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Gewindedrehen

FsLINE B3

Komplett gesinterte
Wendeschneidplatten

Eigenschaften & Vorteile:

* Wirtschaftliche Losungen fir alle Anwendungen

* Das Programm bietet 62 der gangigsten Profile fir AulSen und Innen Wendeschneidplatten

° [C:1/4" (1), 3/8" (16), 1/2" (22)

* Gewindestandards: Teilprofil 60°, Teilprofil 55° ISO-Metrisch, American UN, Whitworth, NPT & APl Round
* FS Line-Wendeschneidplatten sind fir alle gangigen Gewindedrehhalter geeignet

Beschichtungen:

* FSK Beschichtung - TiN-beschichtet, empfohlen fiir Stahl und allgemeine Verwendung
* FST Beschichtung - TiAIN-beschichtet, fir Edelstahl und allgemeine Anwendungen
Bestellcode:

* Die Bezeichnung fur die neue FS Line ist "FS". Zum Beispiel: 3FSER3.0ISOFSK

Wendeplatten Markierung:

* Bezeichnung auf der Unterseite

Die NEUE FS Line ist enthalten in VARGUS GENius™, der popularsten
und fortschrittlichsten Software fiir das Gewindedrehen und -frasen im
Markt.

.....................



FS LINE

Teilprofil 60 °

Schneidplattengrofe Teilung Bestellcode  Marktbeschreibung MaBe mm Unterlegplatte
innen cC Ltom  mm TRl RH r Xy RH Werkzeughalter
0.5-1.5 48-16 3FSERAGO ..  16FSERA6O ... 006 08 0.9
AuBen 3/8" 16 1.75-3.0 14-8 3FSERGEO0.. T16FSERG60.. 027 1.3 1.7 YE3 AL...-3
AuBen 0.5-3.0 48-8 3FSERAG6O .. T16FSERAG60.. 0.08 1.2 1.7
1/2" 22 3550 7-5 4FSERN6Q.. 22FfSERN60.. 054 1.7 2.5 YE4 AL...-4
1/4" 11 05-1.5 48-16 2FSIRAGO .. T1FSIRAGO.... 005 08 0.9 - NVR...-2
0.5-1.5 48-16 3FSIRAGO ... T16FSIRAEQ ... 005 08 1.0
Innen 3/8" 16 1.75-3.0 14-8 3FSIRG60 ..  16FSIRGEO... 016 1.1 1.5 Y13 A/NVR ..-3
0.5-3.0 48-8 3FSIRAG60 .. I6FSIRAGE0.. 0.05 1.1 1.6
172" 22 3550 7-5 A4FSIRN60..  22FSIRN6O... 032 17 25 Y14 A/NVR..-4
Teilprofil 55°
Schneidplattengrole Teilung Bestellcode  Marktbeschreibung MaBe mm Unterlegplatte
550 innen IC Lmm  mm TPl RH r X Y RH Werkzeughalter
AuBen 3/8" 16 1.75-30 14-8 3FSERG55 .. 16FSERG5S .. 022 1.2 1.7 VE3 AL 3
0.5-3.0 48-8 3FSERAGS55 .. 16FSERAG55.. 007 1.1 1.7
AuBen Innen 3/g" 16 1.75-3.0 14-8 3FSIRG55..  16FSIRG5S.. 022 1.1 1.7 i3 A/NVR - 3
0.5-3.0 48-8 3FSIRAG55.. I16FSIRAGS5.. 007 1.1 1.7
ISO-Metrisch | Definiert durch: R262 (DIN 13) | Toleranzklasse: 6g/6H
Schneidplattengrofe  Teilung Bestellcode Marktbeschreibung MaBe mm Unterlegplatte
/4P Innen IC Lmm mm RH h min X Y RH Werkzeughalter
60° 1.0 3FSER1.0ISO ..  16FSER1.OISO.. 061 15 0.7
125  3FSER1.25ISO .. 16FSER1.25ISO.. Q.77 14 0.8
M/_\ 15  3FSER1.51SO..  16FSERL5/SO.. 092 13 09
1/8P Auflen AuBen 3/8" 16 1.75  3FSER1.75ISO..  16FSER1.75IS0..  1.07 1.0 1.1 YE3 AL...-3
2.0 3FSER2.0ISO... 16FSER2.01S0... 123 14 13
2.5 3FSER2.5ISO .. 16FSER2.5/SO..  1.53 1.6 15
3.0 3FSER3.0I1S0... 16FSER3.0S0... 1.84 16 1.6
1.0 2FSIR1.01SO ... 11FSIR1.0ISO.... 0.58 1.0 0.6
1/4" 11 15 2FSIR1.51S0 ... T1FSIR1.5150... 0.87 0.9 0.8 - NVR...-2
2.0 2FSIR2.0ISO... T1FSIR2.01S0... 1.15 09 1.0
1.0 3FSIR1.0ISO ... 16FSIR1.0ISO.... 0.58 14 0.7
125 3FSIR1.25I1SO 16FSIR1.251SO 0.72 13 0.8
nnen 15 3FSIRISISO..  I6FSRISSO. 087 12 09
3/8" 16 1.75  3FSIR1.751SO ... 16FSIR1.75150..  1.01 1.0 1.1 Y13 A/NVR ..-3
2.0 3FSIR2.0ISO ... 16FSIR2.0150... 1.15 13 13
2.5 3FSIR2.51SO... 16FSIR2.5/SO... 1.44 13 14
3.0 3FSIR3.01SO ... 16FSIR3.0150.... 1.73 1.2 15

| 4 | VvARDEX




FS LINE

American UN I Definiert durch: ANSI B1.1: 74 | Toleranzklasse: 2A / 2B

Innen
60°

W
1/8P AuRen

_1/4p

SchneidplattengroBe Teilung Bestellcode Marktbeschreibung MaBe mm Unterlegplatte

IC Lmm TPI RH hmin X Y RH Werkzeughalter
24 3FSER24UN ...  16FSER24UN..  0.65 14 0.8
20 3FSER20UN ...  716FSER20UN.. 0.78 14 0.8
18 3FSER18UN...  16FSERI8UN... 0.87 12 09

AuBen 3/8" 16 16 3FSER16UN ... 16FSERI6UN..  0.97 1.2 1.1 YE3 AL...-3

14 3FSERT4UN ..  16FSERT4UN..  1.11 0.9 1.2
12 3FSERT12UN ... T6FSERI2UN ... 1.30 13 14
8 3FSER8UN ... T6FSERSUN ... 1.95 13 1.6
20 3FSIR20UN .. 16FSIR20UN..  0.73 1.3 0.8
18 3FSIR18UN ... 16FSIRISUN ... 0.81 12 09
, 16 3FSIRI6UN .. 16FSIRIGUN.. 092 11 09

Innen - 3/8" 16 14 3FSRI4UN..  16FSRIUN.. 105 11 1.1 s ANVR.S
12 3FSIRT2UN ... 16FSIRI12UN ... 122 14 14
8 3FSIR8UN ... T6FSIRSUN .. 1.83 12 2.5

Whitworth fiir BSW, BSP I Definiert durch: BS84: 1956, DIN 259, 1S0228 /1:1982 | Toleranzklasse: Mittlere Klasse A.

SchneidplattengroBe Teilung Bestellcode Marktbeschreibung MaBe mm Unterlegplatte
R0.137P Innen IC L mm TPl RH hmin X Y RH Werkzeughalter
= 19 3FSERIOW..  I6FSERI9W.. 086 12 09
pT AuBlen 3/8" 16 14 3FSER14W ... T6FSERTAW ... 1.16 1.0 1.2 YE3 AL...-3
LL@P/\ 1 3FSERTIW .. I6FSERTIW.. 148 14 15
AuBen . 19 2FSIRTOW .. IIFSERIOW.. 086 12 19
e 14 QFSR14W..  TFSERI4W.. 116 10 10 ) NVR..-2
Innen 14 SFSIRIAW..  I6FSRI4W.. 116 12 12
3/8" 16 YI3 A/NVR ..-3
11 3FSIRTTW ... T6FSIRTIWV ... 148 13 14
NPT I Definiert durch: USAS B2.1: 1968 | Toleranzklasse: Standard-NPT
SchneidplattengroBe Teilung Bestellcode Marktbeschreibung MaBe mm Unterlegplatte
300300 g IC Lmm TPI RH hmin X Y RH Werkzeughalter
18 3FSER18NPT ..  16FSERISNPT.. 101 10 09
AuBen 3/8" 6 14 3FSERT14NPT ... 16FSERIANPT.. 133 0.9 1.2 VE3 AL 3
11.5 3FSERT1.5NPT ... 16FSERIL.5NPT... 1.64 1.1 15
8 3FSERSNPT ... 16FSERSNPT ... 242 1.1 1.7
14 3FSIRT4NPT ... 16FSIR14NPT ... 133 1.1 1.2
Innen 3/8" 16 11.5 3FSIRT1.5NPT ... 16FSIRI1.5NPT.. 1.64 1.2 14 Y13 A/NVR ..-3
8 3FSIR8NPT ... T16FSIRENPT ... 242 12 1.8

wwvvarqus| s |
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FS LINE

BSPT | Definiert durch: B.S. 21:1985 | Toleranzklasse: Standard BSPT

SchneidplattengroBe Bestellcode Marktbeschreibung MaBe mm Unterlegplatte
IC Lmm  TPI RH hmin X Y RH Werkzeughalter
T6FSERT4BSPT ...
AuBen 378" 16 14 3FSER14BSPT 116 09 10 VE3 AL 3
11 3FSERV1BSPT  16FSERTIBSPT ... 148 1.1 1.3
innen e 16 14 3FSIRI4BSPT  IGFSIRI4ESPT.. 16 11 12 V3 ANVR 3
11 3FSIR11BSPT  16FSIRTIBSPT .. 148 12 14 )

API Rund Casing & Tubing | Definiert durch: API STD. 5B: 1979 | Toleranzklasse: Standard API RD

SchneidplattengréBe  Teilung Bestellcode  Marktbeschreibung Male mm Unterlegplatte
. _ lnnen
30530 IC Lmm TPI hmin X RH Werkzeughalter
h AVRC...
¥ _
Innen 3/8" 16 10 3FSIRT0APIRD ... 16FSIRIOAPIRD... 141 12 15 VEIAPIRD 3APIRD oder
RYERVE oder VI3 AVRC. 3
\,] 47" AuBen

6 | VARDEX



Eigenschaften & Vorteile:

Gewindedrehen

aLcs &3

AuBBengewindedrehhalter
Fiir Swiss Type Maschinen
Mit Hochdruck-KuhIimittelzufuhr

Zwei spezielle Einldsse fur Swiss Type Maschinen, die von beiden
Seiten des Halters zuganglich sind

Hintere und untere KihImittelzufuhren sind auch fur
herkdmmliche Maschinen nutzbar

Zwei prazise Hochdruckkdhlmitteldisen zum Kihlen der
Schneidkante. Dies sorgt fir eine langere Standzeit und eine
verbesserte Spanabfuhr

Hochdruckkuhlmittelzufuhr bis 70 bar

Nickelbeschichtung flr bessere Verschleil3festigkeit und
Korrosionsschutz

Verflgbar fir Standard-WendeschneidplattengroBen: IC 1/4" (11),
3/8" (16)

SchaftgroBen: 10 mm und 12 mm

Halter in LH sind standardmaRig erhaltlich

Neu! Jetzt mit innovativen Lasermarkierungen fur Ersatzteile
und Details zu maximalem Drehmoment

Hintere
Zufiihrung

Rechte
Zuflihrung

Obere
KihImitteldise

Linke
Zuflihrung

Unterseite
Kihimittel-

Unterseite

Wyvivarqus| 7 |




Klemmbhalter fiir die Auenbearbeitung mit
Hochdruck-Kiihimittelzufuhr (HPCQC)

ALCS

NLCSTyp M NS S EEEREEE fj ;
4 (ohne 4 B ’LT,""""@"*D 777777777777 — .
Unterlegplatte) ~ H2T
7 s " | P
. F - - : B
iy j"‘*"-.; o LJ@@ ******** 3 ——— s S
s ﬁ’) —12 —
4 L3
i
\ 5 L1
e
5 ‘ —— 7
ALCSTyp o O e )
(mit Unterlegplatte)—r—f&= +
_ &NLCSTyp H2
T . (] (ohne
mf Unterlegplatte F N -e_ i e
3 oplae) 1 g‘g@t ****** I —— e I
‘. 12 —
~ 13
L1
Schneid-
platten- Bestellcode MaBe mm Marktbeschreibung / m (, " ‘
groBe -
Schraube
T ¥ -~ Torx  Unterleg- Unterleg- +
IC RH LH H=H1=B F LI 2 13 H RH LH Spannschraube flggggttetg Schlissel  platte R platte LF Schraube* x4
NLCS.10-2 NLCS.10-2LH 10 12 1107 188 36.7 4 | NLCS.10-11  NLCS.10-11LH
] ] SN2T K2T Schraube
NLCS.12-2 NLCS.12-2LH 12 12 1257 188 51.7 2 | NLCS.12-11  NLCS.12-11LH M6x5
3/8"  ALCS12-3 ALCSI2-3LH 12 16 1257 238 517 4 | ALCS.12-16  ALCS.12-16LH|  SA3T SY3T K3T YE3 Y13

Schraube
M6éx5

Die NEUEN AuBengewindedrehhalter mit HPC sind enthalten in

VARGUS GENius™, der popularsten und fortschrittlichsten Software

fur das Gewindedrehen und -frasen im Markt.

