R/L-P8 8.00

DAXN(®  DAXX® CDX H HF OAL OAH WB_2
180.0 240.0 70.00 52.6 45.0 200.00 60.0 27.5 SRM4-2052  HW 3.0
2400 320.0 80.00 52.6 45.0 210.00 70.0 26.0 SRM4-2052  HW 3.0
320.0 440.0 90.00 52.6 45.0 220.00 80.0 245 SRM4-2052  HW 3.0
4400 700.0 100.00 52.6 45.0 230.00 90.0 22.5 SRM4-2052  HW 3.0
700.0 1500.0 120.00 52.6 45.0 250.00 100.0 20.0 SRM4-2052  HW3.0

e User Guide siehe Seiten 161-173.
() Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
2) Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsétze siehe Seiten: GIMF (101) ¢ GIMM 8CC (107) ® GIMY (102) e GIMY (Vollradius) (104) e GIMY-F (103) * GIPY (106).
Werkzeughalter siehe Seiten: SGTBK (135) ¢ SGTBU/SGTBN (133).
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CUTGhHIr

+0.1 j
- 30 Ref.
GIFG-E (W=8) _ e 4 E,_ =

Schneideinsétze zum tiefen ~cox 6.4
Axial-Einstechen und Plandrehen 1 RE
7T DAXN BW

T e [V Empfohlene
Abmessungen Zaher Hérter Schniittwerte
f
9 o Axial-Einstechen
Bezeichnung cw RE  CWTOL® @ Eckenradiustoleranz (+/) DAXN®  CDX® BW 3 3 , (mm)
GIFG 8.00E-0.80 8.00 0.80 0.02 0.050 50.0 25.00 6.00 . . 0.15-0.25
GIFG 8.00E-1.20 8.00 1.20 0.02 0.050 50.0 25.00 6.00 ° 0.15-0.25

e Schnittwerte siehe Seiten 162-164.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2) Eckenradiustoleranz (+/-).

@) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

4 Maximale Schnitttiefe.

Werkzeuge siehe Seiten: GAFG-R/L-8 (87) ® GHFG-R/L-8 (83) ® GHFGR/L-8 (84).

er IMC Group




CUTGHIF
GIF-E (W=8,10)
Zweiseitige Prazisions-
Schneideinsatze zum
Einstechen und Drehen

C

)/

B

L i
NS L

M e t r i s c h
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Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
= = f f
3888|5885 a Drehen | Einstechen
(0|0 D | N |(WO|<T|cO|cO
Bezeichnung CW RE  CWTOL®W @ Eckenradiustoleranz (+/) BW CDX®|2|2|2|L|L2|L2|L|L(L| mm) | f,(mm) | f(mm)
GIF 8.00E-0.40 8.00 0.40 0.02 0.030 6.00 27.00 eo|o|e 0.50-4.80| 0.29-0.48 0.18-0.31
GIF 8.00E-0.80 8.00 0.80 0.02 0.050 6.00 2700 |@e|e|e|e|@|@|@®| ®|®[100-480| 0.32-056 0.18-0.34
GIF 8.00E-1.20 8.00 1.20 0.02 0.050 6.00 2700 (@ |@o|@o (0 (0|0 @ 1.45-4.80| 0.32-0.62 0.18-0.34
GIF 10.00E-0.80 1000  0.80 0.02 0.050 8.00 2700 (e |@o|@o |0 |0 | @ ® (1.00-6.00( 0.35-0.65 0.22-0.40
GIF 10.00E-1.20 10.00 1.20 0.02 0.050 8.00 2100 ([@e|®o |0 |@® | @ ° 1.45-6.00| 0.35-0.72 0.22-0.40

Dmin fUr Innenbearbeitungen = 65 mm. e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
) Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

@) Maximale Schnitttiefe.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87) ® GHFG-R/L-8 (83) ¢ GHFGR/L-8 (84).
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Zweiseitige Prazisions-
Schneideinsétze zum Einstechen

CUTGrHIFP ;
GIF (langer Plattensitz) #0025 (M~ 30 Rer ~ e ‘E _g
= %’.4

L ¥

cw -
b ARe 1Bw

Abmessungen Zaher +— Harter |  Empfohlene Schnittwerte
f
f Axial-
o S Einstechen Einstechen
Bezeichnung (%) RE CWTOL™M @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW CDX® () 3 f, (mm) f, (mm)
GIF 8.00-0.40 8.00 0.40 0.02 0.030 6.00 27.00 ° ° 0.18-0.31 0.14-0.23
GIF 8.00-0.80 8.00 0.80 0.02 0.050 6.00 27.00 ° ° 0.18-0.34 0.14-0.25

e Dmin fUr Innenbearbeitungen = 65 mm. ¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2) Eckenradiustoleranz (+/-).

(@) Maximale Schnitttiefe.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87) ¢ GHFG-R/L-8 (83) ¢ GHFGR/L-8 (84).
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CUTGnHIF

. +0.025 30 Re
GIF-E (W=8,10 Voliradius) S
Zweiseitige Prazisions- 7
Schneideinséatze (Vollradius) zum j Bw N 64
Formdrehen und Einstechen v

v =
RE

Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
f f
= 3 ap Drehen Einstechen
Bezeichnung CW RE CWTOL™ @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW 8 8 (mm) f, (mm) f; (mm)
GIF 8.00E-4.00 8.00 4.00 0.02 0.050 6.00 . 0.00-4.00 0.32-0.67 0.18-0.34
GIF 10.00E-5.00 10.00 5.00 0.02 0.050 8.00 J J 0.00-5.00 0.35-0.78 0.22-0.40
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e Dmin flr Innenbearbeitungen = 65 mm. e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2) Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: ® GAFG-R/L-8 (87) ¢ GHFG-R/L-8 (83) ® GHFGR/L-8 (84).
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CUTGhHIr

+ ke
+0.025 B =RE !
GIA-K (langer Plattensitz) by 30 Ref. H
Zweiseitige Prazisions- CDX = 4
Schneideinsatze mit Schutzfase = j

L [} BW
und ohne Spanformer fUr die 2L DAXN LI
Bearbeitung von Gusseisen cw

Ve

Abmessungen Zéher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte

f f
ap Drehen | Einstechen
Bezeichnung CW RE CWTOLM @ Eckenradiustoleranz (+-) BW  CDX® DAXN@ (mm) f, (mm) f, (mm)

1.00-4.80 | 0.36-0.64 0.18-0.38
1.45-4.80 | 0.36-0.70 0.18-0.38

® e (|C5010
e o ||C428

GIA 8.00K-0.80 8.00 0.80 0.02 0.050 6.00 25.00 160.0
GIA 8.00K-1.20 800 120 0.02 0.050 6.00 25.00 160.0
* Dmin flr Innenbearbeitungen = 65 mm. e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).
(2) Eckenradiustoleranz (+/-).
(@) Maximale Schnitttiefe.
4 Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87) ® GHFG-R/L-8 (83) ¢ GHFGR/L-8 (84).
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CUTGHIr

GDMA

Gesinterte, polierte, zweiseitige
Schneideinsatze flr die
Bearbeitung von Aluminium

Bearbeitungsradius 250°

Bezeichnung cw RE

GDMA 840 8.00 4.00

Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
f f
~ IS ap Drehen Einstechen
CWTOL™ @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW 3 8 (mm) f, (mm) f, (mm)
0.05 0.050 5.60 o ° 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38

e FUr die Schwerzerspanung ® Dmin flr Innenbearbeitungen = 65 mm. e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).
(@ Eckenradiustoleranz (+/-).
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87).
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CUTGHIr

GDMY

Gesinterte, zweiseitige
Schneideinsatze zum
Axialbearbeiten, Einstechen
und Drehen

I+

SSH

Abmessungen

Bezeichnung Ccw

Empfohlene Schnittwerte

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2) Eckenradiustoleranz (+/-).

(3 Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
(@) Maximale Schnitttiefe.

f f
3 % g|8|s % gl » Drehen | Einstechen
RE  CWTOL™ @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW DAXN® CDX¥ [©|O|Q|O Q|9 (S| (mm) |f,(mm)| f(mm)
800 080 005 0.050 600 600 2700 |e[e[e|e]e]|e]|e][100-480]032-056] 018034
e Dmin fUr Innenbearbeitungen = 65 mm. @ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87) ® GHFG-R/L-8 (83) * GHFGR/L-8 (84).
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CUTGrIiF
GDMY (Vollradius)

Gesinterte, zweiseitige
Vollradius- Schneideinsatze

zum Axialbearbeiten,
Einstechen und Formdrehen

Abmessungen

Bezeichnung

Zaher <— Harter

Empfohlene Schnittwerte

GDMY 840

f f
8 g gi8lg % S 3 Drehen  Einstechen
CW RE CWTOL®M @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW DAXN® CDX [©|Q|Q|Q|Q(Q(S|Q| (mm) fz (mm) fz (mm)
8.00 4.00 0.06 0.050 560 500 2500 ([@e|e|(@|@o|@|@®|@®|@®| 000400 0.32-0.67 0.18-0.34

¢ Bearbeitungsradius 250° ¢ Dmin fUr Innenbearbeitungen = 65 mm. ¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(@ Eckenradiustoleranz (+/-).

() Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Werkzeuge siehe Seiten: » GAFG-R/L-8 (87) » GHFG-R/L-8 (83) » GHFGR/L-8 (34).
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CUTGHIF

GDMY-F

Gesinterte, zweiseitige
Schneideinsétze zum
Axialbearbeiten, Einstechen
und Formdrehen von z&hen
WerkstUckstoffen

+0.1

Skl

Abmessungen Zéher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
f f
= = a Drehen | Einstechen

Bezeichnung CW RE CWTOL® @ Eckenradiustoleranz (+/-) ~ BW CDX® © e (mm) f, (mm) f, (mm)

GDMY 840F 8.00  4.00 0.05 0.050 5.60 25.00 o ° 0.00-4.00 0.32-0.67 0.18-0.34
e Dmin fur Innenbearbeitungen = 65 mm. ¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).
(2 Eckenradiustoleranz (+/-).
(3 Maximale Schnitttiefe.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87) ® GHFG-R/L-8 (83) ¢ GHFGR/L-8 (84).
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CUTGRHIr
+0.1

GDMN ' 30 Rer,
Gesinterte, zweiseitige . 14
o / . 6.4
Schneideinsétze zum BW m;
Axialbearbeiten, Einstechen
und Drehen von zahen
Werksttickstoffen N RE

Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte

f f
3 g gls a Drehen | Einstechen
Bezeichnung cwW RE  CWTOLM @ Eckenradiustoleranz (+/-) ~ CDX® BW [2(2(2(2| (mm) f,(mm) | 1, (mm)

1.00-3.20 0.20-0.35 0.10-0.30

GDMN 808 8.00 0.80 0.05 0.050 27.00 6.00

e Dmin fur Innenbearbeitungen = 65 mm. ¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

(3 Maximale Schnitttiefe.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87) ® GHFG-R/L-8 (83) ¢ GHFGR/L-8 (84).
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CUTGHIr

GDMU

Gesinterte Einstech-
Schneideinsétze fur die
Bearbeitung von langspanenden
WerkstUckstoffen in der
Schwerzerspanung

ooy e [V Empfohlene
Abmessungen Zaher Hérter Schnittwerte
f
S 3 Einstechen
Bezeichnung cw RE CWTOLM @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW 3 8 f, (mm)
GDMU 808 8.00 0.80 0.05 0.050 6.00 ° ° 0.10-0.24

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: » GAFG-R/L-8 (87) ® GHFG-R/L-8 (83) » GHFGR/L-8 (84).
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CUTGHIr

GDMF

Gesinterte, zweiseitige
Schneideinsatze zum
Axialbearbeiten, Einstechen
und Drehen

Abmessungen

Empfohlene Schnittwerte

= = f f
SIK8[35|& ap Drehen |Einstechen
O | O | O (O | <
Bezeichnung cw RE  CWTOL® (@ Eckenradiustoleranz (+/-) ~ CDX® BW (222|222 mm) | f,(mm) | f,(mm)
GDMF 808 8.00 0.80 0.05 0.050 27.00 6.00 e | o | e | e | e 100480 | 032056 | 0.18-0.34

e Dmin fir Innenbearbeitungen = 65 mm. e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

() Maximale Schnitttiefe.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87) ® GHFG-R/L-8 (83) ® GHFGR/L-8 (84).
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CUTGHIF - .

“bm

1115.3 Ref.\" :

v Ly 3

cw | - BW
e j 1

GIMF

Gesinterte, einseitige
Schneideinsatze zum
Stechdrehen

& ir
S

Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
f f

o|B|w|o| |2lelolx| |[x a Drehen | Einstechen

®|d|o|o|lo|o|la|o|o S P
Bezeichnung CW RE CWTOL® @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW |8 |8 |8 (8|8 |8|S|8|3|S|8 (mm) f, (mm) f; (mm)
GIMF 406 400 060 0.05 0.050 3400 |0 |0 (e(0e|eo|e /e (e|e|e 0.75-2.40 0.19-0.25 0.09-0.16
GIMF 502 500 020 0.05 0.050 4,00 ° ° 0.25-3.00 0.18-0.26 0.11-0.18
GIMF 508 500 0.80 0.05 0.050 400(@e|e |00 0|0 0@ e e 1.00-3.00 0.23-0.35 0.11-0.21
GIMF 605 6.00 0.50 0.05 0.050 500| ® o 0.60-3.60 0.22-0.36 0.13-0.23
GIMF 608 600 080 0.05 0.050 500|e|e|(e(o|o|e@ ° oo 1.00-3.60 0.24-0.42 0.13-0.25
GIMF 808 8.00 080 0.05 0.050 600|@|@®|@® 1.00-4.80 0.32-0.56 0.18-0.34

e Dmin fur Innenbearbeitungen = 70 mm. ¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ CGFG 51-P8 (88).

er IMC Group




CUTGHIE o

GIMY

Gesinterte, einseitige
Schneideinsétze zum

J
&
\NI?
i
N
&

Stechdrehen
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Abmessungen Zéher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
f f
8 g SN E R Drehen Einstechen
Bezeichnung cwW RE  CWTOLM @ Eckenradiustoleranz (+/) BW |©|Q|Q|S|Q|Q|S|C| (mm) f; (mm) f; (mm)
GIMY 304 3.00 0.40 0.05 0.050 2.40 o e e|e|e®|e®| 050180 0.16-0.20 0.07-0.12
GIMY 808 8.00 0.80 0.05 0.050 6.00 o|o|(o(ofoe 1.00-4.80 0.32-0.56 0.18-0.34
GIMY 1008 10.00 0.80 0.05 0.050 8.00 [ o 1.00-6.00 0.35-0.65 0.22-0.40

* Dmin flr Innenbearbeitungen = 70 mm. e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
) Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(@ Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ CGFG 51-P8 (88).

ISCAR




CUTGHIF .
GIMY-F

Gesinterte, einseitige
Schneideinsatze zum
Einstechen und Formdrehen
von zahen Werkstuckstoffen

e
i

M e t r i s [ h

Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte

- f f

KIBIB|8|3 ap Drehen | Einstechen

0 | O | & [~ [~
Bezeichnung ] RE CWTOL® @ Eckenradiustoleranz (+/) BW |22 [L2|L2|2| (mm) f, (mm) f, (mm)
GIMY 315F 3.00 1.50 0.05 0.050 2.40 o 0.00-1.50 0.18-0.26 0.07-0.13
GIMY 525F 5.00 2.50 0.05 0.050 3.90 o o 0.00-2.50 0.23-0.42 0.11-0.21
GIMY 630F 6.00 3.00 0.05 0.050 5.00 oo (o |0 0.00-3.00 0.24-0.50 0.13-0.25
GIMY 840F 8.00 4.00 0.05 0.050 5.60 ° 0.00-4.00 0.32-0.67 0.18-0.34

e Dmin fir Innenbearbeitungen = 70 mm. e Bearbeitungsradius 250° e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ CGFG 51-P8 (88).

er IMC Group
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CUTGrir R
GIMY (Voliradius) ‘E
Gesinterte, einseitige
Schneideinsatze zum EE
Einstechen und Formdrehen ol -
M e t r i c h
Abmessungen ISCAR Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o f f
L3888 |2| a Drehen | Einstechen
O (O (0 || N | AN |cO|co
Bezeichnung cw RE  CWTOL®W @ Eckenradiustoleranz (+/) BW [|2[2[2[2(L2|L2|2(2| mm) | f,(mm) f, (mm)
GIMY 315 3.00 1.50 0.05 0.050 2.40 eo|o|o |0 |0 |0 || e | 000150 | 0.18-0.26 0.07-0.13
GIMY 420 4.00 2.00 0.05 0.050 3.20 e o |0 0|0 0 e e 000200 020028 0.09-0.17
GIMY 525 5.00 2.50 0.05 0.050 3.90 e e | e o o o o e (00025 | 023042 0.11-0.21
GIMY 630 6.00 3.00 0.05 0.050 5.00 e oo o o o @@ 000300 | 024050 0.13-0.25
GIMY 635-318 6.35 3.18 0.05 0.050 5.10 o oo ° 0.00-3.10 | 0.25-0.53 0.14-0.27
GIMY 840 8.00 4.00 0.05 0.050 5.60 oo |0 0|0 0.00-4.00 | 0.32-0.67 0.18-0.34

* Dmin fUr Innenbearbeitungen = 70 mm. e Bearbeitungsradius 250° e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).
(@) Eckenradiustoleranz (+/-).
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ CGFG 51-P8 (88).
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CUTGHIF I ks

+0.025

; 30 Ref. H v
GIPA/GIDA 8 (Vollradius) :E;D://‘ <
Zweiseitige Prazisions- fods By =
Schneideinséatze mit GIDA 80-400B @3 Cv\:%"ig} GIDA 80-40 :@ E @ e
RE fBw

polierter Spanflache fur die
£Z==> GIPA8.00-4.00 E

Bearbeitung von Aluminium

M e t r i s c h
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
f f
- ap Drehen Einstechen
Bezeichnung cw RE CWTOL®  RETOL® BW S| 3|8 (mm) f, (mm) f, (mm)
GIDA 80-40 8.00 4.00 0.02 0.050 5.60 ° . 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
GIDA 80-40-D 8.00 4.00 0.02 0.050 5.60 ° 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
GIDA 80-40CB-D (1) 8.00 4.00 0.02 0.050 5.60 ° 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
GIDA 80-40YZ 8.00 4.00 0.02 0.050 5.60 [ . 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
GIDA 80-40YZ-D 8.00 4.00 0.02 0.050 5.60 ° 0.00-4.00 0.35-0.96 0.18-0.48
GIPA 8.00-4.00 8.00 4.00 0.02 0.050 6.00 ° 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
* |D5 ist ein einseitiger, PKD-bestlickter Schneideinsatz. ® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
() Nicht fir den Einsatz in Werkzeugen mit der Bezeichnung “A” geeignet.
(@) Schnittbreitentoleranz (+/-).
3 Eckenradiustoleranz (+/-).
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87) ¢ GHFGR/L-8 (84).
GIOA 80-40-0 ‘mmn GIDA B0-40YZ-D | | GIDA BO-40YZ | GIPA 8.00-4.00 GIDA 80-40 ‘
-




CUTGHIF

+0.025 ¥ kS
GIPY -

Einseitige Prazisions- VR 5*
Schneideinsétze (Vollradius) 15.3 Re. E E
e

zum Formdrehen von hoch
hitzebestandigen Legierungen

mit scharfer Schneidkante
E BW
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Abmessungen Zéher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
f f

ol8ll8ls =4 Drehen Einstechen

Bezeichnung CcwW RE CWTOL®M @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW 8|8|8|8|8|3|8 f; (mm) f; (mm)
GIPY 3.00-1.50 3.00 1.50 0.02 0.050 2.40 o|e oo oo 0.19-0.28 0.08-0.15
GIPY 4.00-2.00 4.00 2.00 0.02 0.050 3.20 [ ] oo 0|0 0.22-0.37 0.10-0.20
GIPY 5.00-2.50 5.00 2.50 0.02 0.050 3.90 oo elofeo|e 0.24-0.46 0.13-0.23
GIPY 6.00-3.00 6.00 3.00 0.02 0.050 5.00 oo oo 0.26-0.55 0.15-0.27
GIPY 8.00-4.00 8.00 4.00 0.02 0.050 5.60 o|loo|o|e 0.34-0.74 0.20-0.36

e Bearbeitungsradius 250° ® Dmin flr Innenbearbeitungen = 70 mm. e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 161-173.
) Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2) Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ CGFG 51-P8 (88).