* Beim Zusammenbau der M6X5-
Schraube muss LOCTITE 542
verwendet werden.
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ALCS

Jetzt mit innovativen Lasermarkierungen @

der Ersatzteile und Details zum maximalen
Drehmoment

Vm@fg@% ALCS 12-3

001-00984 1001520360

xar NES MAX- 70 par ¥es syar
Tio 10155

AT
2Nm
17.7 Iokin

Das folgende HPC-Zubehor (nicht im Lieferumfang enthalten)

kann separat bestellt werden:

Bild Bestellcode Artikelnummer | Menge

Verbindungssttick 25-6 013-00941

1

Anschlussstick M6x6

gerades Anschlussstlck

013-01012
M6x6

Verlangerung Méx5* 013-01096

___-p-—-'—'-l-h«
a abgewinkeltes 013-01011
=
[

Dichtung M6 013-01097

* Bei der Arbeit mit den Schaften 10x10 und 12x12 ist die Verldngerung
erforderlich, um die Armatur anzuschlie3en.

So montieren Sie das Zubehor fiir alle
Kiihimittelanschliisse an den Schaften 10x10 und 12x12

Verbindungsstlck

Verldnergung

Abgewinkeltes Anschlussstiick

NEUMO Ehrenberg Group



Gewindedrehen __
ALCN 5
g “.ges"“‘e v,

AuBBengewindedrehhalter

Mit Hochdruck-KihImittelzufuhr

Eigenschaften & Vorteile:

e Zwei prazise Hochdruckkihlmitteldisen zum Kuhlen der Schneidkante, dies sorgt fur eine @
langere Standzeit und eine verbesserte Spanabfuhr
* Biszu 70 bar
* Drei verschiedene Kihimittelzufuhren verfligbar:
o Anschluf$ auf der Riickseite, speziell entwickelt fiir VDI DIN 69880 / ISO 10889 @
o Hinterer Anschluf$
o Unterer Anschlufd
* Nickelbeschichtung fur bessere Verschleif3festigkeit und Korrosionsschutz
* GroBere Auswahl an Haltern fir Standard-Einsatzgroen: IC3 / 8 "(16), 1/2" (22) und 5/8 "(27) @
* Halter in LH sind standardmafig erhaltlich

Obere
Kahlmitteldise

VARGUS
cseNivus"

hi und
Werkzeugauswa
CNC Programm Generator

Hinterer
Anschluly
-«

Untere KihImitteldise

Unterer
Anschluf$

| 10 | vARDEX
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Klemmhalter fiir die AuBenbearbeitung mit

Hochdruck-Kiihimittelzufuhr (HPQC) ALCN
t Ly i
] T
I e T LIfD H
‘ | U e }
- - f N
. - L e 11 sl | i
L2 L4
L1
Schnei-
dplatten- Bestellcode MaBe mm / m ! ’ ( ’ ﬁ .
groBe v -
Spannschraube  Schraube i .
IC RH LH H=H1=B F L1 L2 L4 | Drehmoment max. fir Unterleg- Sc;?‘u'rsxse\ Ugté!%% U‘naﬁgigH Verschlussschraube  Madenschraube
(Nm) platte P P
ALCN16-3  ALCN16-3LH 16 16 100.0 E
ALCN20-3 ALCN20-3LH 20 20 1270 30| spsT
3/8" 2510 — (3.0 Nm) SY3T K3T YE3 YI3
ALCN25-3  ALCN25-3LH 25 25 1550 i J9 NI
ALCN32-3  ALCN323LH 32 32 1750 40 Verschlussstlick Madenschraube
ALCN25-4 ALCN25-4LH 25 25 1550 35| cauT GI/8 M6x5
172" 302 — 5ON SY4T K4T YE4 Yi4
ALCN32-4 ALCN324LH 32 32 1750 49| (GONm)
ALCN25-5  ALCN25-5LH 25 25 1550 35 SAST
5/8" 351 — (10,0 Nm) SY5T K5T YES Y15
ALCN32-5  ALCN32-5LH 32 32 1750 40 HO NI

Verschlussstlick G1/8"

T Madenschraube Méx5 for VDI

Verschlussstick G1/8"

Das folgende HPC-Zubehor (nicht im Lieferumfang enthalten)
kann separat bestellt werden:

Bild Bestellcode Artikelnummer Menge
L E—————e Verbindungsstiick 25-6P 013-00941 1
a abgewinkeltes 013-00947
Anschlussstlick G1_8x6P
2
gerades Anschlussstiick
- 013-00942
G1_8x6P

Die NEUEN AuBBengewindedrehhalter mit HPC sind enthalten in
VARGUS GENius™, der popularsten und fortschrittlichsten Software

fur das Gewindedrehen und -frasen im Markt.

11
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Gewindedrehen
ALC

AuBlengewindedrehhalter zum
~QilaGas mit Hochdruck-

Kiihimittelzufuhr

wr

geeignet fir Hochdruckkihlungzufuhr bis 70 bar

\Prézise Kihlungszufuhr

Reduzierte Schneidentemperatur

Eigenschaften & Vorteile:

* Prazise Innenkuhlung entworfen um die Schneidkanten zu kihlen
* Geeignet fur Hochdruckkdhlmittel bis 70 bar

* Reduzierte Schneidentemperatur fir eine bessere Standzeit

* Verbesserte Spanabfuhr und bessere Spankontrolle und -fluss

Die NEUEN AuBBengewindedrehhalter mit HPC sind enthalten in
VARGUS GENius™, der popularsten und fortschrittlichsten Software fiir
das Gewindedrehen und -frasen im Markt.

¢

14D Standard mit HPC T + Style mit HPC APl mit HPC Z + Style mit HPC

|12 | vARDEX



Klemmbhalter fiir die AuBenbearbeitung mit  “QilzGas
Hochdruck-Kithimittelzufuhr (HPC)

KUhImittelbohrungen

l— L2 —

W —>

‘«—-n

14D Standard mit Hochdruck-KuhIlmittelzufuhr |/ c5toteile

SchneidplattengréBe Bestellcode Male mm , a /4 ,-f‘ .

Spannschraube Schraube fir Spannschlissel
IC RH H=H1=B F L1 L2 Drehmoment Uriierlesrlkiie Torx Schlussel fur
max. (Nm) 9P Unterlegplatte
ALC32-14D 32 32 170 30 SAST
14D (10,0 Nm) M4X6 (14D) K5T KT15
ALC40-14D 40 40 200 30 B9 INInil

finden Sie im Vardex-Hauptkatalog.

14D Halter werden ohne Unterlegplatte geliefert. Informationen zu bestimmten Anwendungen
Linke Werkzeuge auf Anfrage.

Klemmhalter fiir die AuBenbearbeitung mit ~QileGas
Hochdruck-Kiihimittelzufuhr (HPC)

T + Style mit HPC Ersatzteile
SchneidplattengroBe Bestellcode Malle mm / ‘ ,.a* | //\ v
Spannschraube . Spannschlissel
IC RH H=H1=B F L1 L2 | Drehmoment iU Uy Torx Schlussel fur Uniterizgslaitie
Unterlegplatte RH
max. (Nm) Unterlegplatte
ALC32-4T 32 32170 30 AT
12T (5.0 Nm) SY4K2 K4T K2 YAT
ALC40-4T 40 40 200 30 pO NI

Alle T-Typen Werkzeughalter haben einen Steigungswinkel von 0 °.
Linke Werkzeuge auf Anfrage.

wvvarqus| 13




Klemmbhalter fiir die AuBenbearbeitung mit ~QileGas
Hochdruck-KiihImittelzufuhr (HPC)
¥ ;
H1 H
f f
F B
L
— L2
L1

APl mit HPC Ersatzteile

Schneidplattengrofe Bestellcode Male mm / w / 1 v
Spannschraube .

IC RH H=H1=B  F L1 L2 | Drehmoment Usrftzrjggbsl;‘{e Torx Schlissel Ume”gﬂp'a“e
max. (Nm)
) ALC32-4-5BUT/API 2 2 177 37 AT VEI4-APLTP:
2 ALCA0-4-5BUT/API 40 40 205 37 (5,0 Nm) o “ YEI4-58UT
I Alle API-Halter haben einen Steigungswinkel
von 0°.
Linke Werkzeuge auf Anfrage.
Klemmbhalter fiir die Auenbearbeitung mit ~QilzGas
Hochdruck-Kiihimittelzufuhr (HPC)
!
H

Z + Style mit HPC

Ersatzteile

SchneidplattengréBBe Bestellcode Mal3e mm / m f" ) v
Spannschraube .
Ic RH H=H1=B  F L1 L2 | Drehmoment 35U LT rory sepssel Merieaplatte
max. (Nm) 9p
ALC32-47 32 32 178 37 SAAT
1/2"7 5ON SY4AT K4T YE4Z
ALC40-47 40 40 208 37 (50 Nm)

Alle Z Style-Werkzeughalter haben einen Steigungswinkel von 1,5 °.
Linke Werkzeuge auf Anfrage.
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Gewindedrehen

V-CAP

Innen & Aufen Werkzeughalter
fiir 1IC1/2"(22)

Eigenschaften & Vorteile:

* Geeignet fUr Einsatzgrofe von 1C1/2"(22)

* Polygonférmiger Schaft, entspricht der Norm 1SO
26623

* Funktioniert mit einer Vielzahl von Maschinentypen

* FUralle Industriezweige

* Hochdruckkdhlmittelzufuhr bis zu 70 bar fir eine
bessere Spanabfuhr und eine langere Standzeit

V-CAP Werkzeughalter:

Innen und AulSen V-CAP-Werkzeughalter sind mit IC 1/2"(22) -Einsatzen
in den folgenden Schaftdurchmessern erhaltlich:

* V-Cap 40

* V-Cap 50

* V-Cap 60

* V-Cap 80

SondergréBen sind auf Anfrage erhaltlich

Die NEUEN V-CAP Werkzeughalter sind enthalten in VARGUS GENius™,
der popularsten und fortschrittlichsten Software fiir das Gewindedrehen
und -frasen im Markt.

wvvarqus| s



V-CAP fiir die Aussenbearbeitung
mit KiihImittelzufuhr

V-CAP mit IK Ersatzteile
SchneidplattengréBRe Bestellcode Male mm Marktbeschreibung / w ‘,-* i v
Schraube fr - Unterlegplatte
IC RH/LH D F L2 RH/LH SpannSChraneUnterlegplatte Torx Schlissel RE
VCAP40-SER27050-4 40 27 50 VCAP40-SER27050-22
VCAP50-SER35060-4 50 35 60 VCAP50-SER35060-22
1/2" SA4T Sy4T K4T YE4
VVCAP63-SER45065-4 63 45 65 VICAP63-SER45065-22
VVCAP80-SER55080-4 80 55 81.7 VCAP80-SER55080-22

Die obigen Werkzeughalter sind fir RH Wendeplatten nutzbar. Fir LH Wendeplatten, &ndern Sie R zu L im Bestellcode des Werkzeughalters (Beispiel VCAP80-SE)L.55080-4).
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Jannnnnn;

mit Kihlmittelzufuhr

V-CAP fiir die Innenbearbeitung

V-CAP mit IK Ersatzteile
Schneidplattengroéie Bestellcode Male mm Bé\ﬂrrj@ Marktbeschreibung / m / h e
Ic RH/LH DI D F L2 (mL;X) mm RH/LH Spannschraube flsgggli%g G g‘”attetg%%
VCAP40-SIR15065-4 20 156 65 42 25 VICAP40-SIR15065-22 SN4T - K4T =
VCAP40-SIR19070-4 25 0 19 70 48 32 VICAP40-SIR19070-22
VCAP40-SIR22090-4 32 22 90 69 40 VCAP40-SIR22090-22 SAAT SY4T K4T Yi4
VCAP40-SIR27080-4 39.5 26 80 60 50 | VICAP40-SIR27080-22
VCAP50-SIR15065-4 20 156 65 42 25 VICAP50-SIR15065-22 SN4T = K4T =
172" VCAP50-SIR19070-4 25 19 70 47 32 VCAP50-5SIR19070-22
VCAP50-SIR22090-4 32 »0 22 90 68 40 | VCAP50-SIR22090-22
VCAP50-SIR27105-4  39.5 26 105 84 50 VCAP50-SIR27105-22
SAAT SY4T K4T Yi4
VCAP63-SIR19075-4 25 19 75 48 32 VICAP63-SIR19075-22
VCAP63-SIR22090-4 32 63 22 90 64 40 | VCAP63-5IR22090-22
VCAP63-SIR27105-4  39.5 26 105 80 50 VCAP63-SIR27105-22

Die obigen Werkzeughalter sind fiir RH Wendeplatten nutzbar. Fir LH Wendeplatten, &ndern Sie R zu L im Bestellcode des Werkzeughalters (Beispiel VCAP80-SE)L.55080-4).

wvvarqus| 17




Gewindedrehen

SMOOTH CUT sYsTEM Z3

Modulare Gewindeschneidkopfe fiir
Antivibrationsbohrstangen

Eigenschaften & Vorteile:

* Modularer Gewindeschneidkopf flr Antivibrationssystem

* Derselbe Gewindeschneidkopf kann fUr verschiedene Schafte mit unterschiedlichen
Langen genutzt werden

* Maximaler Uberhang 5xDa (Da - Schaftdurchmesser)
¢ Kompatibel mit den gangigsten Antivibrationsbohrstangen auf dem Markt
¢ Verflgbar fir Standard-WendeschneidplattengroBen: IC3 / 8 "(16), 1/2" (22), 5/8 "(27)

* Der Werkzeughalter besitzt eine Hochdruckkuhlmittelzufuhr mit bis zu 70 bar fUr eine
bessere Spanabfuhr und eine ldngere Standzeit

Die NEUEN Smooth Cut Gewindeschneidkopfe sind enthalten in
VARGUS GENius™, der popularsten und fortschrittlichsten Software
fur das Gewindedrehen und -frasen im Markt..

| 18 | VARDEX
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lov LT Flache zum Ausrichten

/7
X-Achse der S
Drehmaschine | =
— ' 2
<
¥ =

KihImittel-
Kopf isi Schaft
P Zentralisierungsrohr + D1=Da

L2 (4xDa min) ————>

Schaft- und KuhIimittelzentralisierungsrohr nicht enthalten

Smooth Cut Gewindeschneidkoépfe Ersatzteile
Schneidplattengrofe  Bestellcode MaBe mm BoMf‘\rr]fb Werkzeugbeschriftung / w / i v
IC RH D1 ﬁ Foollmax LF mm RH Spannschraube Usnctlrﬁgg[flgt]tre Torx Schliissel Unterlsgplatte
VAS25-IR2517-3 253 25 100" 170 1250 250 32  VAS25-IR2517-16
3/8" VAS32-IR3222-3 323 32 125" 220 1600 320 40 @ VAS32-IR3222-16 SA3T SY3T K3T Y3
VAS40-IR3227-3 400 40 150" 270 2000 320 50 VAS40-IR3227-16
VAS32-IR3222-4 323 32 125" 227 160.0 320 40 @ VAS32-IR3222-22
172" SA4T SY4T KaT Y4
VAS40-IR3227-4 400 40 150" 270 2000 320 50 VAS40-IR3227-22
5/8" VAS40-IR3627-5 400 40 150" 273 2000 360 50  VAS40-IR3627-27 SAST SYST K5T YI5

Yvvarqus| 1s |
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Gewindefrasen

TMSD
Modulare @

Einschraubfraser

Eigenschaften & Vorteile:

* Der modulare Einschraubfréser passt auf verschiedene Schaftlangen

Kompatibel mit den gangigsten Stahl- und Hartmetallschaften auf dem Markt

Werkzeuge beinhalten eine innere Kuhlmittelzufuhr fur langere Standzeit

Mehrzahn Werkzeuge fir schnelle Bearbeitung
Geeignet fur TMSD U-Typ Wendeschneidplatten
* Besonders geeignet fir tiefe Bohrungen

Reduziert die Belastung an den Schneidkanten durch Einzahnbearbeitung

Die neuen TMSD modularen Einschraubfraser sind enthalten in
VARGUS GENius™, der popularsten und fortschrittlichsten Software

uswa
zeug?
Wwerk o

fur das Gewindedrehen und -frasen im Markt. CNC Progr

| 20 | VvARDEX



TMSD modulare Einschraubfraser m

Kopf

Kiihlung wird empfohlen, insbesondere wenn D2> 0,7 x nominal Gewinde Durchmesser

Schaft (Siehe Seite 22)

TMSD modulare Einschraubfraser fir U-Typ Gewindefrasplatten Ersatzteile
: ; Anzahl an
SchneidplattengroBe Bestellcode MaBe mm e , ,
L1(max) fir L1 (max) fir Torx
Ic b1 D2 L Stahlschaft Hartmetallschaft L2 L3 Ts 5 z Spannschraube Schltssel
TM1SCG-D15-M06-2U 106 1475 33 48 57.5 150  MO06 9.0 1
TMISGDI17-M082U 130 1675 37 60 72 170 M08 11.0 1
TM2SCG-D21-M08-2U 141 20.65 34 72 86 140 M08 120 2
1/4"U 54 SN2T HK2T
TM25SGD23-M102U 180 2265 38 86 103 140 M0 160 2
TM3SCGD26-M12-2U 210 2660 48 105 125 200  M12 180 3
TM4SGD31-M12-2U 250 310 51 115 138 230 M12 220 4
TM3SCG-D36-M16-3U 290 365 55 125 150 250 M1e 250 3
3/8"U 8.0 SA3T HK3T
TM4SCG-D42-M16-3U 290 420 55 144 172 260 MI16 250 4
Anwendungen fiir TMSD modulare Einschraubfraser (U-Typ)
Frasanwendungen fir Teilprofil Gewindefrasplatten
Werkzeughalter Min. Gewindedurchmesser
D2 ISORegel ISO Fein UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSP (G) Teilprofil 55° Trapez
M18x2.5: M16x0,5; M16x0,75;  *4-10; °/4-32UN; 54-28UN; >4-27UNS; 3619, Whe-14;34-12; 74-11;
TM1SCG-D15-M06-2U  14.75 M24><3’O’ M16x1,0; M17x1,25;  74-9;  "/46-24UN; '/i6s-20UN; "ie-16UN; — A-14;  34-10; 74-9; 1-8; TR22x3; TR24x3
) M17x1,5; M17x2.0 1-8 34-14UNS; 34-12UN 1-11 1%-7
314/'243—32UN, 4;5/647—28UN, 879/10811 :
M18x0,5; M18x0,75; 27UN; 12313/14415 24UN; 16317/18419200N; - 15 14- 13/ 74511
TMISCGD17-M08-2U  16.75  M20x2,5 M}gxlrg} m}gﬂjé& 20321/22423-16UNF; 24325/26427-14UNS; 28 1_1] ' 1-10: 7/;3_9 ' -
X i r XZ. 1329/3016 31 -12UN; 32733/34835-10UN !
71/283-32UN; 475/687-28UN; 879/108 11 IA- 190 B
M24x3.0; M22x0,5; M22x0,75;  1-8; 27UNS; 12713/148 15 24UNS; 167 17/188 19 3/-14 }_%2.’ 1,125).' i—gR%nggiaO)
TM2SCG-D21-M08-2U 20.65 M30x3,5; M22x1.0; M23x1,25; 16-7; -20UNEF; 1-18UNS; 20 1521/22 16 23 -16UN; 1-14UNS; .11 ' ],]01 1%,’9 (TIEQ607TRH’O) x4:
M36x4.0 M23x1,5; M23x2.0 136 241525/2816 27 -12UN; 1-10UNS 1-8: ’] V-7 ! TR28X5 !
M27%3.0: M24x0,5; M24x0,75; 1-32UN; 1-28UN; 1-27UNS;
= M25x1,0; M25x1,25; R 1-24UNS; 1-20UNEF; 1-18UNS; 34-14;  1-26; 1-20; 1-16; 116~
TM2SCDI3-MIO-2U 2265 - M3OX3S: Maoxt,5 M26x20; 747 1-16UN; 1-14UNS; 112UNF T/ 111 12 1% -9; 1047
) M27x2,5 -TOUNS; 1"/ s -8UN
. . 1 1/8 -28UN; 1 ' /s -24UNS; 1
V33as  mMooOS MO S A 20UN T /s BUNER T /g, 142611620, 1%
TM3SGD26-M12-2U  26.60 o e el 34 ! 5 -16UN; 1 '/4 -14UNS; 1 3/ ST 16, 134-12; 134-8; -
M36:40  M29X15M29x20; 16 ° 0N S ouNe 1 s v FT 1
M30x2,5; M33x3.0 o ' 0 !
M32x0,5; M32x0,75; 15/ 16 -28UN; 1 3/8-24UNS; 1 °
M33x1,0; M33x1,25; /16 -20UN; 1 ° /16 -18UNEF; 1 ° 194-26: 1%48-20: 14
TM4SCGD31-M122U 310 M36X40  M33x1,5M34x2.0; 146 /1 -16UN; 1 3/5 -14UNS; 13/ 1%-11 168, iy ]5 s ° -
M34x2,5; M35x3,0; s -12UNF; 13 /5 -10UNS; 1 3/ AR
M36x3,5 s -8UN
e MADAS  M3OX1S M39X20, 1, o 1%4e16UN; 156-T4UNS, [%c- 16 112 158
TM3SGD36-M16-3U 36,5 M48x5,0;  M40x2,5 M41x3.0; 245 12UN; 154-T0UNS; 1 5/8-8UN,; 14-1 174-6
M56x5.5 M42x3,5; M42x4.0 ) 1°/-6UN ¢
M48x5,0;  M45x1,5; M45x2,0; b i, o1 e
TMASCDA2ZMIE3U 420 MSEXSS,  MAGx25 MaBG0; iy 1y nOUl A lUNNS: e 14 B TAZ VA
M64x6.0 M48x3,5; M48x4.0 ’ e e R

Dazu gehorende Wendeplatten finden Sie im
Vardex-Hauptkatalog.

NEUMO Ehrenberg Group
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Anwendungen fiir TMSD modulare Einschraubfraser (U-Typ)

Gewindeanwendung fur Profileinsatze (ISO-, UN-, NPT- und API-Runde)

API Rundes, zylindrisch APl Round
T e — Zylindrisch Zylindrisch oder konisch vorgebohrte A it
' g g oder konisch vorgebohrte Bohrung (fur zylidrisch 2
Werkzeughalter des Wgﬁ;ug?alters Teilung  Min. Gewindedurchmesser vorgebohrte Bohrung radiale Durchgénge 50% / Eg;gfﬁ?oh(gﬁ
Bohrung 50%; fir konisch einen radialen Biier gam )
Durchgang gang
*% - i
NPT-Gewinde ~ \-oewinde
. UN/UNF/ durch2 .
D2 angepasst mm TPl ISORegel durch 1 . u Gewinde-@.
UNEF/UNS Radialdurchaan Radialdurchgéange
949 (509/50%)
13.80 1.5 M16x1,5 - = - = -
13.60 20 M16x2.0 - = - = -
TM1SC-D15-M06-2U 13.70 = 14 = 5/ 8-14UNS = - = -
13.60 = 12 = 11/16-12UN = - = -
1/2-14NPT;
1459 i . 3/4-14NPT ) ) -
15.79 1.5 M18x1,5 - = - = -
15.60 20 M18x2.0 - = - = -
TM1SGD17-M08-2U 15.69 = 14 = 3/4-14UNS = - = -
15.60 = 12 = 3/4-12UN - - - -
15.60 = 14 - - 3/4-14NPT - - -
19.69 1.5 M22x1,5 - = - = -
19.50 2.0 M22x2.0 - = - = -
19.60 = 14 = 7/8-14UNF - - - -
TM25GD21-M08-2U 1950 S 12 . 7/8-12UN - - - -
20.50 = 14 - - 3/4-14NPT - - -
1-11,5NPT; 11
/ 4-11.5NPT; 1 i i i
20.28 N - . : 1/2-11.5NPT:
2-11INPT
21.65 1.5 M24x1,5 = - = -
21.50 2.0 M24x2.0 = - = -
2149 = 14 = 1-14UNS = - = -
21.50 = 12 = 1-12UNF =
e 1-11,5NPT; 11
TM25CGD23-M10-2U / 4-11.5NPT; 1
2263 B - . 1/2-11.5NPT: - : :
2-1INPT

1,05 x 10APIRD (ftir UP
TBG; UP TBG Long); 1,315 ...