ISCAR




CUTGHIr

GIMM 8CC

Einseitige, gesinterte
Schneideinsétze zum Schruppen
(nur Einstechen) von AuBen-
Einstichen und Axialbearbeitungen
mit einer gesinterten

+0.1

L

15_3 Ref.

Spanteiler-Spanleitstufe

Bezeichnung CcwW RE

[Givm ecc I 020

e Schnittwerte siehe Seiten 161-173.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ CGFG 51-P8 (88).

ISCAR

ooy e [V Empfohlene
Abmessungen Zaher Hérter Schnittwerte
f
< < Axial-Einstechen
CWTOLM @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW 3 3 f, (mm)
0.05 0.050 5.80 ° ° 0.30-0.45
Y[l
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CUTGrir
GDMM-CC
Einseitige, gesinterte
Schneideinsatze zum Schruppen
(nur Einstechen) von AuBen-
Einstichen und Axialbearbeitungen
mit einer gesinterten
Spanteiler-Spanleitstufe

Bezeichnung CW

"
T

]

GDMM 7CC 7.00
GDMM 8CC 8.00

e t r i s c 4]
. « Empfohlene
Abmessungen Zaher < Harter | oo ittwerte
f
% ?3 § § Axial-Einstechen

RE CWTOL™M @ Eckenradiustoleranz (+/-) BW Ol |8 QS fz (mm)
0.80 0.05 0.050 6.00 ° 0.30-0.45
0.80 0.05 0.050 5.60 ° o | o 0.30-0.45

e Schnittwerte siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).
(2) Eckenradiustoleranz (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: » GAFG-R/L-8 (87) » GHFG-R/L-8 (83) » GHFGR/L-8 (34).

ISCAR




TANGFACE

=

F'AMCHNING LINE ‘ )i ,-'
TNFFH-IQ / Zd a

Schneidentrager zum
Axial-Einstechen

! OAL

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung Ccw DAXN(® DAXX@ CDX HF H WF WB_2 OAL Schneideinsatz g
TNFFH 65R/L-31Q 3.00 65.0 90.0 18.00 248 32.0 410 5.2 150.00 TNF 3... ETF 3-6*
TNFFH 90R/L-31Q 3.00 90.0 120.0 18.00 24.8 32.0 410 5.2 150.00 TNF 3... ETF 3-6*
TNFFH 120R/L-31Q 3.00 120.0 160.0 24.00 24.8 32.0 410 52 150.00 TNF 3... ETF 3-6*
TNFFH 80R/L-41Q 4.00 80.0 150.0 32.00 248 32.0 3.80 52 150.00 TNF 4... ETF 3-6*
TNFFH 150R/L-41Q 4.00 150.0 500.0 32.00 24.8 32.0 3.80 52 150.00 TNF 4. ETF 3-6*
TNFFH 80R/L-51Q 5.00 80.0 150.0 30.00 24.8 32.0 3.50 5.2 150.00 TNF5... ETF 3-6*
TNFFH 150R/L-51Q 5.00 150.0 500.0 35.00 24.8 32.0 3.50 52 150.00 TNF5... ETF 3-6*
TNFFH 80R/L-61Q 6.00 80.0 150.0 30.00 24.8 32.0 3.30 5.2 150.00 TNF6... ETF 3-6*
TNFFH 150R/L-61Q 6.00 150.0 700.0 35.00 24.8 32.0 3.30 52 150.00 TNF6... ETF 3-6*

e Orientieren Sie sich bei der Auswahl des Spannschaftes am MaB H.

) Minimialer Durchmesser zum Axial-Einstechen.

2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

* Optional, bitte separat bestellen.

Schneideinsatze siehe Seiten: TNF GN-IQ (112) ® TNF-M-IQ (111) © TNF-P-IQ (111).

ETF 3-6 Auswerfer (bitte separat bestellen).

er IMC Group

ISCAR W=




1ANGGrir WF
FACE MACHINING LINE ‘47
TNFFA-IQ s DAXN-DAXX i E -
Verstérkte Schneidentrager HE H
zum Axial-Einstechen
o OAL N WB_2
S

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

Bezeichnung CW DAXN( DAXX@ CDX H WF HF OAL WB_2 Schneideinsatz

TNFFA 30R/L-31Q 3.00 30.0 35.0 19.00 32.0 9.50 24.8 90.00 18.5 TNF ...
TNFFA 35R/L-31Q 3.00 35.0 40.0 19.00 32.0 9.50 24.8 90.00 18.5 TNF 3...
TNFFA 40R/L-31Q 3.00 40.0 46.0 23.00 32.0 9.50 24.8 90.00 18.5 TNF3...
TNFFA 46R/L-31Q 3.00 46.0 54.0 25.00 32.0 9.50 24.8 90.00 18.5 TNF 3...
TNFFA 54R/L-31Q 3.00 54.0 65.0 26.00 32.0 9.50 24.8 90.00 18.5 TNF83...
TNFFA 65R/L-31Q 3.00 65.0 80.0 27.00 32.0 9.50 24.8 90.00 18.5 TNF3...
TNFFA 80R/L-31Q 3.00 80.0 100.0 27.00 320 9.50 24.8 90.00 16.7 TNF3...
TNFFA 35R/L-41Q 4.00 35.0 45.0 25.00 32.0 9.00 24.8 90.00 18.1 TNF4...
TNFFA 45R/L-41Q 4.00 45.0 60.0 25.00 32.0 9.00 24.8 90.00 17.3 TNF4...
TNFFA 60R/L-41Q 4.00 60.0 80.0 27.00 32.0 9.00 24.8 90.00 18.0 TNF4...
TNFFA 80R/L-41Q 4.00 80.0 130.0 27.00 32.0 9.00 24.8 90.00 14.8 TNF4...
TNFFA 40R/L-51Q 5.00 40.0 50.0 25.00 32.0 9.70 24.8 90.00 18.0 TNF5...
TNFFA 50R/L-51Q 5.00 50.0 70.0 28.00 320 9.70 24.8 90.00 18.0 TNF5...
TNFFA 70R/L-51Q 5.00 70.0 100.0 30.00 32.0 9.70 24.8 90.00 18.0 TNF5...
TNFFA 100R/L-51Q 5.00 100.0 180.0 35.00 32.0 9.70 24.8 90.00 18.0 TNF5...
TNFFA 45R/L-61Q 6.00 45.0 60.0 25.00 32.0 10.20 24.8 90.00 18.0 TNF6...
TNFFA 60R/L-61Q 6.00 60.0 80.0 28.00 32.0 10.20 24.8 90.00 18.0 TNF6...
TNFFA 80R/L-61Q 6.00 80.0 110.0 30.00 32.0 10.20 24.8 90.00 18.0 TNF6...
TNFFA 110R/L-61Q 6.00 110.0 300.0 35.00 32.0 10.20 24.8 90.00 14.8 TNF6...
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e User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimialer Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2) Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsatze siehe Seiten: TNF GN-IQ (112) ® TNF-M-IQ (111) ® TNF-P-IQ (111).

Ersatzteile

é

ETF 3-6*

* Optional, bitte separat bestellen.

ISCAR




AN [ ]/ od
FACE MACHINING LINE

TNF-P-1Q
Einschneidige Schneideinsatze
fUr die Axialbearbeitung von Stahl

Bezeichnung

TNF 3P-1Q
TNF 4P-1Q
TNF 5P-1Q
TNF 6P-1Q

e User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

FA#A'JA-CHINING LINE

TNF-M-IQ

Einschneidige Schneideinsatze
fUr die Axialbearbeitung von
rostbestandigem Stahl und hoch
hitzebestandigen Legierungen

Bezeichnung

TNF 3M-IQ
TNF 4M-IQ
TNF 5M-IQ

t r h
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
f
3 Axial-Einstechen
Ccw RE CwTOoLM o fz (mm)
3.00 0.30 0.05 o 0.10-0.15
4.00 0.25 0.05 o 0.10-0.15
5.00 0.35 0.05 ° 0.12-0.20
6.00 0.35 0.05 ° 0.12-0.20
Werkzeuge siehe Seiten: TNFFA-IQ (110)  TNFFH-IQ (109) ® TNFPAD-XL-JHP (113).
E-'-
|
t r h
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
f
§ Axial-Einstechen

cw RE cwToLM o f; (mm)
3.00 0.30 0.05 o 0.08-0.10
4.00 0.25 0.05 ° 0.08-0.12
5.00 0.35 0.05 o 0.12-0.20
6.00 0.35 0.05 ° 0.12-0.20

TNF 6M-IQ

e User Guide siehe Seiten 161-173.
™) Toleranz Schneidenbreite (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: TNFFA-IQ (110) e TNFFH-IQ (109) ® TNFPAD-XL-JHP (113).

er IMC Group
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ATV Ig]
FACE MACHINING LINE

TNF GN-IQ
Einschneidige Schneideinséatze
fUr die Axialbearbeitung von Stahl

Bezeichnung

TNF 3GN-IQ
TNF 4GN-IQ
TNF 5GN-IQ
TNF 6GN-IQ

t r h
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
f
= Axial-Einstechen
cwW RE CWTOL™ O fz (mm)
3.00 0.30 0.05 o 0.06-0.10
4.00 0.40 0.05 . 0.06-0.12
5.00 0.40 0.05 ° 0.08-0.16
6.00 0.40 0.05 ° 0.08-0.20

e User Guide siehe Seiten 161-173.
() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

Werkzeuge siehe Seiten: TNFFA-IQ (110) e TNFFH-IQ (109) ® TNFPAD-XL-JHP (113).

ISCAR




DX
FACE MACHINING LINE’ 5 j \ — - HL E
[ (e
GDAXN-DAXX
MODULARGHIF x 9 v F »

TNFPAD-XL-JHP le—— OAL—!
Adapter zur Axialbearbeitung WF  CW WB

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

M e t r i s c h
Bezeichnung (9] CDX WF WB OAL HF OAH DAXN(™ DAXX®@
TNFPAD-XL 4L-35T20-JHP 4.00 20.00 8.00 9.50 65.00 34.0 43.00 35.0 53.0
TNFPAD-XL 4L-45T20-JHP 4.00 20.00 8.00 9.50 65.00 34.0 43.00 45.0 68.0
TNFPAD-XL 4R/L-35T35-JHP 4.00 356.00 8.00 9.50 80.00 34.0 43.00 35.0 53.0
TNFPAD-XL 4R/L-45T35-JHP 4.00 35.00 8.00 9.50 80.00 34.0 43.00 45.0 68.0
TNFPAD-XL 5L-60T20-JHP 5.00 20.00 8.00 10.00 65.00 34.0 43.00 60.0 90.0
TNFPAD-XL 5R/L-60T40-JHP 5.00 40.00 8.00 10.00 85.00 34.0 43.00 60.0 90.0
TNFPAD-XL 6L-110T20-JHP 6.00 20.00 8.00 10.50 65.00 34.0 43.00 110.0 312.0
TNFPAD-XL 6L-80T20-JHP 6.00 20.00 8.00 10.50 65.00 34.0 43.00 80.0 122.0
TNFPAD-XL 6L-80T45-JHP 6.00 45.00 8.00 10.50 90.00 34.0 43.00 80.0 122.0
TNFPAD-XL 6R/L-110T50-JHP 6.00 50.00 8.00 10.50 95.00 34.0 43.00 110.0 312.0

* WF(Komplett)=WF(Schaft) + WF(Adapter) ® TNF 4..5..6-Schneideinsatze eignen sich fUr linke und rechte Adapter. ® User Guide siehe Seiten 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2) Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsétze siehe Seiten: TNF GN-IQ (112) ® TNF-M-IQ (111)  TNF-P-IQ (111).

Werkzeughalter siehe Seiten: IH-TNFPAD (114) ¢ MAHPR/L-XL-JHP (155) ® MAHR/L-MG-XL-JHP (159) ® MAHR/L-MG-XL-JHP-MC (160).

Ersatzteile

Bezeichnung g
TNFPAD-XL-JHP ETF 3-6

er IMC Group




( ' ) HELIFACE TANGGrir .
FACE MACHINING LINE A‘ Ansicht A 3
Z IH-TNFPAD = al—
D Zwischenhalter fir Standard T
TNFPAD-XL Adapter Co) © OAW
= S
L] °
m M e t r i s h
<3: Bezeichnung OAH OAL
LIJ IH-TNFPAD 54.00 73.00 65.70
m Werkzeuge siehe Seiten: TNFPAD-XL-JHP (113).
— HSK63 HATA + IH-TNFPAD
<_E C6 HATA + IH-TNFPAD HSK63/C6 HATA
] !
CDX IH-TNFPAD
i
ADAPTER
CW fmin CW (may CDX DAX (min) DAX (max
TNFPAD-XL 4L-35T20-JHP 4.00 6.90 20.00 35.0 53.0
TNFPAD-XL 4L-45T20-JHP 4.00 6.90 20.00 450 68.0
TNFPAD-XL 4R/L-35T35-JHP 4.00 6.90 35.00 35.0 53.0
TNFPAD-XL 4R/L-45T35-JHP 4.00 6.90 35.00 450 68.0
TNFPAD-XL 5L-60T20-JHP 5.00 8.90 20.00 60.0 90.0
TNFPAD-XL 5R/L-60T40-JHP 5.00 8.90 40.00 60.0 90.0
TNFPAD-XL 6L-110T20-JHP 6.00 10.90 20.00 110.0 312.0
TNFPAD-XL 6L-80T20-JHP 6.00 10.90 20.00 80.0 122.0
TNFPAD-XL 6L-80T45-JHP 6.00 10.90 45.00 80.0 122.0
TNFPAD-XL 6R/L-110T50-JHP 6.00 10.90 50.00 110.0 312.0
Ersatzteile
7 / 7 & 7 o [ o 7
IH-TNFPAD SR M6X14-XT DIN 912 BLD T20/M7 SW6-SD SR M5-04451 SR MBX20-XT 0-RING 19X2 NBR HW 5.0 OR 5X1IN T-20/5

ISCAR




SELF-GRIP

SELFGRir
SGFFR/L CDX
Kompaktklemmhalter D - J *HM
zum Axial-Einstechen e W'Fg H gl
OAL | Y g~
Abbildung zeigt Linksausflhrung.
M e t r i s [ h
Bezeichnung cw H B CDX DAXN® DAXX@ HF OAL Schneideinsatz )
SGFFR/L 20-25-2 210 20.0 20.0 13.00 25.0 30.0 20.0 120.00 GFF 2R/L SET ESG 0.5
SGFFR/L 20-30-2 210 20.0 20.0 14.00 29.0 36.0 20.0 120.00 GFF 2RIL ESG 05
SGFFR/L 20-35-2 2.10 20.0 20.0 16.00 35.0 46.0 208 120.00 GFF 2N ESG 0.5
SGFFR/L 20-45-2 2.10 20.0 20.0 20.00 45.0 61.0 208 120.00 GFF 2N ESG 0.5
SGFFR/L 20-60-2 210 20.0 20.0 20.00 60.0 80.0 208 120.00 GFF 2N ESG 05
SGFFR/L 25-35-2 210 25.0 25.0 16.00 35.0 46.0 258 130.00 GFF 2N ESG 05
SGFFR/L 25-45-2 2.10 25.0 25.0 20.00 45.0 61.0 258 130.00 GFF 2N ESG 0.5
SGFFR/L 25-60-2 210 25.0 25.0 20.00 60.0 80.0 258 130.00 GFF 2N ESG 05
SGFFR 25-25-2 2.10 25.0 25.0 13.00 25.0 30.0 25.0 130.00 GFF 2N ESG 0.5
SGFFR 25-30-2 2.10 25.0 25.0 14.00 29.0 36.0 25.0 130.00 GFF 2N ESG 0.5
SGFFR/L 20-30-3 3.00 20.0 20.0 16.00 30.0 35.0 20.0 120.00 GFF 3RIL SETESG 1
SGFFR 20-35-3 3.00 20.0 20.0 18.00 344 406 20.0 120.00 GFF 3R/L SETESG 1
SGFFR 20-40-3 3.00 20.0 20.0 20.00 40.0 47.0 20.0 120.00 GFF 3R/L SET ESG 1
SGFFR 20-46-3 3.00 20.0 20.0 22.00 46.0 55.0 20.0 120.00 GFF 3RIL SETESG 1
SGFFR 20-55-3 3.00 20.0 20.0 22.00 54.0 65.0 21.2 120.00 GFF 3N SETESG 1
SGFFR 20-65-3 3.00 20.0 20.0 23.00 64.0 80.0 21.0 120.00 GFF 3N SET ESG 1
SGFFR 20-80-3 3.00 20.0 20.0 24.00 79.0 100.0 20.7 120.00 GFF 3N SETESG 1
SGFFR/L 25-40-3 3.00 25.0 25.0 20.00 400 470 25.0 130.00 GFF 3R/L SETESG 1
SGFFR/L 25-55-3 3.00 25.0 25.0 24.00 54.0 65.0 26.2 130.00 GFF 3N SET ESG 1
SGFFR 25-30-3 3.00 25.0 25.0 16.00 30.0 35.0 25.0 130.00 GFF 3RIL SETESG 1
SGFFR 25-35-3 3.00 25.0 25.0 18.00 34.4 40.6 25.0 130.00 GFF 3R/L SET ESG 1
SGFFR 25-46-3 3.00 25.0 25.0 22.00 46.0 55.0 25.0 130.00 GFF 3R/L SET ESG 1
SGFFR 25-65-3 3.00 25.0 25.0 25.00 64.0 80.0 26.0 130.00 GFF 3N SETESG 1
SGFFR 25-80-3 3.00 25.0 25.0 26.00 79.0 100.0 25.7 130.00 GFF 3N SETESG 1
SGFFR/L 20-35-4 4.00 20.0 20.0 20.00 35.0 45.0 20.0 120.00 GFF 4N SET ESG 1
SGFFR 20-45-4 400 20.0 20.0 25.00 440 58.0 20.0 120.00 GFF 4N SETESG 1
SGFFR 20-60-4 4.00 20.0 20.0 25.00 57.0 80.0 20.0 120.00 GFF 4N SETESG 1
SGFFR 20-80-4 4.00 20.0 20.0 25.00 79.0 130.0 20.0 120.00 GFF 4N SET ESG 1
SGFFR/L 25-45-4 400 25.0 25.0 25.00 440 58.0 25.0 150.00 GFF 4N SETESG 1
SGFFR/L 25-60-4 4.00 25.0 25.0 26.00 57.0 80.0 25.0 150.00 GFF 4N SETESG 1
SGFFR/L 25-80-4 4.00 25.0 25.0 26.00 79.0 130.0 25.0 150.00 GFF 4N SET ESG 1
SGFFR 25-35-4 400 25.0 25.0 20.00 35.0 450 25.0 150.00 GFF 4N SETESG 1
SGFFR/L 20-50-5 5.00 20.0 20.0 25.00 50.0 75.0 20.0 120.00 GFF 5N SETESG 1
SGFFR 20-75-5 5.00 20.0 20.0 26.00 740 130.0 20.0 120.00 GFF 5N SETESG 1
SGFFR/L 25-100-5 5.00 25.0 25.0 30.00 100.0 180.0 25.0 150.00 GFF 5N SETESG 1
SGFFR 25-50-5 5.00 25.0 25.0 26.00 50.0 71.0 25.0 150.00 GFF 5N SET ESG 1
SGFFR 25-70-5 5.00 25.0 25.0 28.00 69.0 102.0 25.0 150.00 GFF 5N SET ESG 1
SGFFR 20-60-6 6.00 20.0 20.0 25.00 57.0 60.0 20.0 120.00 GFF 6N SETESG 1
SGFFR/L 25-100-6 6.00 25.0 25.0 30.00 100.0 180.0 25.0 150.00 GFF 6N SET ESG 1
SGFFR/L 25-60-6 6.00 25.0 25.0 30.00 57.0 77.0 25.0 150.00 GFF 6N SETESG 1
SGFFR/L 25-75-6 6.00 25.0 25.0 30.00 75.0 102.0 25.0 150.00 GFF 6N SET ESG 1

e Wichtig: Rechten Schneideinsatz nur mit Halter in Rechtsausflihrung und linken Schneideinsatz nur mit Halter in Linksausfihrung kombinieren. Neutralen Schneideinsatz nur
da einsetzen, wo angegeben.

() Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsétze siehe Seite: GFF-N (121) ¢ GFF-R/L (121).
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SELFGRir %

HF
SGFFA N — T
Verstarkte Schneidentrager ? ﬂ:l Ly iH

zum Axial-Einstechen fur

Standard-Spannschafte g I
cDX T %

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung CwW CDX DAXN() DAXX@ H HF OAL
SGFFA 25-R/L-2 2.10 13.00 25.0 30.0 32.0 0.0 80.00
SGFFA 30-L-2 2.10 14.00 29.0 36.0 320 0.0 80.00
SGFFA 35-L-2 2.10 16.00 36.0 46.0 32.0 08 80.00
SGFFA 45-L-2 2.10 20.00 45.0 61.0 32.0 08 80.00
SGFFA 60-L-2 2.10 20.00 60.0 80.0 32.0 08 80.00
SGFFA 80-L-2 2.10 20.00 79.0 102.0 32.0 08 80.00
SGFFA 35-L-3 3.00 20.00 34.4 40.6 32.0 0.0 90.00
SGFFA 40-L-3 3.00 22.00 40.0 47.0 320 0.0 90.00
SGFFA 46-L-3 3.00 24.00 46.0 55.0 32.0 0.0 90.00
SGFFA 55-L-3 3.00 25.00 54.0 65.0 32.0 1.2 90.00
SGFFA 65-L-3 3.00 26.00 64.0 80.0 32.0 1.0 90.00
SGFFA 80-L-3 3.00 28.00 79.0 100.0 32.0 0.7 95.00
SGFFA 35-L-4 4.00 25.00 35.0 45.0 32.0 0.0 90.00
SGFFA 45-R/L-4 4.00 25.00 44.0 58.0 320 0.0 90.00
SGFFA 40-R/L-5 5.00 25.00 40.0 52.0 32.0 0.0 90.00
SGFFA 50-R/L-5 5.00 28.00 50.0 71.0 320 0.0 95.00
SGFFA 70-L-5 5.00 30.00 69.0 102.0 32.0 0.0 95.00
SGFFA 100-L-5 5.00 35.00 100.0 180.0 32.0 0.0 100.00
SGFFA 45-R/L-6 6.00 25.00 44.0 58.0 32.0 0.0 90.00
SGFFA 60-L-6 6.00 30.00 57.0 77.0 32.0 0.0 95.00
SGFFA 75-R/L-6 6.00 35.00 75.0 102.0 32.0 0.0 100.00

e Wichtig: Rechten Schneideinsatz nur mit Halter in Rechtsausflihrung und linken Schneideinsatz nur mit Halter in Linksausfihrung kombinieren. Neutralen Schneideinsatz nur
da einsetzen, wo angegeben. ® Abmessung H bestimmt passende Block-Aufnahme fiir den Schneidentrager.

() Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsétze siehe Seite: GFF-N (121) ¢ GFF-R/L (121).

Werkzeughalter siehe Seiten: SGTBF (136) ¢ SGTBU/SGTBN (133) ¢ UBHCR/L (135).

Ersatzteile

)

SGFFA 25-L-2 SET ESG 0.5
SGFFA 25-R-2 ESG 0.5
SGFFA 30-L-2 ESG 0.5
SGFFA 35-L-2 ESG 0.5
SGFFA 45-L-2 ESG 0.5
SGFFA 60-L-2 ESG 0.5
SGFFA 80-L-2 ESG 0.5
SGFFA 35-L-3 SET ESG 1
SGFFA 40-L-3 SETESG 1
SGFFA 46-L-3 SET ESG 1
SGFFA 55-L-3 SETESG 1
SGFFA 65-L-3 SET ESG 1
SGFFA 80-L-3 SETESG 1
SGFFA 35-L-4 SET ESG 1
SGFFA 45-R/L-4 SET ESG 1
SGFFA 40-R/L-5 SET ESG 1
SGFFA 50-R/L-5 SETESG 1
SGFFA 70-L-5 SET ESG 1
SGFFA 100-L-5 SETESG 1
SGFFA 45-R/L-6 SET ESG 1
SGFFA 60-L-6 SETESG 1
SGFFA 75-R/L-6 SET ESG 1
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SELFGRir

cw o CW
SGFFH oDx e m,mF
Schneidentrager zum a ‘ ‘7ﬂ
Axial-Einstechen L DAXN-DAXX | @ WT’H%
I 7
Jlwee Jlwee b—on— || 1,

SGFFH..L-6  SGFFH..R-6

M e t r i s [ h
Bezeichnung CDX DAXN( DAXX®) HF H WB_2 OAL
SGFFH 35-R/L-2 20.00 35.0 46.0 08 32.0 52 150.00
SGFFH 45-R/L-2 20.00 45.0 61.0 08 32.0 52 150.00
SGFFH 60-R-2 20.00 60.0 80.0 0.8 32.0 5.2 150.00
SGFFH 80-R/L-2 20.00 79.0 102.0 08 32.0 4.0 150.00
SGFFH 100-R/L-2 20.00 101.0 132.0 0.0 32.0 4.0 150.00
SGFFH 75-R/L-3 20.00 65.0 92.0 1.0 32.0 5.2 150.00
SGFFH 90-R/L-3 20.00 90.0 122.0 0.2 32.0 52 150.00
SGFFH 120-R/L-3 25.00 120.0 160.0 0.0 32.0 52 150.00
SGFFH 80-R/L-4 30.00 80.0 156.0 2.5 32.0 5.2 150.00
SGFFH 150-R/L-4 30.00 150.0 500.0 2.5 32.0 52 150.00
SGFFH 80-R/L-5 32.00 80.0 162.0 0.0 32.0 52 150.00
SGFFH 150-R/L-5 35.00 150.0 600.0 0.0 32.0 5.2 150.00
SGFFH 90-R/L-6 32.00 90.0 150.0 0.0 32.0 8.0 150.00
SGFFH 150-R/L-6 35.00 148.0 700.0 0.0 32.0 512 150.00

e Wichtig: Rechten Schneideinsatz nur mit Halter in Rechtsausfiihrung und linken Schneideinsatz nur mit Halter in Linksausfuhrung kombinieren. Neutralen Schneideinsatz nur
da einsetzen, wo angegeben. ® Abmessung H bestimmt passende Block-Aufnahme flir den Schneidentréger.

() Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Schneideinsatze siehe Seite: GFF-N (121).

Werkzeughalter siehe Seiten: SGTBF (136) ¢ SGTBK (135) ¢ SGTBU/SGTBN (133) « UBHCR/L (135).

Ersatzteile

Bezeichnung )
SGFFH 35-L-2 SET ESG 0.5
SGFFH 35-R-2 ESG 0.5
SGFFH 45-L-2 SET ESG 0.5
SGFFH 45-R-2 ESG 0.5
SGFFH 60-R-2 ESG 0.5
SGFFH 80-L-2 ESG 0.5
SGFFH 80-R-2 ESG 0.5
SGFFH 100-L-2 SET ESG 0.5
SGFFH 100-R-2 SET ESG 0.5
SGFFH 75-L-3 SET ESG 1
SGFFH 75-R-3 SET ESG 1
SGFFH 90-L-3 SET ESG 1
SGFFH 90-R-3 SET ESG 1
SGFFH 120-L-3 SET ESG 1
SGFFH 120-R-3 SET ESG 1
SGFFH 80-L-4 SET ESG 1
SGFFH 80-R-4 SET ESG 1
SGFFH 150-L-4 SET ESG 1
SGFFH 150-R-4 SET ESG 1
SGFFH 80-L-5 SET ESG 1
SGFFH 80-R-5 SET ESG 1
SGFFH 150-L-5 SET ESG 1
SGFFH 150-R-5 SET ESG 1
SGFFH 90-L-6 SET ESG 1
SGFFH 90-R-6 SET ESG 1
SGFFH 150-L-6 SET ESG 1
SGFFH 150-R-6 SET ESG 1
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Schneideinsatze zum

SELF-Grir
GFF-R/L ’—%:j
cDX @ @ @

Axial-Einstechen 7 A
22 paxn 1
] cw

RE

Abmessungen Zéher < Harter | Empfohlene Schnittwerte
f
§ S Axial-Einstechen
Bezeichnung cwW RE CWTOLM @ Eckenradiustoleranz (+/-) DAXN®  DAXX® = = f, (mm)
2.10 0.20 0.10 0.050 250 360 ° . 0.03-0.13
m 3.00 0.30 0.10 0.050 300 55.0 ° 0.03-0.15
| GFF3R  IEW 0.30 0.10 0.050 300 55.0 o o 0.03-0.15

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(@) Eckenradiustoleranz (+/-).

@) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(4 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
Werkzeuge siehe Seiten: SGFFA (117) e SGFFR/L (115).

SELF-<Grir

GFF-N
Schneideinsatze zum
Axial-Einstechen

E
@ 1] |
_CDX ‘7" N

)

Abmessungen Zaher «<— Harter | Empfohlene Schnittwerte
f
3 o Axial-Einstechen
Bezeichnung cw RE CWTOLM @ Eckenradiustoleranz (+/-) DAXN® 8 S f, (mm)
210 0.20 0.10 0.050 35.0 ° ° 0.03-0.13
3.00 0.30 0.10 0.050 54.0 ° ° 0.03-0.15
4.00 0.25 0.10 0.050 35.0 ° ° 0.04-0.18
5.00 0.25 0.10 0.050 40.0 ° ° 0.05-0.18
6.00 0.25 0.10 0.050 44.0 ° ° 0.05-0.20

¢ Die Stechtiefe ist durch das eingesetzte Werkzeug begrenzt.

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

(2 Eckenradiustoleranz (+/-).

(3 Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Werkzeuge siehe Seiten: SGFFA (117) o SGFFH (119) ¢ SGFFR/L (115).
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y 7 |
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PENTA-CUT

m PARTING & GROOVING LINE / }_
M PENTA 34F-R/L J/A
m 5-schneidige Schneideinsatze DAXN DAXN
zum Axial-Einstechen
E und Auskammemn
M ? )
—
<E M e t r i s c h
— Empfohlene
é Abmessungen Schnittwerte
f
= Axial-Einstechen
Bezeichnung cw RE RETOL(" CDX DAXN®@ (&) f, (mm)
PENTA 34F239-0.15-22R/L 2.39 0.15 0.020 5.00 22,0 ° 0.08-0.12
PENTA 34F247-0.20-22R/L 247 0.20 0.020 5.00 220 o 0.08-0.12
PENTA 34F300-0.40-22R/L 3.00 0.40 0.020 5.00 22.0 ° 0.08-0.15
PENTA 34F400-0.40-22R/L 4.00 0.40 0.020 5.00 22,0 ° 0.08-0.15

e Schnittwerte siehe Seiten 162-164.

() Eckenradiustoleranz (+/-).

(2 Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ PCHBR/L (125) ¢ PCHPR/L (127) e PCHR/L-34 (123) ® PCHR/L-34-JHP (124).

ISCAR




PENTACU T OAL——= TR
PARTING & GROOVING LINE > LH ' !
PCHR/L-34 ¥ ! “ r
Werkzeughalter fiir |y HF b “[
PENTA 34-Schneideinsétze ‘ I T
HBH | . ODX '
WF [ |s
I i
CWN-CWX Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

Bezeichnung H HF B CWN@  cwx® WF CDX@ OAL LH HBH @ }
PCHR/L 16-34 16.0 16.0 16.0 1.50 4.00 14.20 10.00 120.00 31.0 9.0 SR 16-212-01397
PCHR/L 20-34 20.0 20.0 20.0 1.50 4.00 18.20 10.00 120.00 31.0 6.0 SR 16-212-01397
PCHR/L 25-34 25.0 25.0 25.0 1.50 4.00 23.20 10.00 135.00 31.0 - SR 16-212-01397
PCHR/L 25-34-8 (1) 25.0 25.0 25.0 3.19 8.20 22.50 10.00 135.00 31.0 - SR PCHR-8-06642  T-15/5
PCHR/L 32-34 32.0 32.0 32.0 1.50 4.00 30.10 10.00 135.00 31.0 - SR 16-212-01397

) Nur zur Verwendung mit Sonder-Schneideinsatzen.

(2 Minimale Schnittbreite.

@) Maximale Schnittbreite.

@) Weitere Informationen siehe Schneideinsatze.

Schneideinsatze siehe Seite: PENTA 34F-R/L (122).
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@000
PENTACGT JETCUT H= 25 mm H= 16-20 mm —
PARTING & GROOVING LINE OAL - /
PCHR/L-34-JHP I ’/A
Klemmhalter zum Auskammern,
Ab- und Einstechen mit

340

Bar Max

zielgerichteter KuhimittelzufUhrung
flr PENTA-Schneideinsatze

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung.

M
Bezeichnung H HF B CWN® Cwx@  CDX® WF LH HBH CNT Schneideinsatz
160 160 160 1.50 400 10.00 9.60 120,00 335 9.0 UNF 5/16-24 PENTA 34
PCHR/L 20-34-JHP 200 200 200 150 4,00 10,00 1360 13500 335 6.0 G1/8-28 PENTA 34
250 250 250 150 4.00 1000 1860 13500 335 - G1/8-28 PENTA 34

e User Guide und Zubehor siehe Seiten 161-173.

™) Minimale Schnittbreite.

(2 Maximale Schnittbreite.

(3 Weitere Informationen siehe Schneideinsétze.
Schneideinsétze siehe Seite: PENTA 34F-R/L (122).
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Ersatzteile

P s ¢

0o /R R BN L SR 16-212-01397  SR5/16UNFTL360  HW 5/32"
PCHR/L 20-34-JHP ERGRIGAPIGKTY PLG G1/8 TL360 HW 5.0
PCHR/L 25-34-JHP RPN
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PENTACU 7 CWN-CWX
PARTING & GROOVING LINE " - 'L *
PCHBR/L I “
T
HF

Zweiseitige Schneidentrager fur }
H

PENTACUT-Schneideinsatze
M L |<WF | OAL ‘

zum Ab- und Einstechen

Abbildung zeigt Linksausflihrung.

Bezeichnung H CWN@ CWX®) HF WF® OAL WB_2 Schneideinsatz @
PCHBL 26-24R 26.0 0.50 6.20 214 7.00 110.00 85 PENTA 24 SR 16-212-01397L
PCHBR 26-24L 26.0 0.50 6.20 214 7.00 110.00 85 PENTA 24 SR 16-212-01397
PCHBR 26-24R 26.0 0.50 6.20 214 1.50 110.00 8.5 PENTA 24 SR 16-212-01397L
PCHBL 32-24R 32.0 0.50 6.20 24.8 7.00 110.00 8.5 PENTA 24 SR 16-212-01397L
PCHBR 32-24L 32.0 0.50 6.20 24.8 7.00 110.00 85 PENTA 24 SR 16-212-01397
PCHBL 26-34R (1 26.0 1.50 4.00 214 7.15 110.00 85 PENTA 34 SR 16-212-01397
PCHBR 26-34L (1 26.0 1.50 4.00 214 715 110.00 8.5 PENTA 34 SR 16-212-01397
PCHBR 26-34R (1 26.0 1.50 4.00 214 1.35 110.00 85 PENTA 34
PCHBL 32-34R 32.0 1.50 4.00 248 715 110.00 8.5 PENTA 34 SR 16-212-01397
PCHBR 32-34L 32.0 1.50 4.00 24.8 7.15 110.00 85 PENTA 34 SR 16-212-01397

e Schneidentragerausfiihrungen siehe nachfolgende Zeichnungen.

) Schneidentrager mit einem Plattensitz.

(2 Minimale Schnittbreite.

(@) Maximale Schnittbreite.

@) \on Anlagefléache bis Mitte Schneideinsatz 4,15 mm.

Schneideinsatze siehe Seite: PENTA 34F-R/L (122).

PCHBL 26-24L PCHBL 26-24R

PCHBL 26-24R dargestellt

[ 7 II B
%] / i =
\_ Linker ]
Schneidentréager
N\ l
) 0ol
Lock

PCHBR 26-24L PCHBR 26-24R

Seite des Plattensitzes
am Schneidentrager

Rechter
Schneidentrager
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F Yy .
PARTING & GROOVING L/NE' m" ~ * "Cﬂ —0 ‘ “! *
PCHPR/L b ’ | H
Rechtwinklige Werkzeughalter Y 1
fiir PENTA 24- und 34- T o e
Schneideinsatze
B Lock
1
WF fHCWN_CWX Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.
M e t r i s c 4]
Bezeichnung B CWN( CWX®@ CDX® HF WF LF OAL LH HBH
PCHPR/L 16-24 16.0 0.50 3204 6.50 16.0 1.50 6 315 120.00 1.5 -
PCHPR/L 20-24 200 0.50 3204 6.50 20.0 1.50 6 28.0 120.00 1.5 -
PCHPR/L 25-24 25.0 0.50 3.20@ 6.50 25.0 1.50 6 33.0 135.00 1.5 -
PCHPR/L 20-34 20.0 1.40 4.00 10.00 20.0 1.90 34.0 120.00 15.0 6.0
PCHPR/L 25-34 25.0 1.40 4.00 10.00 25.0 1.90 34.0 135.00 15.0 -

) Minimale Schnittbreite.

(2) Maximale Schnittbreite.

@) Weitere Informationen siehe Schneideinsatze.

() Bis zu 6,2 mm Breite kann auf Anfrage geliefert werden.
) Gilt fur Schneideinsétze mit W < 3,2 mm.
Schneideinsétze siehe Seite: PENTA 34F-R/L (122).

Ersatzteile

» >

PCHPL 16-24 SR 16-212-01397 T-20/5
PCHPR 16-24 SR 16-212-01397L T-20/5
PCHPL 20-24 SR 16-212-01397 T-20/5
PCHPR 20-24 SR 16-212-01397L T-20/5
PCHPL 25-24 SR 16-212-01397 T-20/5
PCHPR 25-24 SR 16-212-01397L T-20/5
PCHPR/L 20-34 SR 16-212-01397 T-20/5
PCHPR/L 25-34 SR 16-212-01397 T-20/5

&1 IMC Group
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PARTING & GROOVING LINE

PENTA 34F-RS/LS
5-schneidige Schneideinsatze
zum Axial-Einstechen und
Auskammern an Zapfen

bis zur Stechtiefe 5 mm bei
Mindestdurchmesser 22 mm

Bezeichnung

PENTA 34F239-0.15-22R/LS
PENTA 34F247-0.20-22R/LS
PENTA 34F300-0.40-22R/LS
PENTA 34F400-0.40-22R/LS

CDX
L
Tl DAXN
I
e t r c h
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
f
§ Axial-Einstechen

cw RE CDX DAXN(™ (&} f, (mm)
2.39 0.15 5.00 22.0 o 0.08-0.12
2.47 0.20 5.00 22.0 ° 0.08-0.12
3.00 0.40 5.00 22,0 . 0.08-0.15
4.00 0.40 5.00 22,0 ° 0.08-0.15

e Schnittwerte siehe Seiten 162-164.

() Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

Werkzeuge siehe Seite: PCHPRS/LS (130).

er IMC Group




PENTAcu v 5. 6
PARTING & GROOVING LINE == ~ v ¥ CDX
PCHPRS/LS [ )
. -, CDX HF ¥ H ~
Klemmhalter mit 5-schneidigen -~ i
Schneideinsatzen zur L i~ AHBH
- DAXN| OAL y ~338l«

Bearbeitung an langen Zapfen

[ |B

1
N 14.04
3 CWN-Cwx |, Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

Bezeichnung H B CWN( CWX®@ OAL HBH CDX® HF & }

PCHPR/LS 20-34 20.0 20.0 2.39 4.00 120.00 6.0 5.00 20.0 SR 16-212-01397RS T-20/5
PCHPR/LS 25-34 25.0 25.0 2.39 4.00 135.00 = 5.00 25.0 SR 16-212-01397RS T-20/5

™) Minimale Schnittbreite.

(2 Maximale Schnittbreite.

() Schnitttiefe ist durch den Schneideinsatz begrenzt.
Schneideinsétze siehe Seite: PENTA 34F-RS/LS (129).
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WERKZEUGHALTER

JET-CUT-Bauséitze

SELF-<Grir

C  Schneideinsatz GFO

D Schneidentrager SGFHOK-O

E  Verschlusskappe SGC 340 wird mit jedem
Schneidentrager geliefert.
Verwendung nur mit Option 1.

F  Spannschaft SGTBULOC-O

G Winkel-Verbindungseinheit wird mit jedem
Spannschaft geliefert:

H  SGCU-344 H 3/16” Kupferrohr 343 (Lange 250 mm)

J Standard-Spannschéafte SGTBN, SGTBU, SGTBF

K Kihimittel-Verbindungseinheit SGCU-341

M Kompaktklemmhalter SGTFR/LOK-C

Option 1:

KuhImittelzufuhr durch den Spannschaft.

Option 2:
KUhimittel direkt zum Schneidentrager.

Option 3:
KuhImittelzufuhr direkt zum Kompaktklemmhalter.

DO-Gnrir

500 STRAIGHT LINE

Die Kuhimittelzufuhr kann entweder direkt an den
DGTR...C-Kompaktklemmhalter oder den DGFH-C-
Schneidentrager adaptiert werden. Alternativ kann
das Kuhlmittel durch den SGTBU-C-Spannschaft
mit innerer Kihimittelverbindung geftihrt werden.

e DGTR...C Kompaktwerkzeug
e DGFH-C Schneidentrager flr Standard-

Spannschaft mit direkter Anbindung
SGTBU-C Spannschafte mit Kihimittelkanalen und Schnittstellen

Die richtige Kuhimittelzufuhr fir Ihre Anwendung
Option 1:
Kuhimittel direkt zum Schneidentrager.

SGCU 341 KuhImittelanbindung
Verbindungen:

CGM 343 (G1/8 AuBengewinde)
CGF 343 (G1/8 Innengewinde)
CF 343 (NPT1/8 Innengewinde)

Option 2:
KUhlmittelzufuhr durch den Spannschaft.

SGCU 344 Verbindungs-Einheit

TUBE 343

3/16” Kupferrohr (Lange 250 mm)

(G1/8 AuBengewinde) (G1/8 Innengewinde)
(NPT1/8 AuBengewinde) (NPT1/8 Innengewinde)

Option 3:
KUhimittel wird direkt zum Kompaktklemmhalter geflhrt.

;i‘

SGCU 341 Kiihimittelanbindung
Verbindungen:

CGM 343 (G1/8 AuBengewinde)
CGF 343 (G1/8 Innengewinde)
CF 343 (NPT1/8 Innengewinde)

ISCAR




TOOL BLOCKS e — v
SGTBU/SGTBN ﬁ ; ol @@pw

'y

Spannschéfte fir Schneidentréager <~ oA~ H’B RRE < )
zum Ab- und Einstechen = OAWl=

éﬂ SGTBN

M e t r i s [ h

SGTBU-[IC]
JET-CUT

Kihimittelanschluss

Bezeichnung H B HTPRM O0AW OAH HBH WTHPRM OAL
S 16.0 16.0 19.0 26.00 30.0 40 2.00 76.00
SGTE 16.0 17.0 26.0 34.00 430 13.0 410 86.00
S 200 21.0 26.0 38.00 430 90 410 86.00
200 19.1 32.0 38.20 50.0 129 5.30 100.00

25-5G 25.0 26.1 26.0 4310 450 50 410 110.00

25-6G 25.0 230 320 42.20 50.0 7.8 5.30 110.00

25-8M 25.0 230 450 42.20 70.0 27.0 5.30 110.00

25C-6 (1) 25.0 23.0 32.0 42.20 50.0 78 5.30 110.00
32-25-6G 320 25.1 320 44.15 54.0 48 5.30 110.00

32-6G 320 29.1 320 28.20 54.0 48 5.30 110.00

32-8M 320 290 450 48.20 70.0 200 5.30 110.00

G 32C-14 () 320 280 52.6 63.00 99.8 1.7 12.60 140.00
SG 40-6G 400 - 320 60.00 57.0 - 5.30 114.00
SG 40-9 400 41.0 52.6 66.00 81.0 22.0 8.00 130.00
*E 40C-14 (1 400 280 52.6 63.00 99.8 338 12.60 140.00
SG 50-9 50.0 4.0 52.6 66.00 83.0 14.0 8.00 135.00
SG 50C-14 (1) 50.0 280 52.6 63.00 99.8 238 12.60 140.00
G 100-9-12 @ 50.0 490 100.0 106.00 155.0 735 15.00 225.00
150-9-12 @ 50.0 49,0 150.0 106.00 209.0 127.5 15.00 306.00

* Bei der Wahl des Schneidentragers an den MaBen HTPRM und WTHPRM orientieren.

) Winkelverbindungseinheit wird mit jedem JET-CUT-Spannschaft geliefert.

(2 Weitere Informationen siehe unten.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ CGFG 51-P8 (88) ® HFFA (38) ¢ HFFH (37) ® HFFR/L-T (51)  PCHBR/L (125) ® SGFFA (117) ® SGFFH (119) » TNFFA-IQ (110)
e TNFFH-IQ (109).

SGTBU 100/150-9-12

@ @ @
Yle ® ®
v @& @ OAH
I le ® ®
HBH
L ® e @
L* OAW — OAL-
Ersatzteile
ay; ViV & O o ¢ ab ab
SGTBN 16-2 SR MEX20DINOT2 w40
SGTBU 16-5G BKUSS  SRM6X16 DINOT2 HW 5.0
SGTBU 20-5G BKUS6 SR M6X16 DIN912 HW 5.0
SGTBU 20-6G BKU100  SRMBX16 DING12 HW 5.0
SGTBU 25-5G BKU105  SRM6X16 DING12 HW 5.0
SGTBU 25-6G BKU110  SRMBX16 DING12 HW 5.0
SGTBU 25-8M BKU110  SRMBX16DINOT2 SRM6X30DIN9T2 HW5.0
SGTBU 25C-6 BKU110 SR MBX16 DING12 HW 5.0 SGCU-344* CF 343 CGF343° CGM343°
SGTBU 32-25-6G [N ORI R CIE HW 5.0
SGTBU 32-6G BKU110  SRMBX16 DING12 HW 5.0
SGTBU 32-8M BKU110  SRMBX16 DING12 HW 5.0
SGTBU 32C-14 BKU32-14 SR M10X30 DIN912 Hweo P ELL?%SEHF%'G” & ORasxesN
SGTBU 40-6G BKUTI0 SR MBX16 DING12 HW 5.0
SGTBU 40-9 BK509 SR MBX25DING12 HW 6.0
Y- TR R L BKU32-14 SR M10X30 DINOT2 Hwgo  HPELBGSERSBGIE oramxa s
SGTBU 50-9 BK509  SRMBX25DING12 HW 6.0
SGTBU 50C-14 [ ATEEINC NP hweo P ELL?ﬁgEHFQO'GV 8 ORauxesN
SGTBU 100-9-12 SR M10X25 DING12 HW 8.0
SGTBU 150-9-12 SR M10X25 DING12 HW 8.0

* Optional, bitte separat bestellen.
Member MC Group
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TOOL BLOCKS
SGTBK
Spannschéafte fur Schneidentrager s o e o I ¥ _ v
zum Ab- und Einstechen in OAH | ~1 1 HTPRM
der Schwerzerspanung 1 Lﬁ I
e on . HEH B | |\WTHPRM
- oAW =

Bezeichnung H B WTHPRM  HTPRM OAW OAH HBH OAL f f /
SGTBK 32-9 32.0 28.0 8.50 32.0 48.00 62.0 3.0 12000  BK32-9WEDG SRM6X16DIN912  HW 5.0
SGTBK 38-9 38.0 36.0 8.50 52.6 60.00 90.0 25,0 135.00 BK 40-9 SRM6X20 DIN912 ~ HW 5.0
SGTBK 40-9 40.0 35.0 8.50 52.6 60.00 90.0 23.0 135.00 BK 40-9 SRM6EX20 DIN912 ~ HW 5.0
SGTBK 50-9 50.0 40.0 8.50 52.6 65.00 90.0 15.0 135.00 BK 40-9 SRM6EX20 DIN912 ~ HW 5.0

e Bei der Auswahl der Schneidentréger am MaB B1 orientieren.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ CGFG 51-P8 (88) ¢ HFFH (37) ¢ PCHBR/L (125) ¢ SGFFH (119) e TNFFH-IQ (109).

TOOL BLOCKS
UBHCR/L
Parallel-Grundhalter fur N orn K ) i
Schneidentrager zum ‘ Y v
Ab- und Einstechen ~oA—+ |

OAW =

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

C
Bezeichnung H HTPRM B OAH OAW OAL @ f / '@

UBHCR/L 20-26 20.0 26.0 20.0 42.0 35.60 100.00  BKU 176 307 SR M6X16 DIN912 HW5.0  SPRING PLUNGER M6X14X3.5
UBHCR/L 25-32 25.0 320 25.0 46.0 40.00 130.00  BKU 176 307 SR M6X16 DIN912 HW5.0  SPRING PLUNGER M6X14X3.5
UBHCR/L 32-32 32.0 32.0 32.0 46.0 47.00 130.00  BKU 176 307 SR M6X16 DIN912 HW5.0  SPRING PLUNGER M6X14X3.5

* Bei der Auswahl der Schneidentrdger am MaB B1 orientieren.
Werkzeuge siehe Seiten: « HFFA (38) ® HFFH (37) e HFFR/L-T (51)  SGFFA (117)  SGFFH (119)  TNFFA-IQ (110) ® TNFFH-IQ (109).

Member IMC Group
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TOOL BLOCKS — H‘
—— ¢

SQTBF HTBRM Eh? ’’’’’ f JOAH

Rechtwinklige Grundhalter ¥ WTHPRM,_, 1

H
p . . iy W |
flr Schneidentrager zum T v
Ab- und Einstechen o E— 5
[ yvvem

l<—LSCMS
~  OAL—

Bezeichnung H B HTPRM OAL LSCMS OAW OAH WTHPRM f /

SGTBF 25-A 25.0 25.0 32.0 102.00 80.00 48.00 48.0 5.50 SR M6X40 DIN912 HW 5.0
SGTBF 32-A 32.0 32.0 32.0 116.00 100.00 48.00 48.0 5.50 SR M6X40 DIN912 HW 5.0
e (a) h2 fur axiale SELF-GRIP-Schneidentrager. e Bei der Auswahl der Schneidentrager an Ma HTPRM orientieren.
Werkzeuge siehe Seiten:  HFFA (38) e HFFH (37) ® HFFR/L-T (51)  SGFFA (117)  SGFFH (119)  TNFFA-IQ (110) ® TNFFH-IQ (109).
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CAMFIX

CAMFIX (ISO 266231)

Schnellwechselwerkzeuge sind im Vergleich zu
Standardschaftwerkzeugen kostenintensiv. ISCAR bietet
wirtschaftliche Lésungen durch die Verwendung von
Adaptern, Schneidentragern oder Standardwerkzeuge
und Bohrstangen auf Schnellwechseladaptionen.

CAMFIX

CAMFIX ISO 26623-1
Standard-Werkzeughalter

b2 d1 201 d2 d4 d5#1 Dm e I 12#1 Bmin 162015 72015  |8min 11
283 32 15 Mix15 36 2 07 25 19 15 6 13 25 8
8ol 40 18 Midx15 46 28 09 25 2 20 8 15 30 15
444 50 21 M16x1.5 6.1 3% 112 3 30 20 10 20 37 14
55,8 63 28 M20x2 8,1 4 14 3 38 22 12 27 47 15,5
71,1 80 32 M20x2 9,1 55 2 3 48 30 12 28 48 25
88,7 100 32 M20x2 9,1 5 2 3 48 32 16 28 48 25
88,3 100 43 M24x2 12 7228 38 60 36 16 40 70 26,5

CAMFIX - I1SO 26623-1 Standard-Schnellwechselschafte

Funktionen

e Symmetrisches Design: Das symmetrische
Design ermdglicht durch die polygone Form
eine hohe DrehmomentUbertragung und
stabilisiert sich selbstzentrierend.

e Stabilitit: Die CAMFIX-Schnittstelle ist sehr stabil  Nut zur richtigen
gegenuber aufkommenden Abdrangkraften. Positionierung in der

e Genauigkeit: Eine hohe Wiederholgenauigkeit von ~ Werkzeugspindel
2 um wird durch durch die Kegel- und Plananlage erreicht.

Kuhimittelbohrung

Bohrung fiir
Datenchip

V-Nut fir ATC
(Automatischer
Werkzeugwechsler)

Member IMC Group
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TOOL BLOCKS
CAMFIX

C#-TBK-R/L

Spannschafte mit CAMFIX-
Schnitttstelle fir Schneidentrager
zum Ab- und Einstechen

. - t
Gt ’75‘ DCONMS
WF v Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

* OHX = siehe Schneidentrdgerabmessungen.

Bezeichnung

DCONMS WF

c
LPR H CP) CDI@ % j / @ §

C6 TBK-32R/L 63.00 320
C8 TBK-52R 80.00 405

138.00 320 100 1
161.00 52.0 100 1 BK 40-9

BK32-9 WEDG SR M6X16 DIN912 ~ HW 5.0 EZ125 SR M8X6 DIN913
SRM6X16 DIN912 ~ HW 5.0 EZ 125 SR MB8X6 DIN913

() Kiihimitteldruck (bar).
(2 1 - mit Bohrung furr Datenchip, 0 - ohne Bohrung fiir Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ HFFH (37) ¢ PCHBR/L (125)  TNFFH-IQ (109).

MODULARGRHIF
CAMFIX

C#-MAHDR-45
Grundhalter mit CAMFIX-
Schnittstelle fur Abstech-,
Einstech-, Dreh- und

) =
: = DOQNMS 2 ‘fﬁ
LB — Ii <

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.
* CDX = siehe Schneidentragerabmessungen.

Plandrehadapter

Bezeichnung DCONMS

C6 MAHDR-45 63.00
C8 MAHDR-45 80.00

cDI@
130.00 ) 105.78 89.0 75.00 100 1
130.00 91.9 = 89.0 80.00 100 1

e Fur Dreh-Fraszentren.
() Kiihimitteldruck (bar).

@ 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fur Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: s HFPAD-3 (49) e HFPAD-4 (49) » HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).

Ersatzteile

e -~

& ;oL & & 3

C6 MAHDR-45
C8 MAHDR-45

SR M5-04451 T-20/5
SR M5-04451 T-20/5

SR 14-519@ SR M6X20DIN7984 HW 4.0 SR M6X6DINS51 14H/22HO SR M5X4 DIN913 EZ 83
SR 14-519@ SR M6X20-XT®) HW 5.0 SR M6X6DINSST 14H/22HE SR M5X6 DIN913 EZ 83

(@ Fiir DGAD-, HGAD- und PCADR/L-Adapter; im Lieferumfang enthalten.
() Fiir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter; im Lieferumfang enthalten.
(©) Wird verwendet, um die Gewindebohrung der oberen Befestigungsschraube zu verschlieBen, damit keine Spane eindringen kénnen.

ISCAR



MODULAR<GIr
=Sk -

CAMFIX ;} Pogs
C#-MAHDOR
Grundhalter mit CAMFIX-
Schnittstelle flr Abstech-, ™ - |
i _ _ WF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.
Einstech-, Dreh- und REE - TE * CDX = siehe Schneidentragerabmessungen.