2144 - 10 - - - - 2,375 x 10APIRD (fur TBG; -
UP TBG; UP TBG Long;
Integral-Joint TBG)

2564 1.5 M28x1,5 - ] _ - -
2545 20 M30x2.0 - . _ ) -
2554 14 11/8-14UNS - ; : -
2545 12 1 1/8-12UNF - ; ) -
TM3SG-D26-M12-2U 1-11,5NPT 11
2023 ;. - ’ ) %Ws%@ﬁ - - -
2-1INPT

1,315 ... 2,375 x 10APIRD
24.94 = 10 = - = - (fir TBG; UP TBG; UP TBG -

Long; Integral-Joint TBG)

30.00 15 M33x1,5 i - - -
29.85 20 M34x2.0 : - - - -
2094 14 1 3/8-14UNS - - - -
29.85 12 15/16-12UN - - - -
TM4SCD31-M12-2U 117
3063 ns - - TR F])T; . . -
2-1INPT

1,66 ... 3,5 x 10APIRD (fur
2944 10 - - - - TBG; UP TBG; UP TBG -
Long; Integral-Joint TBG)

* Korrigieren Sie den Schneidendurchmesser des Werkzeughalters D2 gemaR der Einstellung, wie in
der obigen Tabelle angegeben.

** Wenn die vorgebohrte Bohrung fir 8 NPT konisch ist, kann das Gewinde in einem Durchgang
bearbeitet werden.
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TMSD modulare Einschraubfraser

Gewindeanwendung fur Profileinsatze (ISO-, UN-, NPT- und API-Runde) delete
API Rundes, zylindrisch

. Zylindrisch Zylindrisch oder konisch vorgebohrte 3
Werkzeughalter Séher;evl&ieerrgggdcmr;te;sse r Teilun . oder konisch vorgebohrte Bohrung (fur zylidrisch 2 ézergggﬁlrtneuéokﬁpﬁh
9 D2 (mn%) 9 Gewindedurchmesser vorgebohrte Bohrung radiale Durchgange 50% / (%in Durchgang) 9
Bohrung SO%;ﬂJrkoniscﬁ einen radialen 9ang
Durchgang
*¥ 2 q
v NPTGeninde TN EBRIRGE
*D2 angepasst mm TPl SO Regel durch 1 " m Gewinde-@.
UNEF/UNS Radialdurchgang Radialdurchgénge
(50%/50%)
11/
4-11.5NPT; 1
356 N - . T 1/ 2915NPT: ) )
2-11.5NPT
TM3SC-D36-M16-3U 35.65 - 8 - - - 21/2.10-8NPT - -
2,375 .. 13,375 x 8APIRD
3470 N i i i i (fur CSG; TBG; UPTBG; 8,625 ... 20x8APIRD
: UPTBG Long);4,5..55x  (fur LCSG)
8APIRD (fur LCSG)
11/
4115 - 15 = - 2-11.5NPT; - = -
2-11.5NPT
TMASC-D42-M16-3U 4115 -8 - - 21/2.10-8NPT - -
2,875 ... 20x8APIRD (fiir
4020 . 3 . . . ) CSG; TGB; UP TBG; UP TBG 8,625 x 8APIRD (fur
: Long); 4,5 ... 7625 x 8APIRD LCSG)
(fur LCSG)

* Korrigieren Sie den Schneidendurchmesser des Werkzeughalters D2 gemaf der Einstellung, wie in der obigen Tabelle angegeben.
**Wenn die vorgebohrte Bohrung fiir 8 NPT konisch ist, kann das Gewinde in einem Durchgang bearbeitet werden.

Stahlschaft fir TMSD modulare Einschraubfraser

Bestellcode Da Ls Ts Schaft
STMCGC10.6L075M06 10.6 75 MO06
STMCC13.0L085M08 13 85 M08
STMGC14.1L105M08 14.1 105 M08
STMGC18.0L120M10 18 120 M10 C
STMCGC21.0L135M12 21 135 M12
STMCGC25.0L140M12 25 140 M12
STMGC29.0L180M16 29 180 M16

I TMSD modulare Einschraubfrdser konnen mit den gangigsten, auf dem Markt erhaltlichen, Stahl- und Hartmetallaufnahmen verwendet werden.

Yyvivargus| 23 |



Gewindefrasen

MITM Offset

Schnelle Bearbeitung
von grof3en Steigungen
in tiefen Bohrungen

ﬁ\en/\\

a‘\\ﬂ\gﬂ

Eigenschaften & Vorteile:
* Reduzierte Maschinenlaufzeit: zwei Schneidreihen, jedestellt simultan eine Halfte des Gewindes her.

Wendeschneidplatten:

e Zwei GrolRen: MiTM 25 und MiTM 41

* /weizahn-Wendeplatten

* /wei Schneidreihen pro Wendeplatte

* Die Wendeplatten kdnnen auch mit Standard MiTM Haltern verwendet werden um Schnittkrafte zu
reduzieren

* Gewindenormen: ISO Metrisch und American UN

* Beschichtungen:
o VTX: TiAIN beschichtetes Hartmetall. Ideal fUr rostfreien Stahl.
o VBX: TiCN beschichtetes Hartmetall. Hervorragende Beschichtung fiir Stahl und allgemeine Bearbeitungen.

Halter:

* Zylindrischer Stahlhalter und Aufsteckfraser verfigbar

® Bis zu 2.5xDo (Gewinde Durchmesser)

* Bis zu 8 Zahne fpr schnellere Bearbeitung

¢ Alle Halter sind mit Kihlzufuhren fur langere Standzeiten und bessere Spanabfuhr erhaltlich

Empfohlene Anwendung:
* FUr optimale Erbenisse bendtigt das MiTM Offset Programm herkdmmliche Methoden mit mehreren
Durchgangen.

MiTM Offset ist enthalten in VARGUS GENius™, dem
meistgenutzten Werkzeugauswahl- und CNC Programm
Generetor in der Zerspanungsindustrie.

| 24 | VARDEX



MiTM Offset Wendeplatten MITM

| ——
MITM 25 (ol 0° E
L
J/\ Le
MITM41 [ e oo E
L L
ISO Metrisch
Schneidplattentyp  Teilung Bestellcode Schneidkante Zahne Werkzeughalter
1/4P Innen L mm Innen Le Zt
60° 25 3 R2513.001S0TM-2.... 2 240 2 RTMOC ...S.
3.5 R4113.501SOTM-2 ... 2 385 2
4 R4114.001SOTM-2 ... 2 40.0 2
1/8P Aufien 45 RAI450ISOTM-2.. 2 405 2 RTVOC B
Definiert durch: R262 (DIN 13) 4 s RAIB00SOTMS . 5 200 5 RTMC-D . B.
Toleranzklasse: 6g/6h
5.5 R4115.501SOTM-2 ... 2 385 2
6 R4116.001SOTM-2 ... 2 36.0 2
American UN
Schneidplattentyp  Teilung Bestellcode Schneidkante Zdhne Werkzeughalter
1/4P Innen L TPI Innen Le Zt
£ 25 8 R25I18UNTM-2.... 2 22.23 2 RTMOC ...S.
7 R417UNTM-2. .. 2 3992 2
6 R4IGUNTM-2... 2 3810 2 RTMOC B
1/8P_AuBen . 5 R4TISUNTM-2... 2 35.56 2 RTMC-D... .
Definiert durch: ANSI B1.1: 74 45 RATIA5UNTM2. . ) 39,51 )

Toleranzklasse: 2A / 2B

Korrekte Platzierung der MiTM Offset Wendeplatte

Immer alle Wendeplatten mit der Markierung auf der gleichen Seite.
Anwendbar fur Zylindrische Stahlhalter und Aufsteckfrashalter.

3 ¢

L g y
. ﬂ Um die Wendeplatte
(2 korrekt zu montieren,

driicken Sie die
Wendeplatte in
Seite mit Seite ohne beiden Richtungen in
Markierungen Markierungen den Plattensitz.

Tyvivargus| s |




Zylindrische Stahlhalter fiir MiTM Offset

L4 (min) . . < D— >
' | Halter mit 2 Plattensitzen: D <D1 l =
D33zcocnd
oif
L1 (max) L3 (min)
L
iHaIter mit 4 Plattensitzen: D <D1
S D R,
= —T )
0 ® s
o
L1 (max)

MiTM Offset RTMOC.

Ersatzteile

Schneidplattentyp Bestellcode MalBe mm Ar&zearhl @" . f
Schneiden
L L1 L:’; 4 L4 D DI D2 7 2 x Arretierungsschraube|  Spannschraube Torx+
(max) (min) (min) (max) Drehmoment max. (Nm) | Drehmoment max. (Nm) |Schraubenzieher
25 RIMOCIEC20-6052 106 60 44 43 - 16 166 205 2 | ~DUP8MEO7)
RTMOC20C26-75B2 125 75 46 6l = 20 207 260 2
B RTMOC25C30-90B4 145 90 51 - - 25 250 305 4 | SLD4IPBA (M4x07) SCDAIPS e
RTMOC32C37-105B4 177 105 69 - 105 32 303 370 4 2,0Nm 20Nm
RTMOC32C39-120B4 194 120 69 - - 32 320 395 4
Gewindeanwendung fiir MiTM Offset Wendeplatten mit RTMOC Werkzeughalter
Schneidplattentyp Werkzeughalter Min. Gewindedurchmesser
MiTM-Offset D2 (mm) 1SO (grob) 1O (fein) UNC UN/UNF/UNEF/UNS
25 RTMOC16C20-60S2 20.5 M24x3 M30x3 1-8UNC 16-8UN
RTMOC20C26-75B2 26.0 M30x3,5; M36x4 M42x4 1%-7UNG; 1%-6UNC 1746-6UN
M RTMOC25C30-90B4 30.5 M36x4 M36x3,5; M42x4 = 17/6-7UN; 17/6-6UN
RTMOC32C37-105B4 370 M42x4,5; M48x5 M42x3,5; M45x4 1%-5UNC 1"/46-7UN; 1146-6UN
RTMOC32C39-120B4 395 M48x5; M56x5.5 M48x4 2-4.5UNC 17/4-7UN; 174-6UN

Gewindeanwendung fiir MiTM Offset Wendeplatten mit Standard RTMC Werkzeughalter

Schneidplattentyp Werkzeughalter Min. Gewindedurchmesser
MiTM Standard D2 (mm) 1SO (grob) 1SO (fein) UNC UN/UNF/UNEF/UNS
RTMC2519-4452 19.0 M24x3 M30x3 1-8UNC 1/46-8UN
RTMC2520-3753
205 M24x3 M30x3 1-8UNC 1i6-8UN
RTMC2520-4453
25 RTMC2522-4353
220 M27x3 M30x3 - 1Vi6-8UN
RTMC2522-5553
RTMC2530-5555
300 . M34x3 - 1%-8UN
RTMC2530-8054
RTMC3230-6583 300 M36x4; M42x4,5 M36x3,5; Md2x4 - 17/6-7UN: 17/5-6UN
41 : .
RTMC3236-65B4 359 o Zee M40x3,5; M42x4 1%-5UNG: 2-45UNC | 1"46-7UN; 154-6UN

2-Stufen-Spannsystem fur MiTM 41-Zylindrischer Schaft

2 X

Arretierungsschraube

o:_P_,.,-....

Spann-
Schraube

&




Aufsteckfraser MiTM 25

D1=Da

Kombi-Aufsteckdorn-Aufnahme wird bevorzugt

Adapter nicht im Lieferumfang enthalten f

Kiihlung wird empfohlen, insbesondere wenn D2> 0,7 x nominal Gewinde Durchmesser

Standard Aufsteckfraser Ersatzteile
Schneidplattentyp Bestellcode Male mm é?ﬁﬁg:ddeenr @' } &
2X
Arretierungsschraube ' Halter
D1 D2 d (H7) H Z T — Torx + Schraubenzieher schraube
(Nm)

RTMCGD36-16-2555 32 36 16 335 5 M8x1,25x35
25 RIMGD44222556 40 44 22 380 6 2LD4IP8 (MAx07) KIP8 M10x1,50x35
RTMC-D52-27-2558 48 52 27 40.0 8 ' M12x1,75x30

Aufsteckfraser MiTM 41
T A DisDa

Kombi-Aufsteckdorn-Aufnahme wird bevorzugt

Adapter nichtim
Lieferumfang enthalten

Standard Aufsteckfraser Ersatzteile
Anzahl
Schneidplattentyp Bestellcode Mafe mm der ' } ‘
Schneiden 4 .
Arretierun2 );schraube Spannschraube Torx + Halter
D1 D2 d(H7) H z 9 Drehmoment max. '
Drehmoment max. Schraubenzieher Schraube
(Nm)
(Nm)
RTMCGD48-22-41B5 40 480 22 50 5 M10x] 5040
41 RTMCD4822-41B6* 40 480 22 50 6 | “-D4PBAM07) | SCDAPE (M07) KIPg '
RTMCD58-27-41B6 50 579 27 50 6 ' ' M12x1,75x40

*Neuer Aufstreckfraser, auch kombinierbar mit Standard MiTM 41 Wendeplatten

Gewindeanwendung fiir MiTM Offset Wendeplatten mit Aufsteckfraser

Schneidplattentyp| ~ Werkzeughalter Min. Gewindedurchmesser
D2 (mm) ISO (grob) ISO (fein) UNC UN/UNF/UNEF/UNS
RTMCGD36-16-2555 36 M40x3 1%6-8UN
25 RTMCD44-22-2556 44 = M48x3 = 1%/6-8UN
RTMCGD52-27-2558 52 M56x3 2'4-8UN
RTMCGDA48-22-41B5
48 M56x5,5; M64x6 M56x4; M70x6 2'4-4,5 UNC 2Vs-7UN; 2'/&-6UN
41 RTMCD48-22-41B6
RTMCD58-27-41B6 58 M68x6 M64x4; M70x6 = 2'/2-7UN; 2'/>-6UN

2-Stufen-Spannsystem fiir MiTM 41-Aufsteckfraser

2 x Arretierungs- (1) (2]

schraube

&

N Spannschraube

@

Yyvivargus| 27 |



MiTM Offset - Anwendungsvorgabe

"VARGUS

e NL=" MITM

i

Ne O N "

|

|

I

<

Werkzeugauswahl und
CNC Programm Generator

i

<

Austritt wenn sich die zwei
Gewindeplatten treffen.

d

Gehe zur Startposition. Gewindeherstellung durch Helikal- Fertigbearbeitung und
Interpolation.
Beschichtungen
Beschichtung Anwendung Beispiel

TiCN beschichtetes Hartmetall.
VBX Hervorragende Beschichtung fur Stahl und allgemeine
Bearbeitungen..

VTX Ideal fur rostfreien Stahl.

TiAIN beschichtetes Hartmetall. ’

Die Lange aller Zylinderschaft-Werkzeughalter kann angepasstwerden um
Vibrationen zu reduzieren.
Hinweis: Die Spannldange des Schaftes sollte minimum L3 betragen.
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MiTM-Offset- Empfohlene Durchgangslaufe abhangig von der

Teilung

Teilung TPI 8 7 6 5 4.5
Teilung mm 3 35 4.0-4.5 50 5.5-6.0
Anzahl der Durchgénge 5-8 5-8 6-10 8-11 9-12

Herkdmmliche Bearbeitung mit mehreren Durchgangen
ist erforderlich. Fir Anwendungsempfehlungen nutzen
Sie unser Vargus GENius.

Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min] und Vorschiibe f [mm/Zahn]

| Dritter Durchgang

Erster
Durchgang |

Tweiter Durchgang

f

Z

MiTM Offset :
Halter MiTM Standard Halter
% Brinell Ve [m/ min] Vorschub Ve[m/min] - Vorschub f [mm/ Zahn]
Material 3 Harte flmm/ .
Gruppe 3| Material HB | VBX | VIX | zahn] | VBX | VTX |Standard| Aufsteckfréser
Geringer Kohlenstoffanteil g _ :
1 (C=0.0.25%) 125 |100-210 90-180 | 0.25-0.50 | 100210 | 90-180 | 0.30-050 |  0.30-0.75
f Mittlerer Kohlenstoffanteil
2 | Unlegierter Stahl (C=025-0.55%) 150 |100-180| 90-170 | 0.25-0.55 | 100-180| 90-170 | 030-050 |  030-0.75
Hoher Kohlenstoffanteil
3 (C=0.55-0.85%) 170 | 90150 | 90-160 | 0.25-0.50 | 100170 | 90-160 | 025035 |  0.25-0.52
4 Niedrialedierter Stahi Ungehartet 180 | 80-130 | 80-130 | 025055 | 60-90 | 90-155 | 028-045 |  028-067
iedriglegierter Sta = i i i i i y i
5 (Legierungs-Flemente <5%) gehartet 275 | 80-130 | 80-130 | 0.25-0.50 | 80-150 | 80-160 | 0.25-045 |  025-067
6 gehartet 350 | 70-120 | 70-130 | 0.25-045 | 70-140 | 70150 | 0.25-040 |  0.25-0.60
7| Hochlegierter Stahl Vergiitet 200 | 60110 | 65115 | 0.25-0.50 | 60-130 | 70-115 | 020030 |  0.20-045
8 | (Legierungs-Elemente >5%) | gehiirtet 305 | 70115 | 70-15 | 025-035 | 70-110 | 60-100 | 018030 | 018045
Niedriglegiert : g : g : ’ ’
9 e et Semenie <3 200 | 90-150 | 90-160 | 0.25-045 |100-170100-170 | 0.20-030 |  0.20-045
Hochlegiert
10 (Legierinas-Elemente 55%) 225 | 65115 | 70-120 | 0.25-0.35 | 70-120 | 70130 | 017030 | 017045
|11 Rostfreier Stahl Ungehartet 200 | 90-150 | 90-160 | 0.25-045 | 100-170 |120-180 | 0.22-034 |  0.22-0.50
12| Ferritisch gehartet 330 | 90150 | 90160 | 0.25-035 |100-170|120-180| 021032 | 021-048
13| Rostfreier Stahl Austenitisch 180 | 70-120 | 70130 | 025-045 | 70-140 |100-140| 025-040 |  0.25-060
M 14| Austenitisch Super-Austenitisch 200 | 70120 | 70-130 | 0.25-0.35 | 70-140 |100-140| 07026 | 017039
Edelstahl 15| Rostfreier Stahl Ungehartet 200 | 70-120 | 70-130 | 025-045 | 70-140 |100-140| 025037 | ~ 0.25-0.55
Stahl 16| Edelstahlguss Ferritisch gehartet 330 | 70120 | 70-130 | 025-035 | 70-140 | 100-140| 017026 |  017-039
Rostfreier Stahl N Austenitisch 200 | 65115 | 70-120 | 0.25-045 | 70-120 [100-120| 0.20-030 |  0.20-045
Edelstahl- Guss Austenitisch | genartet 330 | 65115 | 70-120 | 025035 | 70-120 | 100-120| 017-026 |  07-039
Temperguss Ferritisch (kurzspanig) 130 | 60-110 | 65115 | 016-030 | 60-130 |100-120 | 025037 |  0.25-055
Gusseisen Perlitisch (langspanig) 230 | 60-110 | 65115 | 015025 | 60-120 | 80-100 | 0.20-030 |  0.20-045
Cralss niedriglegiert 180 | 60-110 | 65115 | 025-045 | 60-130 | 80-100 | 022034 | 022050
d hochlegiert 260 | 60-100 | 70-100 | 0.25-0.35 | 60-100 | 80-100 | 0.20-030 |  0.20-045
. Ferritisch 160 | 60-110 | 65-115 | 0.25-045 | 60-125 | 80-100 | 015-0.25 |  015-037
Kugelgraphitguss —
Perlitisch 260 | 50-90 | 60-90 | 0.25-0.35 | 50-90 | 60-90 |020-030 |  020-045
Aluminiumlegierungen ungealtert 60 |100-200 030-0.70 |100-250 060100 | 060-1.50
geschmiedet gealtert 100 | 100-180 030-065 | 100-180 050-090|  050-1.20
- . Guss 75 100200] - | 030-065 |150-400 050-090 |  050-1.20
Aluminiumlegierungen
Guss & gealtert 9 |100200| - | 025055 |150-280 040060 |  040-090
Aluminiumlegierungen Guss Si 13-22% 130 | 80-130 | 80-130 | 0.30-065 | 80-150 050-090 |  050-1.20
Kupfer und Messing 90 |100-180|100-200| 0.30-065 | 120210{100-200| 060-100 |  060-1.50
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 |100-200{100-200| 0.25-0.55 |120-210|100-200| 0.50-090 |  0.50-1.20
vergitet (Eisen basiert) 200 | 2045 | 2040 | 025-035 | 20-45 | 2040 | 012022 | 012033
S 120| Ho(:.htemperatuﬂegierungen gealtert (Eisen basiert) 280 | 20-30 | 20-30 | 015-0.25 | 20-30 | 20-30 | 0.10-0.20 0.10-030
; L 1| Legierungen vergtet (Nickel oder Cobalt basiert) | 250 | 1520 | 1520 | 015-025 | 1520 | 1520 |0.08-020 |  0.08-030
hochhitzebestdndige =] - -
Materialien 22 gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) | 350 | 1015 | 10-15 | 05025 | 10-15 | 10-15 |0.08-020|  0.08-030
] 23| . ) Reines 99,5 Ti 400Rm | 70120 | 70130 | 05-0.25 | 70-140 | 70-120 | 010-0.20 | 010-0.30
Material — Titanlegierungen -
4 a+B Legierungen 1050Rm| 20-50 | 20-50 | 015-0.25 | 2050 | 20-50 | 010-020 |  00-0.30
H 25 ‘LSRECO 1545 | 1545 | 017027 | 1545 | 1545 | 005018 |  0.05-0.27
| geharteter Stahl gehdrtet &angelassen
gehirtetes Material |26 te | 1540 | 1540 | 015020 | 1540 | 1540 | 00508 | 005027
vnvarqus| 29 |
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Gewindefrasen

"-; TM Solid
MultiFlute

Helicool Werkzeuge

Mehr Schneiden fiir eine
schnellere Bearbeitung

Eigenschaften & Vorteile:

* Reduziert die Maschinenlaufzeit um bis zu 40%

Hohe Anzahl an Schneiden (max. 7)

Erhéltlich in 2xDo und 3xDo (Gewindedurchmesser)

Gewindestandards: ISO-metrisch (mm Schaft): M3x0,5 bis M16x2,0

VTH-Qualitat: Allzweck-Hochleistungsgewindefrasen, TICN-beschichtet fir hohe

Verschleif3festigkeit

* Fir eine bessere Spanabfuhr bei hohen Vorschiiben ist eine radiale Mehrfachbearbeitung
erforderlich

Helicool MultiFlute Werkzeuge werden voll unterstitzt von
VARGUS GENius™, der fortschrittlichste Werkzeugauswahl- und
CNC-Programmagenerator in der Zerspanungswerkzeugindustrie.

30 | VARDEX



ISO Metrisch MultiFlute

Innen L

1/4P Innen
60°

1/8P AuBen

Definiert durch: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H

Spiralgenutet mit innerer (axialer) KiihImittelzufuhr 2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellcode Malle mm é?ﬁﬁgi'ddeeﬁ Zahne Bohr-@.