Plandrehadapter

t i h
Bezeichnung DCONMS ~ WF LPR  CDIV & y & f / § ®

C6 MAHDOR 63.00 29.0 130.00 1 SRM5-04451  T-20/5 SR 14-519@ SR MBX20-XTO) HW5.0 SR M6X6DINS51 14H/22HO  EZ 125

) 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fiir Datenchip.

(@ Fiir DGAD-, HGAD- und PCADR/L-Adapter; im Lieferumfang enthalten.

) Fiir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter; im Lieferumfang enthalten.

(e) Wird verwendet, um die Gewindebohrung der oberen Befestigungsschraube zu verschlieBen, damit keine Spane eindringen kénnen.
Werkzeuge siehe Seiten: ® HFPAD-3 (49) e HFPAD-4 (49) ¢ HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).

MODULARGRHIrF
CAMFIX

y

}
DCONMS Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.
] * CDX = siehe
Schneidentragerabmessungen.

C#-MAHD

Grundhalter mit CAMFIX-
Schnittstelle fur Abstech-,
Einstech-, Dreh- und
Plandrehadapter

M e t r i s c h
Bezeichnung DCONMS LPR WF CPM CDI@
C3 MAHD 32.00 50.00 18.5 100 0
C4 MAHD 40.00 46.50 221 100
C5 MAHD 50.00 47.00 23.0 100
C6 MAHD 63.00 50.00 29.0 100
C8 MAHD 80.00 60.00 375 100

() Kithimitteldruck (bar).

@ 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fur Datenchip.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-4 (49) ¢ HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).

1
1
1
1

Ersatzteile

. . > & ;7 ¢ 5 =B &

| c4-MAHD  IEETETH T20/5  SR14-5199  SRM6X20-XT®  HW50  SRMGX6DINSST 14H/22HO  EZ125  EZA125  SR76-1022
(@ Fiir DGAD-, HGAD- und PCADR/L-Adapter; im Lieferumfang enthalten.

() Fiir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter; im Lieferumfang enthalten.

(e) Wird verwendet, um die Gewindebohrung der oberen Befestigungsschraube zu verschlieBen, damit keine Spéne eindringen kénnen.

Member IMC Group




MODULARGrir

@000 ,@0
JETCUT CAMFIX
C#-MAHD-JHP
Werkzeughalter mit CAMFIX- i Abbildung zeigt Rechtsausfihrung.
Schnittstelle und zielgerichteter V:/F LT bconms ° ggx t: S'ihe spezifische

N B - . CDX - apterabmessungen.
KuhlmittelzufUhrung far iy 1] « WF—WF(Schaft) s WF(Adapter)

MODULAR-GRIP- Adapter

&

Bezeichnung DCONMS LPR  WF  CDI" &

C3 MAHD-JHP 32.00 45.00 18.5 0 SRM5-04451  T-20/5  SRM6X12DING912 SRM6EX20-XT ~ HW 5.0 OR5XIN SR M4X8IS014580 BLACK
C4 MAHD-JHP 40.00 46.50 21.0 1 SRM5-04451  T-20/6  SRMGX12DING912 SR M6X20-XT ~ HW 5.0 OR5XIN SR M4X8IS014580 BLACK
C5 MAHD-JHP 50.00 47.00 26.0 1 SRM5-04451  T-20/6  SRMGX12DIN6912 SRM6EX20-XT ~ HW 5.0 OR5XIN SR M4X8IS014580 BLACK
C6 MAHD-JHP 63.00 50.00 32.5 1 SRM5-04451  T-20/5  SRMGX12DING912 SRM6X20-XT ~ HW 5.0 OR5XIN SR M4X8IS014580 BLACK

e User Guide und Zubehér siehe Seiten 137, 161-173.
M 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fur Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: ® HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-4 (49) ¢ HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50) ® HFPAD-JHP (48).
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SR M6X20-XT
(Schlussel: HW 5.0)

OR 5X1N

SR M4X81S014580
(Schliissel: T-20/5)

‘4— SR M6X12DIN6912 (Schliissel: HW 5.0)
‘k SR M5-04451(Schliissel: T-20/5)

C/
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MODULARGRiF PRy -
CAMFIX EL— 0 f
C#-MAHPD I DCONMS
Rechtwinklige Halter mit CAMFIX- WF L @
Schnittstelle fur Einstech-,
- - CDX
Abstech-, Dreh-, CDX = Siehe spezifische Adapterabmessungen.

und Plandreh-Adapter

Bezeichnung DCONMS LPR WF CP() CDI@
C4 MAHPD 40.00 46.00 25.00 100 1
C5 MAHPD 50.00 46.00 26.00 100
C6 MAHPD 63.00 47.00 33.00 100
C8 MAHPD 80.00 56.00 42,00 100

() Kiihimitteldruck (bar).

(2 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, 0 - ohne Bohrung fiir Datenchip.

Werkzeuge siehe Seiten: ® HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-4 (49)  HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).

Ersatzteile
& & /7 [ s O L B
C#-MAHPD SR M5-04451 T-20/5 SR 14-519@ SR MBX20-XT) HW 5.0 SR MBXBDINS51 14H/22HC) EZ 125 SR 76-1022 EZA-21414

@ Fir DGAD-, HGAD- und PCADR/L-Adapter; im Lieferumfang enthalten.
() Fiir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter; im Lieferumfang enthalten.
(©) Wird verwendet, um die Gewindebohrung der oberen Befestigungsschraube zu verschlieBen, damit keine Spane eindringen kénnen.

MODULARGRHIF p—

JETCUTCAMFIX = o
= |

C#-MAHPD-JHP
Rechtwinklige Halter mit
CAMFIX-Schnittstelle fur
Einstech-, Abstech-, Dreh-
und Plandreh-Adapter

CDX = Siehe spezifische Adapterabmessungen.
r i s c

t
Bezeichnung DCONMS  LF WF  CDI" & ?’ & f / @ &

C3 MAHPD-JHP 32.00 4000  26.00 0 SRM5-04451  T-20/6  SRM6X12DING912 SRM6X20-XT ~ HW5.0  ORSXIN SR M4X8ISO14580 BLACK

C4 MAHPD-JHP 40.00 46.00  26.00 1 SRM5-04451  T-20/6  SRMO6X12DING912 SRM6EX20-XT  HW 5.0 OR BXIN SR M4X8ISO14580 BLACK
C5 MAHPD-JHP 50.00 46.00  26.00 1 SRM5-04451  T-20/6  SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT ~ HW 5.0 OR5XIN SR M4X8IS014580 BLACK
C6 MAHPD-JHP 63.00 46.00  33.00 1 SRMb5-04451  T-20/6  SRMBX12DING912 SR M6X20-XT ~ HW 5.0 OR5XIN SR M4X8IS014580 BLACK

* User Guide und Zubehtr siehe Seiten 137, 161-173.
™ 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fur Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-4 (49) e HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50) ® HFPAD-JHP (48).
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CUTGrir CAMFIX DX

C#-GHAD-8
Rechtwinklige Halter mit
CAMFIX-Schnittstelle fur

y

Abstech-, Einstech-, Dreh- 7 !
und Plandreh-Adapter cjvv i DC%NMS
} i CDX = siehe spezifische Adapterabmessungen.
DCONMS DAXN( DAXX®@ CDX® CPY CDI®)
5 D-8 50.00 65.00 26.00 8.00 80.0 510.0 25.00 100 1
C6 GHAD-8 63.00 65.00 32.50 8.00 80.0 510.0 25.00 100 1

e User Guide und Zubehor siehe Seiten 137, 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

2 Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(3 Maximale Schnitttiefe.

@ Kihimitteldruck (bar).

) 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fiir Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87).

Ersatzteile

e s > /7 /& ® 6

C#-GHAD-8 SR 14-519 1-20/5 SR M6X25 DIN912 HW 5.0 SR 76-1022 EZA 125 EZ 125

HELIFACE TANGGRir

FACE MACHINING LINE fe—LPR—>

C#-HATA
CAMFIX-Werkzeughalter mit P —f
gezahnter Schnittstelle T

DCONMS

@
=
-

DCONMS

C6 HATA 63.00 106.00 66.00 1

™) 1 - mit Bohrung fir Datenchip, 0 - ohne Bohrung fiir Datenchip.

Ersatzteile

 sezectnuns IR & 7 © J @ 7 <

C6 HATA SR M8X45 DIN 913 SR M8X25 DIN913 HW 4.0 SR M6X6 DIN913 TL360 HW 3.0 BH NUT BHR MB80 SR M12X35DIN912 HW10.0

ISCAR



CAMFIX
C#-GHAPR/L-8 —CDXj=— r
Rechtwinklige Werkzeughalter —
mit CAMFIX-Schnittstelle | DAXN-DAXX )
fur Einstech-, Dreh- und ¥ Wv; DCONMS
Plandreh-Adapter v : '
o F[¥os s Abbildung zeigt Rechtsausflinrung.
cw ‘1 | LF—»| * CDX = siehe spezifische Adapterabmessungen.

M e t r i s c h
Bezeichnung DCONMS LF WF Ccw DAXN(") DAXX@ CDX® CPY CDI®)

C5 GHAPR/L-8 50.00 64.00 26.00 8.00 80.0 510.0 25.00 100 1
C6 GHAPR/L-8 63.00 75.00 33.00 8.00 80.0 510.0 25.00 100 1

e User Guide und Zubehor siehe Seiten 137, 161-173.

) Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(2) Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.

(@) Maximale Schnitttiefe.

@) Kuhimitteldruck (bar).

) 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fur Datenchip.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87).

Ersatzteile

» y / % 3
C5 GHAPR/L-8 SR 14-519 T-20/5 SR M6X25 DIN912 HW 5.0 EZ 125
C6 GHAPR/L-8 SR 14-519 T-20/5 SR M6X25 DIN912 HW 5.0
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CAMFIX

C#-HAD

Werkzeughalter mit CAMFIX-
Schnittstelle fur Adapter
zum Innen-Plandrehen

y

CDX = siehe spezifische Adapterabmessungen.

Bezeichnung DCONMS LPR WF CDIM & / f /

40.00 60.00 18.0 1 SR 14-519 T-20/3 SR M4X6DIN912 HW 3.0
50.00 60.00 18.0 1 SR 14-519 T-20/3 SR M4X6DIN912 HW 3.0
63.00 60.00 22.0 1 SR 14-519 T-20/3 SR M4X6DIN912 HW 3.0

™) 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fur Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) ® HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) ® HGAER/L-3 (52) ® HGAIR/L-3 (57).

CAMFIX

C#-HAPR/L

Rechtwinklige Werkzeughalter
mit CAMFIX-Schnittstelle fur
Adapter zum Innen-Plandrehen

l«— LF —

R |
& Abbildung zeigt Rechtsausfihrung.
e CDX = siehe spezifische Adapterabmessungen.

Bezeichnung DCONMS

C4 HAPR/L 40.00 50.00 1 SR 14-519 T-20/3
C6 HAPR/L 63.00 50.00 1 SR 14-519 1-20/3

M 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fur Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: HFAER/L-4 (53) e HFAER/L-5T, 6T (53) ® HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) ® HGAER/L-3 (52) ® HGAIR/L-3 (57).

ISCAR



CAMFIX W JNMS _J
C#-HFIR/L-MC e i 4@ g =
Bohrstangen mit CAMFIX-
Schnittstelle zum Innen-
Einstechen und -Drehen

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung.

Bezeichnung CWN® CWX@  DCONMS WF LDRED LF BDRED CDI® f /

C4 HFIR/L-MC 3.00 6.00 40.00 11.30 52.0 80.0 25.00 1 SR M5X16 DIN912 HW 4.0 EZ 83
C5 HFIR-MC 3.00 6.00 50.00 11.30 52.0 80.0 25.00 1 SR M5X16 DIN912 HW 4.0 EZ 83

e DGN - und GRIP 4.. - 6..-Schneideinsatze konnen nur in rechten Werkzeugen eingesetzt werden, HGPL 4.. - 6..-Schneideinsatze nur in linken Werkzeugen.

e Nach dem ersten Einstich keine Begrenzung beim Erweitern der Nut nach auBen oder zur Mitte.

e User Guide siehe Seiten 137, 161-173.

) Minimale Schnittbreite.

@ Maximale Schnittbreite.

® 1 - mit Bohrung firr Datenchip, O - ohne Bohrung fir Datenchip.

Schneideinsatze siehe Seiten: DGN-MF (80) e HFPR/L (68) ¢ HFPR/L (Vollradius) (69) ® GRIP (70) e GRIP (Vollradius) (72) ¢ DGN/DGNC/DGNM-C (79)

e DGN/DGNM-J/JS/JT (82) « DGN-W (81)  HGPL (75).
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HSK

HSK A WH mit ICTM-

s 600/\777
Standards (ISO 12164-3) ./
[ %4
d2 da d3 i o I
|
|
¢f3»J o
e— 1 —>e f1
le— fo —l
HSK-A WH d1 h10 d2 d3 H10 d4 H11 d9 max d15 11-0.2 15 Js10 b1:0.04 b520.035 f1-0.1 2 min 13 201
63 63 48 34 40 62 M18X1 32 1813 12.54 12.425 2 30 18
100 100 75 53 63 99 M24X1.5 50 28.56 20.02 29 34 20
HSK A TM - geeignet 60°
fir alle Multitasking- 15 7
Maschinentypen / / T
¥ fﬁ 7))
d2 s ds gt Tl 3 domax o
l i !‘I dis l l
| (
| \
[1—oa—f1
e 2 |
HSKA-TM  d1 h10 d2 d3 H10 d4 H11 d9 max di5 11-0.2 15 Js10 b1:0.04 b5:0035 1-0.1 2 min £3+01
63 63 48 34 40 52.8 M18X1 3 18.13 12.54 12.425 26 42 18

HSK A vs. HSK A...WH Toleranz

ISO- 1

Standard ;

HSK-AG3 | | : 12,5

Toleranz- i | Max, Toleranz 0,33

. 122 123 124 125 126
i | . 0.025 | |

Standard ! ! < :

(1IsO ! I 12.385 12.41 | |

12164-3) 3 Max. Toleranz 0,015 | 3 3

HSK-AB3WH| 3 3 °-°3§ |

Toleranz- 3 3 1%'42‘5 -\12'46‘ Max. Toleranz O‘:075

_T
\
! A

B | I LEE
i } 1 |
il

Toleranzbereich Positioniernut

Toleranzbereich Positioniernut

Toleranzbereich Positioniernut

HSK-T (ISO 1264-3 T-Typ und ICTM-Standard)

ISCAR




MODULARGRHiIF HSK T%i}EE:EEﬂEEgSEgNMS
HSK A63WH-MAHDR-45 L] M 4§f1 r
Grundhalter mit HSK A63WH- e

Schnittstelle fur MODULAR-GRIP-
Adapter zum Abstechen,
Einstechen und Plandrehen

CDX = siehe spezifische Adapterabmessungen.
* Abbildung zeigt Rechtsausfihrung.

Bezeichnung DCONMS BD cDI@

63.00 130.00 919 30.00 89.0 75.00 100 1
* Bei HSK-KUhlung durch die Spindel muss grundsétzlich ein Kihimittelrohr verwendet werden. ¢ GemaB dem ICTM Standard (ISO 12164-3).

) Kuhimitteldruck (bar).

(2 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fiir Datenchip.

Werkzeuge siehe Seiten: ® HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-4 (49)  HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).

Ersatzteile

e & 7 e 5

HSK A63WH MAHDR 45 SR M5-04451 T-20/5 SR 14-519@ SR M6X20-XT HW 5.0 SR M6X6DIN551 14H/22HE) SATZ-M8X1-M3
(@ Fiir DGAD-, HGAD- und PCADR/L-Adapter; im Lieferumfang enthalten.
®) Wird verwendet, um die Gewindebohrung der oberen Befestigungsschraube zu verschlieBen, damit keine Spane eindringen kénnen.

MODULARGRIF HSK

4
£ DCONMS

HSK A63WH-MAHDOR
Grundhalter mit HSK-

Schnittstelle fir Adapter
zum Abstechen, Einstechen,
Drehen und Plandrehen

CDX = siehe spezifische Adapterabmessungen.
* Abbildung zeigt Rechtsausfihrung.

i
" (b

[ h

t i
Bezeichnung DCONMS WF LPR L5 CDIM & ? & f @ ®

RO QL CRT VY[e]e)i] 6300  29.0 130.00 30.00 1 SRM5-04451  T-20/5 SR 14-519@ SRM6EX20-XT®)  HW S50  SRM6XEDINSST 14H/22H  EZ 125

* Bei HSK-KUhlung durch die Spindel muss grundsétzlich ein Kihimittelrohr verwendet werden. ® GeméaB dem ICTM Standard (ISO 12164-3).
() 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, 0 - ohne Bohrung fiir Datenchip.

@ Fir DGAD-, HGAD- und PCADR/L-Adapter; im Lieferumfang enthalten.

() Fiir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter; im Lieferumfang enthalten.

(e) Wird verwendet, um die Gewindebohrung der oberen Befestigungsschraube zu verschlieBen, damit keine Spane eindringen kénnen.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-4 (49) ¢ HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).
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MODULARGRiIF HSK
HSK A63WH-MAHUR/L
Grundhalter mit HSK-T-
Schnittstelle fur Adapter zum
Abstechen, Einstechen, Drehen
und Plandrehen. 10° Anstellwinkel
auf Multitasking-Maschinen

i

CDX = siehe spezifische Adapterabmessungen.
* Abbildung zeigt Rechtsausflhrung.

DCONMS

HSK A63WH MAHUR/L 10 63.00 113.1 29.00 130.00 49.4 30.00 100 1

¢ Bei HSK-Kuhlung durch die Spindel muss grundsétzlich ein Kiihimittelrohr verwendet werden. ¢ GeméaB dem ICTM Standard (ISO 12164-3).
) Kuhimitteldruck (bar).

(@ 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fiir Datenchip.

Werkzeuge siehe Seiten: ® HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-4 (49) ® HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).

Ersatzteile
Sy P S L 4 S
| HSK A63WH MAHURI/L 10 | SR M5-04451 T-20/5 SR 14-519@ SR MBX20-XT®) HW5.0  SRMBXBDINS51 14H/22HC EZ 125

("’ Fur DGAD-, HGAD- und PCADR/L-Adapter; im Lieferumfang enthalten.
() Fiir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter; im Lieferumfang enthalten.
(e) Wird verwendet, um die Gewindebohrung der oberen Befestigungsschraube zu verschlieBen, damit keine Spane eindringen kénnen.

TOOL BLOCKS HSK

HSK A-WH-TBK-R/L
Grundhalter mit HSK-
Schnittstelle fir Spannschéafte
zum Ab- und Einstechen

I,

=15 < OHX = siehe spezifische Schneidentrdgerabmessungen.
l«— LPR * Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

Bezeichnung DCONMS LPR L5 cp@ CDI® f f / ®

HSK A63WH TBK 32R/L 63.00 138.00 30.00 32.0 32.0 100 1 BK32-9 WEDG SR MBX16 DIN912  HW 5.0 EZ 125

e GemaB dem ICTM-Standard (ISO 12164-3).