M grob M fein mm Innen D D2 L Le Z 7t mm
M3x0,5 M3.5-M16x0.5 0.5 HC04024L06-10.501SOTMS. ... 4 240 45 6.2 5 12 2.5
M4x0,5 0.5 HC04032L08-10.501SOTMé. ... 4 3.20 45 8.2 6 16 35

M4x0.7 0.7 HC04031L08-10.701SOTM5... 4 3.15 45 8.7 5 12 33
Méx0,75 0.75 HC06050L12-10.75ISOTM6. ... 6 5.00 57 124 6 16 53

M5x0,8 0.8 HC04039L10-10.80I1SOTM6... 4 390 45 10.8 6 13 4.2
M6x1.0 M8-M40x1.0 1.0 HC06048L12-11.00I1SOTM6... 6 4.80 57 12.5 6 12 50
M8x1,25 1.25 HC08065L16-11.25ISOTM6. ... 8 6.50 61 169 6 13 6.8
M10x1,5 M12-M48x1,5 1.5 HC10082L20-11.501SOTM?7.... 10 8.20 73 20.2 7 13 8.5
M12x1,75 1.75 HC10099L.25-11.75ISOTM?7.... 10 9.90 73 254 7 14 10.2
M14x2.0  M17-M80x2.0 2.0 HC12116L29-12.00I1SOTM6... 12 11.60 80 29.0 6 14 12.0
M16x2.0  M17-M80x2.0 2.0 HC14136L33-12.001SOTM7... 14 13.60 92 33.0 7 16 14.0

Spiralgenutet mit innerer (axialer) Kiihimittelzufuhr 3x Do (Le < 3 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellcode Mafe mm é?ﬁﬁg:ddeeg Zdhne Bohr-@.

M grob M fein mm Innen D D2 L Le z 7t mm
M3x0,5 M3.5-M16x0.5 0.5 HC04024L09-10.501SOTM4. ... 4 240 45 93 4 18 2.5
M4x0,5 0.5 HC04032L12-10.501SOTMS. ... 4 3.20 45 12.2 5 24 35

M4x0.7 0.7 HC04031L12-10.70I1SOTM4.... 4 3.15 47 13.0 4 18 33
Méx0,75 0.75 HC06050L18-10.75I1SOTMS... 6 5.00 60 184 5 24 53

M5x0,8 0.8 HC04039L15-10.80ISOTMS.... 4 390 50 15.6 5 19 4.2
Méx1.0 M8-M40x1.0 1.0 HC06048L18-11.001SOTMS... 6 4.80 60 18.5 5 18 50
M8x1,25 1.25 HC08065L25-11.25I1SOTMS. .. 8 6.50 66 25.7 5 20 6.8
M10x1,5 M12-M48x1,5 1.5 HC10082L30-11.501SOTMS.... 10 8.20 75 30.8 5 20 8.5
M12x1,75 1.75 HC10099L36-11.75I1SOTM5.... 10 9.90 86 377 5 21 10.2
M14x2.0  M17-M80x2.0 2.0 HC12116L42-12.001SOTMS. ... 12 11.60 102 43.0 5 21 12.0
M16x2.0 M17-M80x2.0 2.0 HC14136L48-12.00ISOTM5.... 14 13.60 108 49.0 5 24 14.0

I * Der Bohrungsdurchmesser gilt fiir den kleinsten Gewindedurchmesser.

wvvarqus| s |
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Effiziente Bearbeitungsmethode mit mehreren

Durchgangen

Aufgrund des hohen Chipvolumens sind diinnere Chips erforderlich. Dies wird
durch radiale Mehrfachbearbeitung erreicht, die die Ansammlung von Spanen
reduziert und dadurch héhere Geschwindigkeiten und Vorschubgeschwindigkeiten

ermoglicht.

Empfohlene Anzahl der Passe je nach Teilung

Teilung TP 48 32 2% 20 16 14 12 10 8
Teilung mm 050  [075 1.00 1.25 1,50 175 200|250 [3.00
Anzahl der Durchgange |2-3 2-3 3-4 4-5 5-6 5-6 6-7 7-8 7-9

Gleichlauffrasen mit Mehrfachdurchgange ist zu bevorzugen.
Fir Anwendungsempfehlungen nutzen Sie unser Vargus GENius.

Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min]
und Vorschiibe f [mm/Zahn]

N\

Erster
Durchgang

|
‘ Zweiter Durchgang

| Dritter Durchgang

2xDo Werkeuge 3xDo Werkzeuge
= ) Vc[m/ | Vorschub f[mm/fzJauf | Vc[m/ | Vorschub f [mm/fz] auf
- Brinell| min] Fraser-@.=D2 min] Fraser-@.=D2
. > M
Material | 5 Harte
Gruppe |8 Material HB VTH | 2.4-4.0 | 4090 | >9.0 VTH | 2.4-40 |4.0-90| >9.0
Geringer Kohlenstoffanteil 2 ) ] ) : i : ]
(C=01-0.25%) 125 | 145-185 | 0.05-0.08 | 0.09-0.14 | 011-017 | 70-110 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
q Mittlerer Kohlenstoffanteil
Unlegierter Stahl ((20.25-0.55%) 150 | 135175 | 0.05-0.08 | 0.09-0.14 | 011-017 | 70-110 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
Hoher Kohlenstoffanteil . . : . B ) 9 .
(C=0.55-0.85%) 170 | 120-160 | 0.05-0.08 | 0.09-0.14 | 0.11-017 | 65-105 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
o Ungehartet 180 | 100-140 | 0.05-0.08 | 0.09-0.14 | 011-017 | 65-105 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
Niedriglegierter Stahl
(Legierungs-Elemente | gehértet 275 | 95135 | 0.05-0.08 | 0.09-0.14 | 0.11-0.17 | 65-105 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
<5%

9 gehartet 350 | 90-130 | 0.04-0.06 | 0.06-0.10 | 0.08-0.11 | 60-100 | 0.03-0.05 | 0.05-0.08 | 0.07-0.10
Hochlegierter Stahl | Verguitet 200 | 50-90 | 0.05-0.08|0.09-014 | 0.11-0.17 | 50-90 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
(Legierungs-Elemente »
>5%) gehartet 325 | 40-80 |0.04-0.06 | 0.06-0.10 | 0.08-0.11 | 40-80 | 0.03-0.05 |0.05-0.08| 0.07-0.10

Niedriglegiert (Legierungsy 505 | 145185 | 0.05-0.08 | 009-014 | 011017 | 70-110 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.3
Elemente <5%)
Stahlguss Hochlegiert (Leg| -
OCNIegIeTt LeGIETUNGs™ | 935 | 95135 | 0.04-0.06 | 0.06-0.10 | 0.08-011 | 65-105 | 0.03-0.05 | 0.05-0.08 | 0.07-0.10
Elemente >5%)
11| Rostfreier Stahl Ungehértet 200 | 85-125 |0.04-0.06 | 0.06-0.10 | 0.08-0.11 | 60-100 | 0.03-0.05 | 0.05-0.08| 0.07-0.10
12| Ferritisch gehartet 330 | 70-110 | 0.04-0.06 | 0.06-0.10 | 0.08-0.11 | 60-100 | 0.03-0.05 | 0.05-0.08 | 0.07-0.10
13| Rostfreier Stahl Austenitisch 180 | 80-120 | 0.05-0.08 | 0.09-0.14 | 011-017 | 60-100 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
M 14| Austenitisch Super-Austenitisch 200 | 75-115 | 0.05-0.08 | 0.09-0.14 | 0.11-0.17 | 60-100 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
Edelstahl 15| poctfreier Stahl Ungehértet 200 | 90-130 |0.05-0.08 | 0.09-014 | 0.11-017 | 60-100 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
Stahl ;] Edelstahlguss Fenitisch| gena et 330 | 65-105 | 0.04-0.06 | 0.06-010 | 0.08-011 | 60-100 | 0.03-0.05 |0.05-0.08| 0.07-0.10
17| Rostfreier Stahl Austenitisch 200 | 85-125 |0.05-0.08 | 0.09-014 | 0.11-0.17 | 60-100 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
— Edelstahl- Guss -
Austenitisch gehartet 330 | 60-100 | 0.04-0.06 | 0.06-0.10 | 0.08-0.11 | 60-100 | 0.03-0.05 | 0.05-0.08| 0.07-0.10
Temperguss Ferritisch (kurzspanig) 130 | 6070 | 005-0.08 | 0.09-0.14 | 011-017 | 60-100 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
Gusseisen Perlitisch (langspanig) 230 | 85-125 |005-0.08|0.09-014 | 0.11-0.17 | 60-100 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
niedriglegiert 180 | 95-135 | 0.05-0.08 | 0.09-0.14 | 0.11-017 | 65-105 |0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
Grauguss -
hochlegiert 260 | 60-100 | 0.04-0.06 | 0.06-0.10 | 0.08-0.11 | 70-110 | 0.03-0.05 | 0.05-0.08 | 0.07-0.10
) Ferritisch 160 | 5595 |005-0.08 | 0.09-0.14 | 011-017 | 40-80 | 0.03-0.05 | 0.07-0.10 | 0.08-0.13
Kugelgraphitguss —
Perlitisch 260 | 50-90 |0.04-0.06|0.06-0.10 | 0.08-0.11 | 40-80 | 0.03-0.05 |0.05-0.08| 0.07-0.10
Aluminiumlegierungen| Ungealtert 60 | 200-300 | 0.06-010 | 0.11-0.07 | 016-0.19 | 70-110 | 0.06-0.09 | 0.11-0.16 | 0.13-0.20
geschmiedet gealtert 100 | 150-250 | 0.06-0.10 | 0.11-017 | 0.16-0.19 | 70-110 | 0.06-0.09 | 0.11-0.16 | 0.13-0.20
» . Guss 75 | 100-200 | 0.06-010 | 011-0.17 | 016-019 | 70-110 | 0.06-0.09 | 0.11-0.16 | 0.13-0.20
Aluminiumlegierungen
Guss & gealtert 90 | 120220 | 0.06-0.10 | 0.11-0.17 | 0.16-0.19 | 70-110 | 0.06-0.09 | 0.11-0.16 | 0.13-0.20
Aluminiumlegierungen| Guss Si 13-22% 130 | 200-300| 0.06-0.10 | 0.11-0.17 | 0.16-0.19 | 70-110 | 0.06-0.09 | 0.11-0.16 | 0.13-0.20
Messing 90 | 200-300| 0.06-0.10 | 0.11-0.17 | 0.16-0.19 | 70-110 | 0.06-0.09 | 0.11-0.16 | 0.13-0.20
Kupfer und _
Kupferlegierungen }?JBPezre und bleifreies 100 | 150250 | 006-0.10 | 0.11-0.17 | 0.16-0.19 | 70-110 | 0.06-0.09 | 0.11-0.16 | 0.13-0.20




VARGUS | Gewindefrdasen CNC- pa\e“/‘\
S&MNius" | Programmgenerator mit be‘c\“‘@

Werkzeugauswahl und

CNC-Programmgenerator mEhreren DurChgﬁngen

nvivarqus
_ Anwendung
Werkzeuge Pra-Dirilsa Hae 1 ar 2 ar Multl passas
Das VARGUS GENiusTM m War = :::;::] or I Passes with Percentage or Muft
o . Betrieb The Methad { & 2 with
generiert automatisch —_— s
die empfohlene Anzahl e
von Durchgéangen fiir SR
die Anwendung!
TvYivarqus

Anwendung

Mumber Of Passas
Recommanded numiber of pasees: §

Werkzeuge =~ =7

Bearbeitung T ﬂ
Tecal pieminer of pagse: 5
Cutting spaed

we (m/min} 115 mimin

Zusammenfassung

AP 46

Number Of Passes

Feed F2 Recommended number of passes: 5§

0.0803 mm oo 0

S Total number of passes: 5

30 % of Feed O

Pats Tvpe

Corstint Depth Chip =] Pass Depth

Mumber Of Passes ag1 = {m': b: '3

H = I
B2 0173
PO3 0.173
pos 0,173
205 0.173

Eigenschaften & Vorteile:

* Der VARGUS GENius ™ bietet jetzt unbegrenzt mehrere radiale Durchgange fur
Gewindefrasanwendungen

* Die Software generiert automatisch die empfohlene Anzahl der erforderlichen Durchgénge basierend
auf den eingegebenen Bearbeitungsdaten

¢ Das neue Update ermdglicht die vollstandige Kontrolle der Anzahl der Durchgange sowie der Tiefe des
letzten Durchgangs

¢ Empfohlen fir Anwendungen in tiefen Bohrungen, schwerzerspanbaren Materialien und fir schwer
herstellbare Gewinde.
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Gewindefrasen

TM Solid TMDR

Bohren, Gewindefrasen &
Anfasen

ERWEITERTE LINIE

Jetzt verfiigbar

in weiteren
Gewindestandards:
1ISO, BSP, NPT und
BSPT verfugbar

Eigenschaften & Vorteile:

* TMDR-Werkzeuge Bohren, Gewindefrasen und Fasen in einem Arbeitsvorgang

* Vorbohren ist nicht mehr erforderlich!

* Das Bohren und Gewindefrasen erfolgt gleichzeitig, wahrend am Ende des Vorgangs eine Fase erzeugt
wird

* Alle Werkzeuge sind linksdrehend und eignen sich fir Rechts- und Linksgewinde

* Alle erweiterungen sind mit IK erhaltlich

* Frweiterung beinhaltet:
° 1SO Metrisch: M10, M12, M16 & M24 Werkzeuge fir 2,5xDo
o BSP: 28,19 & 14 TPI
o NPT. 27,18 & 14 TPI
o BSPT: 28, 19 und 14 TPI

* VTS Beschichtung: Eine universtelle Hochleistungsgewindefras-Beschichtung. TiIAIN beschichtet flr hohe
Verschleil3festigkeit

1. Zahn: Teilprofil (Schruppen) 2. Zahn: Vollstandiges Profil (Finish)

Zwei Schneidezdhne: Teilprofil fir den

fiihrenden Zahn, gefolgt von Vollprofil fiir
die Endbearbeitung. TMDR Werkzeuge sind linksdrehend.

7Y o Verwenden Sie fiir die CNC den Code M04.

Die Arbeitsrichtung sollte sein von
Die Arbeitsrichtung sollte von oben nach unten erfolgen
(Frasen im Gleichlauf).

Das TMDR wird voll unterstiitzt von VARGUS GENius™, am
weitesten fortgeschritten Werkzeugauswahl und CNC-Programmgenerator
in der Zerspanungswerkzeugindustrie.
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ISO metrisch TMDR

Innen
L1
< D2—>f
1/4°  Innen T
o3 D1 S === |
v
Empfohlener Uberhang
/8P AuBen
Definiert durch: R262 (DIN
13)
Toleranzklasse: 6H
Linksdrehendes Werkzeug
_ . . 2,5xDo (L1 <2,5x%
TMDR - Bohren, Gewindefrasen & Anfasen Gewindedurchmessen
" " Anzahl der .
Gewinde Teilung Bestellcode Malse mm Selreicen Zdhne
M grob M fein mm Innen D D2 L L1 YA Zt L4* D1
Mit KiihImittel
M10x1,5 M11-M14x1,5 1.50 TDC2L08078L.280-11.501SO ... 8 7.8 64 28.0 4 2 112 7.24
M12x1,75 1.75 TDC2L10090L320-11.751S0 ... 10 9.0 80 32.0 4 2 1.20 8.35
M16x2.0 M17-M23x2.0 2.00 TDC2L12118L430-12.001S0 ... 12 11.8 100 43.0 4 2 2.00 11.13
M24x3.0 3.00 TDC2L18178L650-13.01SO ... 18 17.8 135 65.0 4 2 2.50 16.90
BSP (G)
L
Innen
L1
< D2 —>|
D1 Emms—————————sau—— |
v
RIS Empfohlener Uberhang
AuBen
Definiert von: B52779:
1956
Toleranzklasse: Medium class
Linksdrehendes Werkzeug
TMDR - Bohren, Gewindefrasen & Anfasen 2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)
' - Anzahl der .
Gewinde Teilung Bestellcode Male mm e Zdhne
Standard TPI Innen D D2 L L1 Z Zt L4* D1
Mit KiihImittel
1/16 "x28 28 TDC2L08059L175-128BSP ... 8 59 64 17.5 4 2 0.60 5.50
1/8 "x28 28 TDC2L08078L230-128BSP ... 8 7.8 64 23.0 4 2 0.60 7.28
1/4 "x19 19 TDC2L12105L320-119BSP ... 12 10.5 80 320 4 2 0.80 10.00
3/8 "x19 19 TDC2L141261.380-119BSP ... 14 12.6 100 38.0 4 2 0.80 12.04
1/2 "x14 14 TDC2L16158L456-114BSP ... 16 15.8 135 45.6 4 2 1.27 15.16

I * Bitte verwenden Sie VARGUS GENius ™ fir Fasenempfehlungen
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NPT TMDR
L
Innen
L1
<« D2

P — f

D1 - = ———————— == D

v

Empfohlener Uberhang

Definiert durch: USAS B2.1:
1968
Toleranzklasse: Standard NPT

Linksdrehendes Werkzeug

TMDR - Bohren, Gewindefrasen & Anfasen

Gewinde Teilung Bestellcode Mafe mm é?ﬁggilddeer: Zahne
Standard TPI Innen D D2 L L1 Z Zt L4* D1
Mit KihImittel
1/16 "x27 27 TDC2L08056L112-127NPT ... 8 56 64 1.2 4 2 0.60 5.07
1/8 "x27 27 TDC2L08075L112-127NPT ... 8 75 64 1.2 4 2 0.60 6.97
1/4 "x18 18 TDC2L10094L164-118NPT ... 10 94 80 16.4 4 2 1.00 8.67
3/8"x18 18 TDC2L12119L164-118NPT ... 12 1.9 100 16.4 4 2 1.00 11.19
1/2 "x14 14 TDC2L161531.286-114NPT ... 16 15.3 100 28.6 6 2 1.50 14.41
BSPT
L
AulBBen/Innen
L1
R0.137P Innen <-D2
DI |
¥
Empfohlener Uberhang
Definiert durch: B.S.21:1985
Toleranzklasse: Standard BSPT
Linksdrehendes Werkzeug
TMDR - Bohren, Gewindefrasen & Anfasen
Gewinde Teilung Bestellcode Malse mm é?ﬁggilddeer: Zéhne
Standard TPI Innen D D2 L L1 Z Zt L4 * D1
Mit KiihImittel
1/16 "x 28 BSPT 28 TDC2L06054L170-128BSPT ... 6 5.36 58 17.0 3 2 0.70 3.99
1/8 "x 28 BSPT 28 TDC2L08068L.210-128BSPT ... 8 6.76 64 210 4 2 0.70 5.39
1/4 "x 19 BSPT 19 TDC2L10091L285-119BSPT ... 10 9.14 100 28.5 4 2 1.00 723
3/8 "x19 BSPT 19 TDC2L12116L.355-119BSPT ... 12 11.59 100 355 4 2 1.00 9.68
1/2 "x 14 BSPT 14 TDC2L161461450-114BSPT ... 16 14.57 135 450 6 2 1.35 12.05

I * Bitte verwenden Sie VARGUS GENius ™ firr Fasenempfehlungen
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TMDR - Anwendungsvorgabe TMDR

\_

Startposition Mitte An Startposition fir Bohren & Gewindefrdsen ~ Wenn Gewindetiefe Fase* Ruckkehr zum
Bohrung Helikalgewindefrasen  starten Gber Helikal erreicht, auf Bohrungsmitte Startpunkt
anfahren Interpolation zuriickfahren, danach aus

Bohrung zurtick ziehen

* Bitte verwenden Sie VARGUS GENius ™ fir Fasenempfehlungen

TMDR - KiihImitteleinsatz fiir beste Spanabfuhr

v W/ Vv X

Wird empfohlen!

Spannzangen mit Externe Externe
KuhImitteldurchlass KuhImittelzufuhr KuhImittelzufuhr KuhImittelzufuhr

NEUMO Ehrenberg Gro,

wvvarqus| 37 |



TMDR

Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min] und Vorschiibe f

[mm/Zahn]
= .

. 2 Brinell Harte HB| V<[m/minl | Vorschub
Material ) [mm / Zahn]
Gruppe < | Material VTS

1 Geringer Kohlenstoffanteil ((=0.1-0.25%) 125 60-120 0.02-0.12
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (G=0.25-0.55%) 150 60-120 0.02-0.12
3 Hoher Kohlenstoffanteil (G=0.55-0.85%) 170 60-90 0.02-0.12
4 Ungehdrtet 180 60-90 0.02-0.12
Niedriglegierter Stahl . _ i}
5 (Legierungs-Elemente <5%) gehartet 275 50-80 0.02-0.05
6 gehdrtet 350 50-80 0.02-0.03
7 | Hochlegierter Stahl Verguitet 200 50-80 0.02-0.07
g | (Legierungs-Elemente >5%) | gensrtet 325 50-80 0.02-0.03
9 stahl Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 70-90 0.02-0.12
ahlguss
10 J Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 60-80 0.02-0.03
11| Rostfreier Stahl Ungehartet 200 60-90 0.02-0.12
12 | Ferritisch gehirtet 330 50-80 0.02-0.03
13| Rostfreier Stah Austenitisch 180 60-90 0.02-012
M 14 | Austenitisch Super-Austenitisch 200 50-80 0.02-0.12
EdSelsmhl 15 Rostfreier Stahl Ungehdrtet 200 60-90 0.02-0.12
ta 16 Edelstahlguss Ferritisch gehértet 330 50-80 0.02-0.03
17 | Rostfreier Stahl Austenitisch 200 60-90 0.02-0.12
— Edelstahl- Guss -
Austenitisch gehartet 330 50-80 0.02-0.03
Temperguss Ferritisch (kurzspanig) 130 50-80 0.02-0.03
Gusseisen Perlitisch (langspanig) 230 60-90 0.02-0.09
niedriglegiert 180 70-100 0.02-0.12
Grauguss -
hochlegiert 260 60-90 0.02-0.09
. Ferritisch 160 70-100 0.02-0.12
Kugelgraphitguss —
Perlitisch 260 60-90 0.02-0.09
Aluminiumlegierungen ungealtert 60 60-250 0.03-0.11
geschmiedet gealtert 100 60-150 0.03-0.12
o . Guss 75 60-250 0.03-0.12
Aluminiumlegierungen
Guss & gealtert 90 60-150 0.02-0.12
Aluminiumlegierungen Guss Si 13-22% 130 250 0.03-0Mm
Kupfer un.d Messing 90 60-250 0.03-0.12
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 60-150 0.03-0.11
119 ] vergUtet (Eisen basiert) 200 60 0.02-0.12
S | 20| Hochtemperaturlegierungen_ealtert (Eisen basiert 280 50 0.02-0.03
‘ | 21 | Legierungen vergutet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 35 0.02-0.03
hochhitzebestandige - :
Materialien 22 gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 30 0.02-0.03
Material 23| _. . Reines 99,5 Ti 400Rm 30-50 0.02-0.05
— Titanlegierungen -
24 a+p Legierungen 1050Rm 25-35 0.02-0.05
25 45-50HRc - -
H — geharteter Stahl gehdrtet & angelassen
gehartetes Material | 26 51-55HRc = =
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Gewindefrasen

TM Solid Helicool-R (HCR)

Spiralgenuteter Gewindefraser
mit radialer Kiihimittelzufuhr

ERWEITERTE LINIE

Jetzt verfiigbar in weiteren
Gewindestandards: Y
ISO, UN, BSP (G), NPT, BSPT und UNJ

Eigenschaften & Vorteile: Spanfluss in Durchgangslochern
durch Verwendung von radialer

e Effektive KihImittelzufuhr und axialer K[jh|ung

e KuhImittel wird direkt an die Schneidflache B 1
gegeben

e Effektive Losung wenn externe Kihlung nicht
maoglich oder ineffektiv ist

Erweiterung beinhaltet:

Metrische Schifte:
o SO Metrisch

o American UN

o BSP (G)

Radiale Axiale
> NPT Kihlung Kihlung
o BSPT
o UNJ

Die neuen HCR Werkzeuge sind enthalten in VARGUS GENius™,
dem meistgenutzten Werkzeugauswahl- und CNC Programm
Generetor in der Zerspanungsindustrie.
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ISO Metrisch Helicool-R (HCR)

74P Innen
60°
_a
/8> AuBen
Definiert durch: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H
Helicool-R (HCR) 2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)
: ) Anzahl der "
Gewinde Teilung Bestellcode Mal3e mm T Zahne Bohr-@.
M grob M fein mm Innen D D2 L Le z 7t mm
M14x2.0 M17-M80x2.0 20  HCR.12116L29-12.00I1SOTM... 12 11.6 80 29.0 4 14 12.0
M16x2.0 M17-M80x2.0 2.0  HCR.14136L33-12.00I1SOTM ... 14 13.6 92 33.0 4 16 14.0
M20x2,5 25  HCR18171L41-12.501SOTM ... 18 171 102 41.2 4 16 17.5