¢ Nicht geeignet fur ATC (Automatische Werkzeugwechsler) auf einigen Multitasking-Maschinentypen. Bitte kontaktieren Sie lhren MTB.
* Beim Einsatz von Kuhlschmierstoff muss immer ein Kihimittelrohr verwendet werden (separat zu bestellen).

) SchneidentragermaB H muss den Abmessungen entsprechen.

(@ Kuhimitteldruck (bar).

@) 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, 0 - ohne Bohrung fiir Datenchip.

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ HFFH (37) ¢ PCHBR/L (125)  TNFFH-IQ (109).

ISCAR



RELIFACE TANG-GRir
HSK 63 HATA
HSK-Grundhalter mit

gezahnter Schnittstelle

M e t
Bezeichnung DCONMS BD LPR
HSK63 HATA 63.00 106.00 86.00

Ersatzteile

. - & [/ © J @ /7 J @

S CENG YW SRMEX6DIN913  SRM8X25DIN913  HW 4.0 SRMBX6DIN913TL360 HW3.0 BHNUTBHRMBBO SRM12X35DIN912  HW 10.0 SR M8X45 DIN 913
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MODULARGRHIF
ISO 26622-1 XMZ

IM-MAHD

Spannschéfte mit ISO
26622-1(*)-Schnittstelle fir
Schneidentrager zum Abstechen,
Einstechen, Drehen und Plandrehen

y

CDX = siehe spezifische Adapterabmessungen.
* Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.

Bezeichnung DCONMS

IM40 MAHD 40.00 43.00
IM50 MAHD 50.00 47.00
IM63 MAHD 63.00 52.00

18.0 0
230 0
29.0 0

* (") Werkzeuge mit Positionierbohrungen im Bereich der Greiferrille sind auf Anfrage erhaltlich.
M 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fur Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: ® HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-4 (49)  HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).

Ersatzteile

el s > & /S /!

& & B 3

| IM-mAHD  IEIEH T-20/5  SR14-5199  SRMBX20XTY  HW50

SR MBXBDING51 14H/22H SR 76-1022 EZA 125 EZ 125

(@ Fir DGAD-, HGAD- und PCADR/L- Adapter; im Lieferumfang enthalten.
(b) Fiir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter; im Lieferumfang enthalten.
(¢) Fir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter; im Lieferumfang enthalten.

(@ Wird verwendet, um die Gewindebohrung der oberen Befestigungsschraube zu verschlieBen, damit keine Spane eindringen kénnen.
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MODULARGRHIF

y

I1SO 26622-1 XM2Z
IM-MAHPD , | oconms
Werkzeughalter mit ISO e | CDX = Siehe spezifische
26622-1(*)-Schnittstelle fir Adapter Adapterabmessungen.
zum Abstechen, Einstechen, o Abbildung zeigt
Drehen und Plandrehen RechiSaNSTiMNG:
M e t r i s c h

Bezeichnung DCONMS LPR WF CDIM

IM40 MAHPD 40.00 44.00 25.00 0

IM50 MAHPD 50.00 45.00 26.00 0

IM63 MAHPD 63.00 45.00 33.00 0

* (*) Werkzeuge mit Positionierbohrungen im Bereich der Greiferrille sind auf Anfrage erhaltlich.
™) 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fur Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ HFPAD-3 (49) ¢ HFPAD-4 (49) ¢ HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).

Ersatzteile

. e > p ;s @& B

| IM-MAHPD | SR M5-0445 1 T-20/5 SR 14-519¢ SR MBX20-XT®) HW50  SRMBX6DINGS! 14H/22HY  EZP5 EZ125
(@ Fiir DGAD-, HGAD- und PCADR/L- Adapter; im Lieferumfang enthalten.

() Fiir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter; im Lieferumfang enthalten.

(e) Wird verwendet, um die Gewindebohrung der oberen Befestigungsschraube zu verschlieBen, damit keine Spane eindringen kénnen.

ISO 26622-1 XM2Z

ISCARGrHir o <CDX r
IM-GHAD-8

Werkzeughalter mit ISO 77T DAXN ;DAXX CDX = siehe spezifische
26622-1(*)-Schnittstelle flr - v WF Adapterabmessungen.
Adapter zum Einstechen, cwi @ CDX LA ;{Abhtilldung' ﬁelgt
Drehen und Plandrehen S EVRITIIUIE)

M e t r i s [ h
Bezeichnung DCONMS cw LF WF DAXN® DAXX@ CDX® CDI@

IM50 GHAD-8 50.00 8.00 60.00 26.00 80.0 510.0 25.00 0
IM63 GHAD-8 63.00 8.00 65.00 32.50 80.0 510.0 25.00 0
* (*) Werkzeuge mit Positionierbohrungen im Bereich der Greiferrille sind auf Anfrage erhaltlich.
() Minimaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
(2) Maximaler Durchmesser zum Axial-Einstechen.
(@) Maximale Schnitttiefe.

4 1 - mit Bohrung fir Datenchip, O - ohne Bohrung furr Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ GAFG-R/L-8 (87).

Ersatzteile

s > /7 & ®m 5

IM-GHAD-8 SR 14-519 T-20/5 SR M6X25 DIN912 HW 5.0 SR 76-1022 EZA 125 EZ 125
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ISO 26622-1 XMZ
ISCARGRIr

IM-HAD

Werkzeughalter mit ISO

26622-1(*)-Schnittstelle fur
Adapter zum Innenplandrehen

y

CDX = siehe spezifische
Adapterabmessungen.

* Abbildung zeigt Rechtsausfihrung.

Bezeichnung DCONMS LPR WF cDI & / / f
IM40 HAD 40.00 60.00 18.0 0 SR 14-519 T-20/3 HW 3.0 SR M4X6DIN912
IM50 HAD 50.00 60.00 18.0 0 SR 14-519 T-20/3 HW 3.0 SR M4X6DIN912

* (") Werkzeuge mit Positionierbohrungen im Bereich der Greiferrille sind auf Anfrage erhaltlich.

() 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fiir Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) ¢ HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) ® HGAER/L-3 (52) ® HGAIR/L-3 (57).

ISO 26622-1 XMZ
ISCARGRir % I S E} DCONMS
IM-HAPR/L g =1
Rechtwinklige Grundhalter mit B

ISO 26622-1(*)-Schnittstelle fur

y

CDX = siehe spezifische
Adapterabmessungen.
* Abbildung zeigt Rechtsausfihrung.

A ~— LF—

Adapter zur Axialbearbeitung .

Bezeichnung DCONMS LF CDIM &

IM40 HAPR/L 40.00 50.00 0 SR 14-519 T-20/3
IM50 HAPR 50.00 50.00 0 SR 14-519 T-20/3
* (*) Werkzeuge mit Positionierbohrungen im Bereich der Greiferrille sind auf Anfrage erhaltlich.

™) 1 - mit Bohrung fiir Datenchip, O - ohne Bohrung fur Datenchip.
Werkzeuge siehe Seiten: HFAER/L-4 (53) ® HFAER/L-5T, 6T (53) ® HFAIR/L-4 (60) ® HFAIR/L-DG (61) ® HGAER/L-3 (52) ® HGAIR/L-3 (57).

ISCAR



RECHTWINKLIGE KLEMMHALTER

MODULAR<GHIF
MAHPR/L - iH
Rechtwinklige Klemmhalter v E L] ;
. ) T I=aHBH
fur alle GRIP-Systeme j OAL *
® | | s
o L Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung.
M e t r i s c h
Bezeichnung H B HF OAL LH HBH

MAHPR/L 20 20.0 20.0 20.0 140.00 26,0 10.0
MAHPR/L 25 25.0 25.0 25.0 140.00 25.0 50
MAHPR/L 32 32.0 32.0 32.0 150.00 25.0

Werkzeuge siehe Seiten: » HFPAD-3 (49) e HFPAD-4 (49) » HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).

Ersatzteile

e - P y Y #

MAHPR/L SR M5-04451 T-20/5 SR 14-519 SR M6X20-XTe) HW 5.0 SR M6X6DINS51 14H/22H
(a) Fiir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter. Sind im Lieferumfang der Werkzeuge enthalten.

Member IMC Group
W=
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MODULAR<GHIr . v

JETCUT HF | E fﬂ@o
G 1/8"-28 % LH K

MAHPR/L-JHP - " = OAL

Rechtwinklige Klemmhalter L. ¥

fiir alle GRIP-Systeme mit 454 ” | B

zielgerichteter Kuhimittelzufuhr ] Abbiding 26igt Rechtsausihrung,

r i

Bezeichnung H B OAL LH HBH HF

MAHPR/L 20-JHP 20.0 20.0 140.00 28.0 10.0 20.0
MAHPR/L 25-JHP 25.0 25.0 140.00 28.0 5.0 25.0
MAHPR/L 32-JHP 32.0 32.0 150.00 - = 32.0
e User Guide und Zubehtr siehe Seiten 161-173.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ HFPAD-JHP (48) ¢ HFPAD-3 (49) ® HFPAD-4 (49)  HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).
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SR M6X20-XT
(Schlissel: HW 5.0) ——>

OR 5X1N

SR M6X12DIN6912 o
(Schliissel: HW 5.0) — > 3,

SR M5X04451 - 0

(Schliissel: T-20/5) <,#

PLUG G1/8ISO1179
<— (Schliissel: HW 5.0)

Ersatzteile

. s > 2 7 o 8

MAHPR/L-JHP SR M5-04451 1-20/5 SR M6X12DIN6912 SR MBX20-XT HW 5.0 OR 5X1IN PLG 1/8IS01179

ISCAR




MODULARGHIr 3 oy

JETcuT i 1+ ;o om %ﬁ

MAHPR/L-XL-JHP L . ~ oaw =

E?Calrl]ltevvgéllg?sils?;nn:]ehﬂtite ' ﬁ}:ﬁt = ? H‘Fﬁ |

Zielgerichteter Kihimittelzufuhr LNTHD,\ZHZ_E B LE L L oo st e

Bezeichnung H B LH OAL HBH OAH OAW HF L5 MHD MHD_2
MAHPR/L-XL-20-JHP-MCG LK 200 230 120,00 24.0 53.00 45.00 200 29.00 50.00 85.00
250 250 150 120,00 190 53.00 4550 25.0 35.00 50.00 90.00

Werkzeuge siehe Seiten: ¢ HFPAD-JHP (48) ¢ TNFPAD-XL-JHP (113).

Ersatzteile

s ) o ¢ & & o

MAHPR/L- 25 (8" (el SR M5-04451 T-20/5° SR M6X16 DIN912 HW 5.0 OR 5XIN SR M4X4 DIN913 TL360 SR M6X6 DIN913 TL360 PLG G1/8 TL360 SUPPORT MG-XL-5113377
W VNG YIRS (P2 |28 [ el SR MB-04451 T-20/5 SR M6X16 DIN912 HW 5.0 OR 6XIN SR M4X4 DIN913 TL360 SR M6X6 DIN913 TL360 PLG G1/8 TL360 SUPPORT MG-XL-5113377

Member IMC Group
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MODULARGHIF
MAHR/L ifr————————zﬁfa7:i
Klemmhalter fir Adapter :L ' e ;
aller GRIP-Systeme L‘k oaL—HBHE | ¥
B | \ § WF (Schafy) WF (<omplett
I ) Abb. zeigt Linksausfiihrung.
MWil(Adapter) « WF(Komplett)=WF(Schaft)+WF(Adapter)
M e t r i s c h
Bezeichnung B HF OAL HBH WF()
MAHR/L 20 20.0 20.0 130.00 10.0 171
MAHR/L 25 25.0 25.0 130.00 5.0 221
MAHR/L 32 32.0 32.0 140.00 - 29.1
) f (Schaft).
Werkzeuge siehe Seiten: » HFPAD-3 (49) ® HFPAD-4 (49) ® HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).
Ersatzteile
& A . / / 4
MAHR/L SR M5-04451 T-20/5 SR 14-519 SR M6X20-XTt! HW 5.0 SR M6X6DIN551 14H/22H

(a) Fiir CGPAD-, HGPAD-, TGPAD- und HFPAD-Adapter. Sind im Lieferumfang der Werkzeuge enthalten.
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MODULAR-GRIF
Iy

@000 u ’

JETCUT f '
HBH1 ™~~_G 1/8"-28
MAHR/L-JHP OAL '
Klemmhalter mit zielgerichteter I HBKW y
Kihimittelzufihrung fir B | b WF (Schaft) wF (<émplett
_ _ — P | Abb. zeigt Linksausfiihrung.

MODULAR-GRIP-Adapter } 23k WF (Adapten)  WF(Komplett) =WF(Schaft)+ WF(Adapter)

4‘340
Bar Max

Bezeichnung

MAHR/L 20-JHP
MAHR/L 25-JHP

MAHR/L 32-JHP

User Guide und Zubehor siehe Seiten 161-173.
) f (Schaft).
Werkzeuge siehe Seiten: ® HFPAD-JHP (48) ¢ HFPAD-3 (49) ® HFPAD-4 (49) ¢ HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).

SR M6X20-XT
(Schliissel: HW 5.0)
< i

PLUG G1/81SO1179
(Schliissel: HW 5.0) —>.

OR 5X1N

0 SR M6X12DIN6912
<— (Schliissel: HW 5.0)
s SR M5-04451
&L (Schliissel: T-20/5)
Ersatzteile

e s > 2 7 7 o

&

MAHR/L-JHP SR M5-04451 T-20/5 SR M6X12DIN6912 SR MBX20-XT HW 5.0 OR 5X1N

PLG 1/81S01179

Member IMC Group
W=
4 1| []




MODULARGRHIrF
@000...

JETCUT

4@34 0
Bar Max

|- T

MAHR/L-JHP-MC
Klemmhalter mit zielgerichteter
KuhimittelzufUhrung (unten
”egend) fur MODULAR-GRIP- Abb. zeigt Linksausflhrung.

S v
> [}
- Y ¥ WF (Schaft)  wr (Komplett)

Adapter A WF (Adapter) * WF(Komplett)=WF(Schaft)+WF(Adapter)

H B OAL HBH WE( HBKW HF

MAHR/L 20-JHP-MC 20.0 20.0 98.00 10.0 14.0 6.00 20.0
MAHR/L 25-JHP-MC 256.0 25.0 98.00 5.0 19.0 = 25.0

e Fir Tmax siehe Adapter-Daten.
() f (Schaft).
Werkzeuge siehe Seiten: HFPAD-JHP (48) ¢ HFPAD-3 (49)  HFPAD-4 (49) ® HFPAD-5 (50) ® HFPAD-6 (50).
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Ersatzteile

/ % S & o

MAHR/L-JHP-MC SR MEX20-XT HW 5.0 SR M5-04451 T-20/5 SR MEX12DING912 OR 5XIN

ISCAR
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JETCUT
MAHR/L-MG-XL-JHP = f@%ﬂg
Klemmhalter mit zielgerichteter ,."".'
Kihimittelzufthrung fir b . HBKW GJVSXS
hselbare Adapt g ! m
auswechselbare Adapter L Rechte Ausfiihrung WF (Si:hiaft),—,—;m:u UL B
Linke Ausflihrung 5 B
WEF(Komplett)=WF(Schaft)+WF(Adapter)
M e t r i s c 4]

Bezeichnung H B OAL HBH WF HBKW

MAHR/L 20-MG-XL-JHP 20.0 20.0 149.10 24.0 14.0 4,00

MAHR/L 25-MG-XL-JHP 25.0 25.0 149.10 19.0 19.0 9.00

e User Guide und Zubehér siehe Seiten 161-173.
Werkzeuge siehe Seiten: ® TNFPAD-XL-JHP (113).

Ersatzteile

P

2 ©

SR M6X12DIN6912-P
SR M6X12DIN6912-P

HW 5.0
HW 5.0

MAHR/L 20-MG-XL-JHP
MAHR/L 25-MG-XL-JHP

SR M5-04451
SR M5-04451

T-20/5
T-20/5

SR M6X14-XT DIN 912
SR M6X14-XT DIN 912

OR 5X1N
OR 5X1N

PLG G1/8 TL360
PLG G1/8 TL360

Member IMC Group
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@000...
JETCUT
MAHR/L-MG-XL-JHP-MC

DX %
S o

Klemmhalter mit zielgerichteter
KUhImittelzufUhrung (unten
liegend) fur Adapter zum

Ab- und Einstechen Rechte Ausfiihrung
Linke Ausfiihrung

WF(Komplett)=WF(Schaft)+ WF(Adapter)

Be: hnung H B WF HBKW

MAHR/L 20-MG-XL-JHP-MC 20.0 20.0 116.10 10.0 14.0 4.00
MAHR/L 25-MG-XL-JHP-MC 25.0 25.0 114.00 10.0 19.0 9.00

e Fir Tmax siehe Adapter-Daten.
Werkzeuge siehe Seiten: ¢ TNFPAD-XL-JHP (113).
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Ersatzteile
/ A I & o
MAHR/L-MG-XL-JHP-MC SR M6X14-XT DIN 912 HW 5.0 SR M5-04451 T-20/5 SR M6X12DING912-P OR 5XIN
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@) HEL [FACE
D Schnittwerte fiir die Axialbearbeitung
I: Zugfestigkeit Werkstoff-
LLl Werkstiickstoff Eigenschaft [N/mm?2] Harte HB Gruppe Nr.
m <025%C Gegliht 420 125 1
oC Unleciortor Stal und >=0,25 % C Gegliiht 650 190 2
nlegierter Stahl un p -
< Stahlguss, Automatenstahl S0k 1 Vergl{tet 20 250 &
Ll >=0,55% C Gegliint 750 220 4
mM Vergiitet 1000 300 5
— Gegliht 600 200 6
<_E Stahl mit geringen Legierungsanteilen und 930 275 7
Stahlguss (< 5 % Legierungsanteile) Vergtet 1000 300 8
1200 350 9
Gegluht 680 200 10
Hoch legierter Stahl, Stahlguss und Werkzeugstahl g"
Vergutet 1100 325 11
Ferritisch/martensitisch 680 200 12
Rostbestandiger Stahl und Stahlguss - — -
martensitisch 820 240 13
M Rostbestandiger Stahl und Stahlguss Austenitisch 600 180 14
Ferritisch/perlitisch 180 15
Kugelgraphitguss (GG) = = =
Perlitisch/ martensitisch 260 16
Ferritisch 160 17
Grauguss (GGG) Perltisch 250 18
TomMDeraUSS Ferritisch 130 19
el Perltisch 230 20
» : Nicht aushértbar 60 21
Aluminiumknetlegierung =
Ausgehértet 100 22
<=12 % Si Nicht aushértbar 75 23
Aluminiumguss, legiert Ausgehartet 90 24
>12 % Si Hoch hitzebestandige Legierungen 130 25
Automaten-Messing 110 26
Kupferlegierungen >1 % Pb Messing 90 27
Elektrolytkupfer 100 28
Nicht-Eisen Duroplaste, Faserkgnststoﬁe 29
Hartgummi 30
Fe-Basis Gegluht 200 3il
T L Ausgehartet 280 32
ocl |t;ebestand|ge Geglint 250 33
Legierungen
Ni- oder Co-Basis Ausgehartet 350 34
Gegossen 320 865
Titan- und Ti-Legierungen AM 400 5
g g Alpha- und Beta-Legierungen RM 1050 37
Gehértet 55 HRC 38
Gehérteter Stahl
' Gehartet 60 HRC 39
Schalenhartguss Gegossen 400 40
Gusseisen Gehértet 55 HRC 41

ISCAR
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NF. 1C228/528 IC830 IC354 IC908 IC808 IC8250
1 85 - 125 90 - 135 95 - 145 120 - 180 125 - 190 180 - 270
2 75-110 80- 115 90 - 125 110 - 155 115 - 165 165 - 230
3 60 - 85 65 - 95 70-100 85 - 125 90 - 130 125-185
4 65 - 100 70 - 110 75- 115 95 - 145 100 - 150 140 - 215
5 50 - 85 56 - 90 60 - 95 75 - 120 80 - 125 110 - 180
6 65 - 100 70 - 110 75-115 95 - 145 100 - 150 140 - 215
7 50 - 85 56 - 95 60 - 100 75-125 80 - 130 110 - 185
8 50 - 85 56 - 90 60 - 95 75 - 120 80- 125 110 - 180
9 50 - 75 50 - 80 55 - 90 70 - 110 75- 115 105 - 165
10 75-110 80 - 115 90 - 125 110 - 155 115- 165 165 - 230
11 50 - 75 50 - 80 55 - 90 70 - 110 75- 115 105 - 165
IC806 IC808 IC354 IC830 IC20
12 110 - 200 100 - 180 80 - 145 75-135 50 - 90
13 100 - 185 90 - 170 70 - 135 65 - 125 45 - 85
IC806 IC808 IC354 IC830 IC20
14 90 - 170 80 - 155 65 - 125 60 - 116 40-75
IC5010 IC428 IC8250 IC808 IC20
15 135 - 255 125 - 230 110 - 205 85 - 160 60 - 115
16 120 - 180 110 - 160 100 - 145 75 - 110 55 - 80
17 130 - 215 120 - 195 110- 175 85 - 135 60 - 95
18 106 - 170 95 - 155 85 - 140 65 - 110 45 - 75
19 160 - 265 145 - 240 130 - 215 100 - 170 70-120
20 130 - 215 120 - 195 110- 175 85-135 60 - 95
IC808 IC20
21 330 - 990 300 - 900
22 250 - 825 225 - 750
23 250 - 825 225 - 750
24 165 - 495 150 - 450
25 165 - 330 150 - 300
26 165 - 330 150 - 300
27 120 - 250 110 - 225
28 80 - 165 75 - 150
29 40 - 165 35 - 150
30
IC806 IC908 IC808 IC830 IC20
31 45 - 70 35 - 55 35 - 60 25 - 40 25 - 40
32 30 - 50 25 - 40 25- 40 20 - 30 15-30
33 30 - 50 25 - 40 25 - 40 20 - 30 15 - 30
34 25 - 45 20 - 35 20- 35 15-25 15-25
35 20 - 30 15 - 25 15-25 10-20 10-15
36 106 - 180 85 - 145 90 - 150 65 - 110 60 - 100
37 40 - 50 30 - 40 30 - 40 25 - 35 35 - 45
IC808 IC20
38 25-30 20-30
39 20-30 15-25
40 30-45 30-40
41 25-30 25-30
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CHAMGROOVE PICCOCUT

Schnittwerte fiir die Axialbearbeitung

USER GUIDE

Z e
= H
g £ MIFR /
° 2 GFQR | PICCO | MEFL8 | MIFR 10 | MIFR 15
3 £F | 1c528 | 1c228 | 1C908 | I1C908 | 1C908
fo) 2 Harte £ E | Vorschub |Vorschub | Vorschub |Vorschub | Vorschub
2] Werkstiickstoff Eigenschaft N HB |Nr.| & E (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<025%C Gegliht 420 | 125 | 1
Unlegerer Szl 52025 % o ~e0 [ joc o] 80-180 | 0.02:0.08 0.016-0.05
und Stahlguss, <0,55% C Vergutet 850 250 | 3
Automatenstahl 055 % G = 0 T ao0 T4 80180 | 0.02-:0.06 |0.015-0.04
Vergutet 1000 | 300 |5 | 80-120 | 0.02-0.06 |0.015-0.04
- Gegliht 600 | 200 | 6 | 80-140 | 0.02-0.08 [0.015-0.04| 0.015-0.08 | 0.03-0.10 | 0.03-0.08
E&%dg?aﬁg'jgisgatl " 930 | 275 | 7 | 80-140 | 0.02-0.08 |0.015-0.04
Legierungantsie) Vergitet 1000 | 300 | 8 | 80-120 | 0.02-0.06 |0.015-0.03
1200 | 350 | 9 | 80-120 | 0.02-0.05 |0.015-0.03
Hoch legierter Stah, Stahiguss Geglint 680 | 200 |10| 80-140 | 0.02-0.08 [0.015-0.04
und Werkzeugstahl Vergutet 1100 | 325 |11] 80-120 | 0.02-0.08 |0.015-0.03
Rostbestandiger Stahl m?{g’::;z/c . 680 | 200 |12 40-120 |0.02-0.08 [0.015-0.04| 0.015-0.07 | 0.03-0.08 | 0.02-0.05
und Staniguss martensitisch 820 | 240 |13] 40-120 | 0.02-0.07 |0.015-0.04] 0.015-0.07 | 0.03-0.08 | 0.02-0.05
- [ResisesEelgEreE Austenitisch 600 | 180 |14 40-100 | 0.02-0.06 [0.015-0.03| 0.015-0.07 | 0.03-0.08 | 0.02-0.05
und Stahlguss
Ferritisch/perltisch 180 |15 80-140 | 0.02-0.08 |0.015-0.05
Kugelgraphitguss (GG FELLSE Y 260 |16| 80-120 | 0.02-0.07 [0.015-0.04
martensitisch
—— Ferritisch 160 |17 80-140 | 0.02-0.08 [0.015-0.04] 0.02-0.10 | 0.05-0.12 | 0.04-0.10
Peritisch 250 |18 80-120 | 0.02-0.07 |0.015-0.04
E—— Ferritisch 130 |19 80-140 | 0.02-0.06 |0.015-0.04
Perlitisch 230 |20 80-120 | 0.02-0.07 [0.015-0.04
P Nicht aushartbar 60 |21|150-320 | 0.02-0.08 | 0.015-005
Ausgehartet 100 |22[100-250 0.02-0.08 | 0.015-005
<=12% Si | Nicht aushartbar 75 |23]150-300 | 0.02-0.08 | 0.015-005
Aluminiumguss, Ausgehartet 90 |24|150-300 | 0.02-0.08 | 0.015-005
et >12 % i |Hioch hitzebesténdige 130 |25 |100-150 | 0.02-0.08 |0.015-005
Legierungen 0.02-0.10 | 0.05-0.15 | 0.05-0.12
>1% Pb | Automaten-Messing 110 |26 80-230 | 0.02-0.08 | 0.015-005
Kupferlegierungen Messing 90 |27| 70-200 |0.02-0.08 [0.015-005
Elektrolytkupfer 100 | 28| 50-180 | 0.02-0.08 [0.015-005
Duroplaste, o9
Nicht-Eisen Faserkunststoffe
Hartgummi 30
Fe-Basis Gegliht 200 |31| 20-40 |0.02-0.06 [0.015-0.04
Hoch Ausgehartet 280 |32| 15-30 |0.02-0.06 |0.015-0.04
hizebestandige Gegliht 250 |33| 15-20 |0.02-0.06 |0.015-0.04
Legierungen CoBass Ausgehartet 350 |34] 16-20 [0.02-006[0.0150.04 o e 02 | 00008 | 0.02-0.05
Gegossen 320 |35| 1520 |0.02-0.06 |0.015-0.04
RM 400 36| 40-120 | 0.02-0.06 |0.015-0.04
Titan- und Ti-Legierungen Alpha—'und Beta- RM 1050 37| 20-50 | 0.02-0.06 10.015-0.04
Legierungen
Gehértet H5FfC 38
Gehérteter Stahl - &0
Gehartet HRC 39
Schalenhartguss Gegossen 400 (40
Gusseisen Gehértet H5R50 41
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ISCAR-Schneidstofftabelle fiir die Axialbearbeitung
Schneidstoffsorte

ISO- | Schneidstoff-Beschreibung Beschichtungen | Beschichtungsfarbe*
P20-P40

M20-M30 | Eine TIN/TICN PVD-beschichtete Sorte. Zur allgemeinen
Bearbeitung beim Abstechen und Einstechen von
Kohlenstoffstahl, legiertem und rostbestandigem Stahl bei
mittlerer Schnittgeschwindigkeit. TiCN

Basis

Ein sehr verschleiBfestes Feinstkornsubstrat mit einer TIAIN PVD-
MO5-M15 | Beschichtung. Der Schneidstoff ist entwickelt firr die Bearbeitung
von hoch hitzebesténdigen Legierungen und speziell fir den
510-s20 WerkstUckstoff Inconel.

Basis

P10-P20
M05-M15 | Eine verschleiBfeste TIAIN PVD-beschichtete
K15-K30 | Feinstkornsorte. Zum Drehen von hitzebestandigen
Legierungen, austenitischen, rostbesténdigen

E‘ Stéhlen und gehartetem Stahl mit niedriger bis mittlerer TiN
= §10-s20 | Schnittgeschwindigkeit.
g H05-H15 Basis
&2 P15-P30
2 M20-M30 | Eine verschleiBfeste, TIAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte.
> K20-K40 Fur hitzebestandige Legierungen, austenitischen, rostbestandigen
Stahl, harte Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer :
bis hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders resistent gegen TN
515-880 | Aufbauschneidenbildung und KerbverschleiB. TIAIN
H20-H30 Basis

P30-P45

M25-M40 | Eir zahes Substrat mit TIAIN PVD-Beschichtung. Zum
Frasen, Ab- und Einstechen von rostbestandigem Stahl, hoch

hitzebestandigen Legierungen und anderen legierten Stahlen. TiN
$20-830 | Fur unterbrochenen Schnitt und mittlere Schnittbedingungen. TIAIN

Basis

P15-P30
M20-M30 | Eine verschleifeste, TIAIN PVD-beschichtete Feinstkormnsorte.
K20-K40 Fr hitzebestandige Legierungen, austenitischen, rostbestandigen
Stahl, harte Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer bis
hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders widerstandsfahig gegen
$15-830 | KerbverschleiB und Aufbauschneidenbildung.

H20-H30 Basis

* FUr beschichtete Schneidstoffsorten

I
Cdddoe

|
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ISCAR-Schneidstofftabelle fiir die Axialbearbeitung

CVD-BESCHICHTET

USER GUIDE

Schneidstoffsorte

IC5010

1C8250

1C9015

ISO- | Schneidstoff-Beschreibung Beschichtungen | Beschichtungsfarbe*
Ein sehr verschleiBfester, TICN/Al,O3 MT-CVD-beschichteter
Schneidstoff zum Drehen mit einer Schicht-Nachbehandlung.
k10-k20 | Eine verbesserte Zahigkeit und hohe Temperaturbestandigkeit TN
zeichnen diesen Schneidstoff aus. Empfohlen fiir die Bearbeitung
von Grau- und Kugelgraphitguss unter stabilen und leicht
instabilen Verhéltnissen. ;
Basis
P15-P35 | _ | . . ) ' '
Ein z&her, TICN/Al203/TiN MT-CVD-beschichteter Schneidstoff mit
M15-M25 Kobaltanreicherung in der Randzone. Dieser Schneidstoff ist in
der Stahlbearbeitung innerhalb eines breiten Schnittwertbereichs | TiN
vielseitig einsetzbar und verfligt Uber hohe Zahigkeit und
Widerstandsfahigkeit gegen Schneidkantenausbriiche und
Verformung. ;
Basis
K10-K25 Eine TICN/TICAL2O3 CVD-Mehrlagenbeschichtung. Zum
Einstechen und Drehen von Grau- und Kugelgraphitguss
mit mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit. m
Basis
K05-K20 Eine TICN/TiC CVD-Mehrlagenbeschichtung. Zum Einstechen und
Drehen von Grau- und Kugelgraphitguss mit mittlerer bis hoher
Schnittgeschwindigkeit. m
H15-H25 Basis
P10-P25
Ein hartes Substrat mit einer MT-CVD (TiICN + Al2Ozg)
K10-K15 | Beschichtung, mit spezieller Kobaltanreicherung in der

Randschicht. Fur die Bearbeitung von Stahl mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten unter stabilen Bedingungen.

TiN
Basis

* FUr beschichtete Schneidstoffsorten

UNBESCHICHTET

Schneidstoffsorte

ISCAR

ISO- | Schneidstoff-Beschreibung Beschichtungen Unbeschichtet
M15-M30
Eine unbeschichtete Feinstkornsorte. Fir hoch hitzebestandige
N10-N2 Legierungen und rostbesténdigen Stahl mit niedriger bis mittlerer
O-N25 | Sennittgeschwindigkett.
S20-S30
Basis
Eine unbeschichtete Hartmetallsorte. Zum Vorschlichten,
k10-k20 | Schlichten und Vorschruppen von Aluminium, Gusseisen
NO5-N25 | und rostbestéandigem Stahl mit niedriger bis mittlerer
s10-s20 | Schnittgeschwindigkeit.
H10-H20 Basis
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Montage des Schneideinsatzes

Flr eine stabile Bearbeitung ist die korrekte Klemmung
eines Schneideinsatzes im Halter von gréBter Wichtigkeit.

e Reinigen Sie den Plattensitz von Schmutz und

Metallrlickstanden.

e Setzen Sie den Schneideinsatz vorsichtig in den Plattensitz

ein und achten Sie darauf, dass dabei die prismatischen
Oberflachen Ubereinstimmen.

Anzugsdrehmoment

Schneideinsatzbreite

Der einzigartige Spanformer wurde zum tiefen
Einstechen sowie Plandrehen nach auBen und zur
Mitte mit hervorragender Spanformung entwickelt.

HELI-FACE HFPR/L
und HGPL

HELI-GRIP
GRIP...Y-Typ

Allgemeine Bearbeitung, Drehen
und Einstechen aller
Werkstuckstoffe. Tief-Einstechen
bei niedrigen bis mittleren
Vorschtiben von 0,04-0,15 mm.
Mindestbohrungsdurchmesser
12 mm.

Einer fiir Alles: zum Abstechen,
AuBen-Einstechen und -Drehen,
Innen-Einstechen und -Drehen,
Axial-Einstechen und -Drehen.

DO-GRIP DGN...C-Typ

DO-GRIP DGN...J-Typ
o

Z

L

Nur zum Einstechen.

Stabile Schneidkante flr

harte Werksttickstoffe und
schwierige Bearbeitungsfalle bei
Vorschtiben von 0,1-0,2 mm.

Nur zum Einstechen. Positiver
Spanwinkel, flr weiche
Werkstuckstoffe bei niedrigen
bis mittleren Vorschiiben von
0,05-0,15 mm.

Optimierung der Bearbeitungsreihenfolge

Werkzeugauswahl - treffen Sie mit diesen
Empfehlungen die beste Wahl.

Y

w

Wahlen Sie - im Hinblick auf die erforderliche
Schnittbreite und die gewiinschte Oberflachenglte
- den breitest moglichen Schneideinsatz und

das entsprechende Tragerwerkzeug aus.

_>| T max |<.

Entscheiden Sie sich - ausgehend von der
erforderlichen maximalen Bearbeitungstiefe - flr den
Schneidentrager mit der geringsten Auskraglange.

Wahlen Sie - unter BerlUcksichtigung des fur den
Bearbeitungsfall erforderlichen Durchmesserbereichs
fUr den ersten Einstich - das Werkzeug mit

dem gréBten Durchmesserbereich.

Hinweis: Auf den Kompaktklemmbhaltern ist der
Durchmesserbereich angegeben.

Vor der Bearbeitung sind
folgende Werkzeugpositionen zu
Uberpriifen und einzustellen:

Vergewissern Sie sich, dass sich die Schneidkante auf
Spitzenhohe befindet. Drehen Sie mit niedrigen Schnittwerten
zur Mitte und Uberprufen Sie auf Butzenbildung.

- {//[0.015[ 4 mm

Uberpriifen Sie die Parallelitat zwischen Schneidkante
und bearbeiteter Werkstlickoberflache. Die korrekte
Ausrichtung garantiert eine gute Oberflachengite
beim Plandrehen nach auBen und zur Mitte.

Member IMC Group
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Optimierung der Bearbeitungsreihenfolge

Empfohlene Bearbeitungsreihenfolge beim Schruppen
mit den multifunktionalen HELIFACE-Werkzeugen

Einstechen im Durchmesserbereich flr den ersten
Einstich bis zur Bearbeitungstiefe, die flr den
néchsten Schritt, zum Plandrehen, erforderlich ist.

Fahren Sie fort mit Plandrehen nach auBen.

Im Eilgang zurtick zur Position des ersten Einstiches
und mit Plandrehen nach innen fortfahren.

Hinweis: Beim Axial-Einstechen den Vorschub gegentiber dem
Plandrehen um 40 % reduzieren.

Optimierung der Bearbeitungsreihenfolge

Empfohlene Bearbeitungsreihenfolge beim
Schruppen mit Multifunktionswerkzeugen.

Einstechen im Durchmesserbereich flr den ersten Einstich
bis zur endgiltigen Bearbeitungstiefe und mit Plandrehen

nach auBen fortfahren bis zum Tangentenpunkt des Radius.

Den AuBendurchmesser in Richtung Grund
fertigen und den Radius drehen.

Im Eilgang zurtick zur Position des ersten
Einstiches und mit Plandrehen zur Mitte
fortfahren, ohne die beim Schruppen erzeugten
Absétze an der Wandung zu berthren.

Innendurchmesser fertig drehen in Richtung
Grund bis zur gewinschten Tiefe.

Hinweis: Beim Axial-Einstechen den Vorschub gegentiber dem
Plandrehen um 40 % reduzieren.

ISCAR
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Die Vorteile der Multifunktionsbearbeitung

Die HELIFACE-Bohrstange HFIR/L MC mit
innerer Kihimittelzufuhr kann alle drei ISO-Werkzeuge
ersetzen und die Bearbeitungszeit um 20 % verkUrzen.

Ein einziges Multifunktionswerkzeug bearbeitet
das komplette Teil: Einstechen, Plandrehen und
Fasen. Drei ISO-Werkzeuge werden ersetzt und
die Bearbeitungszeit um 40 % reduziert.

el

Die HELIFACE-Bohrstange HFHPL/L MC
kann alle drei ISO-Werkzeuge ersetzen und
die Bearbeitungszeit um 50 % verkirzen.

)

Hinweis: Beim Axial-Einstechen den Vorschub gegentiber dem
Plandrehen um 40 % reduzieren.

Die Vorteile der Multifunktionsbearbeitung

Dieses Bauteil wurde mit drei verschiedenen
konventionellen Werkzeugen bearbeitet:

Ein Bohrer mit auswechselbaren
Wendeschneidplatten fur die Bohrung im Grund.

Eine Standard-Bohrstange mit Trigon-
Wendeschneidplatten zum Schruppen und Schlichten.
Fur diese Bearbeitung war ein Schaft mit kleinem
Durchmesser und groBer Auskragléange erforderlich.

Die Lésung: HELIFACE

Die HELIFACE-Bohrstange HFIR/L MC mit
innerer Kihimittelzufuhr kann alle drei ISO-Werkzeuge
ersetzen und die Bearbeitungszeit um 20 % verkurzen.

Member IMC Group
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HELIFACE
Die Vorteile der Multifunktionsbearbeitung Schneideinsatzwechsel

Dieses Bauteil wurde mit drei verschiedenen EDG 33B
konventionellen Werkzeugen bearbeitet:

AuBendrehen mit einem ISO-Standard-Werkzeug.
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Plandrehen und Fasen mit einer Bohrstange.

Auswerfer

Einfach zu handhaben. Kontrollierte Drehbewegung
erfordert geringen Kraftaufwand, begrenzt den

Hub der oberen Klemmbacke und schitzt den
Schneidentrager vor Uberlastung. Die beiden Stifte des
Auswerfers werden in die dafir bestimmten
Bohrungen des Schneidentragers eingesetzt.

E.lnsteche‘n, Ayskammern und Fasen mit Auswechseln
einem Axial-Einstechwerkzeug.
Stifte des Auswerfers EDG in die Bohrung einstecken

Auswerfer gegen die untere Klemmbacke
des Schneidentragers drlicken.

Die Lésung: HELIFACE

Die HELIFACE-Bohrstange HFHPL/L MC
kann alle drei ISO-Werkzeuge ersetzen und

die Bearbeitungszeit um 20 % verkiirzen. I

Den obigen Stift leicht bis zum Anschlag in
die Bohrung drlicken. Handgriff drehen, um
die obere Klemmbacke anzuheben.

ISCAR
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HELIFACE

Schnittwerte zum Axial-Einstechen

Hinweis: Beim Axial-Einstechen sind lange Wendelspane erwlnscht.
da diese leichter aus tiefen Nuten herausflieBen.

Empfohlene Vorschubwerte zum Einstechen mit HFPR/L- Empfohlene Schnitttiefen und Vorschubwerte zum
Schneideinsatzen in unterschiedlichen Breiten. Plandrehen mit unterschiedlich breiten Schneideinsétzen
HFPR/L- und HFHR/L-Klemmhaltern.
mm
0.15 o
013 4.0
0.11 35
E 0.09 80
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S 2 20
<
0.05 8 15
0.03 @ 1.0
T T T T 0.5
3 4 5 6 mm
Schneideinsatzbreite (W) 005 0.4 0.15 0.2 0.5 0.3 mm
Vorschub
Spanformen beim Axial-Einstechen auf
HFHR/L-Klemmhaltern, abhangig von Spanformen beim Plandrehen mit HFPR/L-5004- und
Schneideinsatzbreite und Vorschub. HFPR/L 6004-Schneideinstzen und HFHR/L-Haltern.
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Hinweis: Beim Schruppen mit kleiner Schnitttiefe den Vorschub
erhdhen, bei groBer Schnitttiefe verringern.

HFPR/L 3003
GRIP/HGPL 300Y
HFPR/L 4004
GRIP/HGPL 400Y
HFPR/L 5004
GRIP/HGPL 500Y

HFPR/L 6004
GRIP/HGPL 600Y

Member IMC Group
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HELIFACE

Schnittwertempfehlungen zum Axial-Einstechen und Plandrehen
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Breite Schneideinsétze mit Adaptern fir 3 mm

Breite Schneideinsatze mit Adaptern fiir 4 - 6 mm

Empfohlene Vorschubwerte beim Einstechen mit Grip 3...-
und HGPL 3...-Schneideinsatzen und HGAIR/L-

und HGAER/L-Adaptern. Vorschubwerte (mm)

variieren entsprechend dem Adaptertyp.

mm
0.08

0.07

0.06

0.05

Vorschub

0.04

40-60 40-60 40-80 40-80 40-80 m/min
Schnittgeschwindigkeit V¢

HGAIR/L 12-3T6
HGAER/L 12-3T6
HGAIR/L 14-3T7
HGAER/L 14-3T7
HGAIR/L 17-3T8
HGAER/L 17-3T8
HGAIR/L 21-3T9
HGAER/L 21-3T9
. HGAIR/L 25-3T9

Empfohlene Schnitttiefe und Vorschubwerte beim
Drehen mit HGPL 3...-Schneideinsatzen und
HGAIR/L- und HGAER/L-Adaptern. Vorschubwerte
(mm) variieren entsprechend dem Adaptertyp.

0.8

0.6

Stechtiefe ap

0.4

0.2

0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.1 0.11 0.12 mm
Vorschub

HGAIR/L 21-3T9
HGAER/L 21-3T9
HGAIR/L 25-3T9

HGAIR/L 14-3T7
HGAER/L 14-3T7
HGAIR/L 17-3T8
HGAER/L 17-3T8

HGAIR/L 12-3T6
HGAER/L 12-3T6

Hinweis: Beim Schruppen mit kleiner Schnitttiefe den Vorschub erhdhen,
bei groBer Schnitttiefe den Vorschub verringern.

Empfohlene Vorschubwerte zum Axial-
Einstechen mit HFPR/L-Schneideinsétzen
und Adaptern HFAIR/L und HFAER/L.

mm
0.12
0.11
0.10
0.10
g 009
-‘:9 0.08
g X
L o007
0.06
0.05 —
0.04
T T T
4 5 6 mm
Schneideinsatzbreite (W)

Empfohlene Schnitttiefe und Vorschubwerte beim Drehen
mit HFPR/L- und HFAIR/L & HFAER/L- Adaptern.
Vorschubwerte (mm) variieren

entsprechend dem Adaptertyp.

mm
2.5
2.0
<
o 15
QL
2
=
S 1.0
S .
i
n
0.5
T T
0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 mm
Vorschub

HFAIR/L- ...4
. HFAER/L- ...4
HFAIR/L- ...5
HFAER/L- ...5
HFAIR/L- ...6
HFAER/L- ...6
Hinweis: Beim Schruppen mit kleiner Schnitttiefe den Vorschub erhéhen,
bei groBer Schnitttiefe verringern.
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Sonderanfertigungen

Semi-Standardwerkzeuge zum Axial-
X . w
Einstechen und Freistechen Ty

Die Abbildungen auf dieser Seite zeigen typische Semi-
Standardwerkzeuge zum Axial-Einstechen, die bestellt T
werden kdnnen. Bitte geben Sie samtliche Abmessungen
an und fligen Sie eine Werkstlickzeichnung bei.
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Schneidsorten fiir Axialstechbearbeitungen

ISO- P | 1so-m | ISO- N ISO- S
1-11 12-13 O 21-28 31-37

Rostbest.

Stahl
GEEEEEE Justenitisch
Stahl u. Duplex Hoch Geharteter

(TR (ferritisch- hitzebestdndige  Stahl u.
L ELGUE S i LB Stahl | martensitisch IS LR N Gusseisen |~ Nichteisen [SEegierungens Gusseisen
IC808 1C808 IC808 IC5010
1C8250 1C8250 1C8250
IC830

IC830 IC908

PLANDREHEN

W Erste Wahl

Member IMC Group




ALPHABETISCHER INDEX
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[ BHRMB 33

[ CGFG51-P8 88
C#-GHAD-8 142
C#-GHAPR/L-8 143
C#-HAD 144
C#-HAPR/L 144
C#-HATA 142
C#-HFIR/L-MC 145
C#-MAHD 139
C#-MAHD-JHP 140
C#-MAHDOR 139
C#-MAHDR-45 138
C#-MAHPD 141
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Argentinien

ISCAR TOOLS ARGENTINA SA
Tel +54 114 912 2200

Fax +54 114 912 4411
admin@iscararg.com.ar

Australien

ISCAR AUSTRALIA PTY. LTD
Tel +61 (0) 2 8848 3500

Fax +61 (0) 2 8848 3511
iscaraus@iscar.com.au

Belgien

n.v. ISCAR BENELUX s.a.
Tel +32 (0) 2 464 2020
Fax +32 (0) 2 522 5121
info@iscar.be

Bosnien
(Vertretungsbuiro)

Tel +387 32 201 100
Fax +387 32 201 101
info@iscar.ba

Brasilien

ISCAR DO BRASIL COML. LTDA.
Tel +55 19 3826-7100

Fax +55 19 3826-7171

DDG 0800 701 8877
iscar@iscarbrasil.com.br

Bulgarien

ISCAR BULGARIA
Tel/Fax +359 431 62557
aa_iscar@infotel.bg
www.iscar.bg

Chile

J&A INTERNATIONAL
Tel +56 2 2232 5838
amedina@jya.cl
www.jya.cl

China

ISCAR CHINA

Tel +86 21 8024 8888
iscar@iscar.com.cn

Danemark

KJ VAERKTOEJ AS/ISCAR DENMARK
Tel +45 70 11 22 44

Fax +45 46 98 67 10

kj@kj.dk

Deutschland

ISCAR Germany GmbH

Tel +49 (0) 72 43 9908-0
Fax +49 (0) 72 43 9908-93
gmbh@iscar.de
www.iscar.de

Ecuador

ISCAR Andina

Tel/Fax +57 1 821 93 38
iscar@iscar.com.co
atencioncliente@iscar.com.co

Estland
KATOMSK AS

Tel +372 6775 671
Fax +372 6720 266
aleksei@katomsk.ee

Finnland

ISCAR FINLAND OY
Tel +358-(0)9-439 1420
Fax +358-(0)9-466 328
info@iscar.fi

Frankreich

ISCAR FRANCE SAS

Tel +33 (0)1 30 12 92 92
Fax +33 (0)1 30 12 95 82
info@iscar.fr

Griechenland

INTERNATIONAL TOOLS

K.-X. GEORGOPOULOS & SIA O.E
Tel +30 210 346 0133

Fax +30 210 342 5621
info@internationaltools.gr

VIMA

V. Mazloumian & Sons

Tel +30 2310 517-117 / 544-521
Fax +30 2310 529-107
vimaco@otenet.gr

GroBbritannien

ISCAR TOOLS LTD.

Tel +44 (0) 121 422 8585
Fax +44 (0) 121 423 2789
sales@iscar.co.uk

Hong Kong

MTC TOOLING SYSTEMS LTD
Tel +85-2-23054838

Fax +85-2-27988789
yoongkamsing@hotmail.com

ISCAR LTD. Israel
Stammbhaus

Tel +972 (0)4 997 0311
Fax +972 (0)4 987 3741
headquarter@iscar.co.il

Indien

ISCAR India Ltd.

Tel +91 77009 63707
sales@iscar.in

Indonesien

CV MULTI TEKNIK

Tel +62-21-29206242/44/45/59
Fax +62-21-29206243
contact@muilti-teknik.co.id

Irland

HARD METAL MACHINE TOOLS
Tel +353 (0) 1 286 2466

Fax +353 (0) 1 286 1514
phannigan@hardmetal.ie
www.hardmetal.ie

Italien

ISCAR ITALIA srl

Tel +39 02 93 528 1
Fax +39 02 93 528 213
marketing@iscaritalia.it

Japan

ISCAR JAPAN LTD.
Tel +81 6 6835 5471
Fax +81 6 6835 5472
iscar@iscar.co.jp

Kanada

ISCAR TOOLS INC.
Tel +1 905 829 9000
Fax +1 905 829 9100
admin@iscar.ca

Kolumbien

ISCAR Andina

Tel +57 310 380 9932
Tel/Fax +57 1 896 65 78
iscar@iscar.com.co

Kroatien

ISCAR ALATI d.o.o.

Tel +385 (0) 1 33 23 301
Fax +385 (0) 1 33 76 145
iscar@zg.t-com.hr

Lettland

MECHA, UAB

Tel +370 37 407 230
Fax +370 37 407 231
info@mecha.lt

Litauen

MECHA, UAB

Tel +370 37 407 230
Fax +370 37 407 231
sigitas@mecha.lt

Mexiko 3

ISCAR DE MEXICO

Tel +52 (442) 214 5505
Fax +52 (442) 214 5510
iscarmex@iscar.com.mx

Niederlande

ISCAR NEDERLAND B.V.
Tel +31 (0) 182 535523
Fax +31 (0) 182 572777
info@iscar.nl

Neuseeland

ISCAR PACIFIC LTD.
Tel +64 (0) 9 573 1280
Fax +64 (0) 9 573 0781
iscar@iscarpac.co.nz

Nordmazedonien
(Vertretungsbdiro)

Tel +389 2 309 02 52
Fax +389 2 309 02 54
info@iscar.com.mk

Norwegen

SVEA MASKINER AS

Tel +47 32277750

Fax +47 32277751
per.martin.bakken@svea.no

Osterreich

ISCAR AUSTRIA GmbH
Tel +43 7252 71200-0
Fax +43 7252 71200-999
office@iscar.at

Peru

HARTMETALL SAC

Tel: (511) 6612699
otorres@hartmetallgroup.com

Philippinen

MESCO

Tel +63 2631 1775

Fax +63 2635 0276
mesco@mesco.com.ph

Polen

ISCAR POLAND Sp. z 0.0.
Tel +48 32 735 7700

Fax +48 32 735 7701
iscar@iscar.pl

Portugal

ISCAR Portugal, SA
Tel +351 256 579950
Fax +351 256 586764
info@iscarportugal.pt

Rumaénien

ISCAR Tools SRL

Tel +40 (0)312 286 614
Fax +40 (0)312 286 615
iscar-romania@iscar.com

Russland

Moskau

ISCAR LLC

Tel/Fax +7 495 660 91 25/31
iscar@iscar.ru

Serbien

ISCAR TOOLS d.o.0.
Tel +381 11 314 90 38
Fax +381 11 314 91 47
info@iscartools.rs

Singapur

SINO TOOLING SYSTEM
Tel +65 6566 7668

Fax +65 6567 7336
sinotool@singnet.com.sg

Slowakei

ISCAR SR, s.r.o.

Tel +421 (0) 41 5074301
Fax +421 (0) 41 5074311
info@iscar.sk

Slowenien

ISCAR SLOVENIJA d.o.o.
Tel +386 1 580 92 30
Fax +386 1 562 21 84
info@iscar.si

Siidafrika

ISCAR SOUTH AFRICA (PTY) LTD.

ShareCall 08600-47227
Tel +27 11 997 2700
Fax +27 11 388 9750
iscar@iscarsa.co.za

Siidkorea

ISCAR KOREA

Tel +82 53 760 7594
Fax +82 53 760 7500
leeyj@taegutec.co.kr

Spanien

ISCAR IBERICA SA
Tel +34 93 594 6484
Fax +34 93 582 4458
iscar@iscarib.es

Schweden

ISCAR SVERIGE AB
Tel +46 (0) 18 66 90 60
Fax +46 (0) 18 122 920
info@iscar.se

Schweiz

ISCAR HARTMETALL AG
Tel +41 (0) 52 728 0850
Fax +41 (0) 52 728 0855
office@iscar.ch

Tschechische Republik
ISCAR CR s.r.o.

Tel +420 377 420 625

Fax +420 377 420 630
iscar@iscar.cz

Taiwan

ISCAR Taiwan Ltd.

Tel +886 (0)4-24731573
Fax +886 (0)4-24731530
iscar.taiwan@msa.hinet.net

Thailand

ISCAR Thailand Ltd.

Tel +66 (2) 7136633-8
Fax +66 (2) 7136632
iscar@iscarthailand.com

Tiirkei

ISCAR Kesici Takim

TIC. VE. IML. LTD

Tel +90 (262) 751 04 84 (Pbx)
Fax +90 (262) 751 04 85
iscar@iscar.com.tr

Ungarn

ISCAR HUNGARY KFT.
Tel +36 28 887 700
Fax +36 28 887 710
iscar@iscar.hu

Ukraine

ISCAR UKRAINE LLC

Tel +38 (050) 440 23 91
info@iscar.com.ua

www.iscar.com.ua

Vereinigte Arabische Emirate SVRS
General Trading LLC

Tel +971 4 342 6699

USA

ISCAR METALS INC.

Tel +1 817 258 3200
Tech Tel 1-877-BY-ISCAR
Fax +1 817 258 3221
info@iscarmetals.com

Venezuela

FERREINDUSTRIAL ISO-DIN C.A.
Tel +58 2 632 8211/633 4657
Fax +58 2 632 5277
iso-din@cantv.net

Vietnam

ISCAR VIETNAM
(Vertretungsbdiro)

Tel +84 8 38 123 519/20
Fax +84 8 38 123 521
iscarvn@hcm.fpt.vn

Weissrussland

JV ALC “TWING-M"

Tel +375 17 506-32-38
+375 17 506-33-31/65
Tel/Fax +375 17 506-32-37
info@twing.by
www.twing.by

Zypern

WAMET (Demetriades) Ltd.
Tel +357 (0) 2 336660/5498
Fax +357 (0) 2 333386
wamet@cytanet.com.cy

Wir verweisen auf den ISCAR Online-Katalog unter www.iscar.com fiir die aktuellsten technischen Informationen beziiglich unserer Produkte.

“© 2013 Iscar Ltd. Dieses Dokument sowie alle darin enthaltenen oder sich daraus ableitenden Informationen und Daten, einschlieBlich, jedoch nicht begrenzt auf, alle/r verwendeten
Marken, Logos, Handelsnamen, Konzepte, Bilder, Designs und/oder Ausriistung sowie jegliche Werke, von denen Eigentums- und Nutzungsrechte ausgehen (“Informationen”), sind

das exklusive Eigentum von Iscar Ltd. bzw. daran hat Iscar Ltd. ein ausschiieBliches Nutzungsrecht und sind durch das Urhebergesetz sowie weitere anwendbare Gesetze geschitzt.

Soweit gesetzlich zuldssig, dirfen diese Informationen nicht verwendet oder anderweitig weiter verbreitet werden, flir welchen Zweck auch immer, ohne die ausdriickliche vorherige
Zustimmung durch Iscar Ltd.”.
Die in diesem Katalog ausgefihrten Artikel kdnnen ohne vorherige Ankiindigung verbessert, gedndert oder vom Markt genommen werden
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SCAR-WERKZEUGE FUR DIE AXIALBEARBEITUNG

German Version Catalog

Laden Sie die App «ISCAR World» herunter E-CAT

N
#Z Download on the E_cA‘I‘
« App Store ELECTRONIC CATALOG

ekalblingseisen

Werkzeuge & Maschinen

Erich Klingseisen KG  Brunnenstrale 2 78554 Aldingen

.(07424) 98192-0 . Fax. (07424) 84601
info@klingseisen.de www .klingseisen.de