American UN

1/4p Innen
D
/8P Aufen
Definiert durch: ANSI B1.1.74
Toleranzklasse: 2B
Helicool-R (HCR) 2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellcode Mafe mm é?ﬁrigilddeer: Zdhne Bohr-@.
UNC UNF UNEF TPI Innen D D2 L Le z 7t mm
1/4"x28 7/16",1/2" x28 28 HCR.06052L13-128UNFTM ... 6 515 57 131 3 14 55
5/16",3/8"x24  9/16™-11/16"x24 24 HCR.08066L16-124UNFTM ... 8 6.68 61 16.4 3 15 6.8
3/8"x24 9/16"-11/16"x24 24 HCR.10082L19-124UNFTM ... 10 8.20 73 19.6 3 18 8.5
1/4"x20  7/16 ", 1/2" x20 3/4"1"x20 20 HCR.06048L13-120UNCTM ... 6 4.88 57 133 3 10 5.2
7/16",1/2" x20 3/4"1"x20 20 HCR.10096L22-120UNFTM ... 10 9.60 73 222 3 17 9.8
5/16'x18  9/16",5/8"x18  11/16™-1 11/16'x18 18 HCR.08061L16-1T8UNCTM ... 8 6.15 61 16.2 3 1 6.5
3/8"x16 3/4"x16 16 HCR.08076L19-1T6UNCTM ... 8 7.65 61 19.8 3 12 8.0
7/16"x14 7/8"x14 14 HCR.10090L22-114UNCTM ... 10 9.00 73 227 3 12 9.3
1/2'x13 13 HCR.12104L26-113UNCTM ... 12 10.35 80 264 4 13 10.8
9/16'x12 ~ 1"-11/2"x12 12 HCR.12118L28-112UNCTM ... 12 11.80 80 28.6 4 13 12.3
5/8"x11 1 HCR.14131L33-11TUNCTM ... 14 13.10 92 335 4 14 13.5
3/4"x10 10 HCR.16159L39-1T0UNCTM ... 16 15.90 92 394 4 15 16.5
1"x8 8 HCR.20199L52-18UNCTM ... 20 19.90 102 524 4 16 22.0

I * Der Bohrungsdurchmesser gilt fiir den kleinsten Gewindedurchmesser.
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BSP (G)

Helicool-R (HCR)

Innen

R0.137P
Auflen

Definiert von: BS2779: 1956
Toleranzklasse: Medium class

Helicool-R (HCR)

2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)

g g Anzahl der .
Gewinde Teilung Bestellcode MaBe mm Selnaictn Zdhne Bohr-@.
Standard TPI Innen D D2 Le z Zt mm
1/8'x28 28 HCR.10082L19-EI28BSPTM ... 10 8.20 73 195 3 21 8.7
1/4",3/8"x19 19 HCR.12110L27-EIT9BSPTM ... 12 11.00 80 274 4 20 11.8
1/2"-7/8"x14 14 HCR.18179L42-EI14BSPTM ... 18 1790 102 426 4 23 19.0
NPT
D2
300, 30° Innen L

Definiert durch: USAS B2.1: 1968
Toleranzklasse: Standard NPT

Helicool-R (HCR)

Gewinde Teilung Bestellcode Mafe mm é?ﬁggilddeeg Zdhne Bohr-@.
Standard TPI Innen D D2 L Le z 7t mm
1/16'x27 27 HCR.06059L09-EI27NPT-TM ... 6 590 57 99 3 10 6.3
1/8'x27 27 HCR.08076L09-EI27NPT-TM ... 8 7.65 61 99 3 10 85
1/4'x18 18 HCR.10099L14-EI18NPT-TM ... 10 9.90 73 14.8 3 10 11
3/8"x18 18 HCR.12111L14-EN8NPT-TM ... 12 11.15 73 14.8 4 10 14.5
1/2",3/4" x14 14 HCR.16142L19-El14NPT-TM ... 16 1425 92 19.0 4 10 17.7,23,0
1511/411/2"2"x 11,5 115 HCR.201961.23-EI11.5NPT-TM ... ~ 20 1960 102 232 4 10 29,0, 37,7,44,0, 56,0

I * Der Bohrungsdurchmesser gilt fiir den kleinsten Gewindedurchmesser.
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BSPT Helicool-R (HCR)

“3'1;‘7, RO.137P

AuBen
Definiert durch: B.5.21:1985
Toleranzklasse: Standard BSPT

Helicool-R (HCR)

Gewinde Teilung Bestellcode Mal3e mm g\?ﬁﬁgilddeer{ Zahne Bohr-@.
Standard TPI Innen D D2 L Le z 7t mm
1/8"x28 28 HCR.08076L10-EI28BSPT-TM ... 8 7.65 61 10.2 3 1 8.7
1/4"x19 19 HCR.10099L15-EI19BSPT-TM ... 10 9.90 73 154 3 " 11.8
3/8'x19 19 HCR.12111L15-EI19BSPT-TM .. 12 11.15 73 154 4 1 15.2
172", 3/4" x14 14 HCR.16142L22-EI14BSPT-TM ... 16 14.25 92 22.7 4 12 19.0
UNJ

R max 0.18042P ;

Rmin 015011P  Aulen

Definiert durch: MIL-S-8879C
Toleranzklasse: 3B

Helicool-R (HCR) 2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellcode Malle mm é\?ﬁﬁgilddeenr Zahne Bohr-@.
UNJC UNJF UNJEF UNJ TPI Innen D D2 L Le Z Zt mm
- 0,250 "(1/4") 0,4375"(7/16")  0,5625"(9/16") 28 HCR.06054L13-128UNJTM .. 6 540 57 131 3 14 56
= 0,3125"(5/16")  0,5625 "(9/16") = 24 HCR.08067L15-24UNJTM .. 8 670 61 164 3 15 70
- 0,4375"(7/16") 0,750 "(3/4") 0,5625"(9/16") 20 HCR.10096L21-20UNJTM .. 10 960 73 222 4 17 10.0
0,3125"(5/16")  0,5625"(9/16") 11,0625 "(1 1/16") = 18 HCR.08064L15-118UNJTM .. 8 640 61 16.2 3 1 6.75
0,375"(3/8") 0,750 "(3/4") - 0/4375"(7/16") 16 HCR.08077L19-N6UNJTM .. 8 770 61 198 3 12 8.1

I * Der Bohrungsdurchmesser gilt fiir den kleinsten Gewindedurchmesser.
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Helicool-R (HCR)
Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min] und Vorschiibe f

[mm/Zahn]
a Brinell Harte |  Vc[m/min]  |[Vorschub f [mm
Material = HB / Zahn]
Gruppe <L | Material VTH
1 Geringer Kohlenstoffanteil (G=0.1-0.25%) 125 80-250 0.03-0.08
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (C(=0.25-0.55%) 150 80-230 0.03-0.08
3 Hoher Kohlenstoffanteil (G=0.55-0.85%) 170 80-200 0.03-0.08
4 Ungehartet 180 60-180 0.03-0.08
Niedriglegierter Stahl = i} 7
5 (Legierungs-Elemente <5%) gehdrtet 275 60-170 0.03-0.07
6 gehdrtet 350 60-160 0.02-0.06
7 | Hochlegierter Stahl Vergiitet 200 40-100 0.03-0.07
g | (Legierungs-Elemente >5%) | gehyrtet 325 30-80 0.03-0.06
9 stahl Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 80-250 0.03-0.07
ahlguss
10 E Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 60-170 0.03-0.07
11| Rostreier Stahl Ungehartet 200 60-150 0.03-0.08
12 | Ferritisch gehirtet 330 60-120 0.03-0.06
13 | Rostreier Stahl Austenitisch 180 60-140 0.03-0.08
M 14 | Austenitisch Super-Austenitisch 200 60-130 0.03-0.06
EdSels;alhI 15 | Rostfreier Stahl Ungehirtet 200 60-160 0.03-0.06
ta 16 | Edelstahlguss Ferritisch | qop et 330 60-110 0.02--0.05
17 | Rostfreier Stahl Austenitisch 200 60-150 0.02-0.05
— Edelstahl- Guss .
Austenitisch gehdrtet 330 60-100 0.02-0.04
Temperguss Ferritisch (kurzspanig) 130 60-70 0.03-0.08
Gusseisen Perlitisch (langspanig) 230 60-150 0.03-0.07
niedriglegiert 180 70-160 0.03-0.07
Grauguss -
hochlegiert 260 40-120 0.03-0.07
. Ferritisch 160 40-110 0.03-0.08
Kugelgraphitguss —
Perlitisch 260 40-100 0.03-0.07
Aluminiumlegierungen ungealtert 60 200-300 0.04-0.1
geschmiedet gealtert 100 150-250 0.03-01
o ) Guss 75 100-200 0.03-0.1
Aluminiumlegierungen
Guss & gealtert 90 120-220 0.06-0.12
Aluminiumlegierungen Guss Si 13-22% 130 200-300 0.05-0.12
Kupfer und Messing 90 200-300 0.05-0.12
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 150-250 0.05-0.12
119 vergutet (Eisen basiert) 200 30-60 0.03-0.7
S 120 | Hochtemperaturlegierungen gealtert (Eisen basiert) 280 20-50 0.03-0.06
21 | Legierungen vergtet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-35 0.03-0.06
hochhitzebestandige—— - )
Materialien 22 gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 15-30 0.02-0.05
Material 23| _. . Reines 99,5 Ti 400Rm 40-80 0.02-0.05
— Titanlegierungen -
24 a+p Legierungen 1050Rm 20-50 0.02-0.04
25 45-50HRc 15-45 0.02-0.03
H —1 geharteter Stahl gehartet & angelassen
gehartetes Material | 26 51-55HRc 15-40 0.02-0.03
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Gewindefrasen

TM Solid MilliPro Dental

Miniatur Gewindefraser fiir , o
Zahnimplantate ‘

Eigenschaften & Vorteile: Verstarkter Uberhang

* Verstarkte Ausfihrung fur noch mehr Stabilitat

* Sperzielles Design fur die Herstellung von Zahnimplantaten
* Erhohte Standzeit Verstarktes
3 Schneiden und 3 Zahnreihen Werkzeug
* Verflgbar in ISO Metrisch und American UN
* VTH Beschichtung

Die neuen MilliPro Dental sind enthalten in VARGUS GENius™, %%BE;‘mat
dem meistgenutzten Werkzeugauswahl- und CNC Programm

Generetor in der Zerspanungsindustrie.
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ISO Metrisch

MilliPro Dental

Le =Pitchx 3 D1

1/4P  Innen

60°

L1

®

L2
L4

1787 AuBen

Definiert durch: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H

3 Schneiden

Verstarkter Miniaturgewindefraser fir

Zahnimplantate 3 x Do (L4>3 x Gewindedurchmesser)
; g Anzahl der .
Gewinde Teilung Bestellcode Mal3e mm Seh il Zahne Bohr-@.
M grob M fein mm Innen D D2 L L1 L2 L4 D1 z Zt  mm
M1.2x0.25 M1.4x0.25 0.25 DD3T03009L043-10.25I1SOTM ... 0.90 2.5 33 4.3 095 0.97
M1.4x0.30 0.3 DD3T03011L050-10.30I1SOTM ... 1.05 2.8 35 50 1.05 1.12
M1.6x0.35 M1,8x0,35 0.35 DD3T03012L058-10.35ISOTM ... 3 1.20 39 33 4.2 59 1.25 3 3 1.27
M1,8x0,35 M2.0x0.35 035 DD3T03014L065-10.35ISOTM ... 140 3.8 4.7 6.6 1.45 147
M2.0x0.4 04  DD3T03015L067-10.40I1SOTM ... 1.54 39 49 6.7 1.70 1.63
M2,5x0,45 045 DD3T03019L082-10.45ISOTM ... 1.96 4.8 5.8 82 200 2.08
American UN
D2
Le =Pitchx3, D1
1/4p  Innen D
L1
L2 3 Schneiden
L4
/8P Aufen
Definiert durch: ANSI B1.1.74 L
Toleranzklasse: 2B
Verstarkter Miniaturgewindefraser fir
Zahnimplantate 3xDo (L4>3 x Gewindedurchmesser)
! ' Anzahl der .
Gewinde Teilung Bestellcode MafBe mm Selreielen Z3hne Bohr-@.
UNF TPI Innen D D2 L L1 L2 L4 D1 z 7t mm
0-80UN 80 DD3T03011L052-I80UNTM ... 3 1.16 39 2.8 36 50 1.15 ; ; 1.27
1-72UN 72 DD3T03014L065-172UNTM ... 144 39 49 6.5 1.60 1.56
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MilliPro Dental

Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min]

und Vorschiibe f [ mm/Zahn]

=
, 2 Brinell Harte HB| V¢ [m/minl  [Vorschub f (mm
Material =) / Zahn]
Gruppe < | Material VTS
1 Geringer Kohlenstoffanteil (C=0.1-0.25%) 125 60-120 0.02-0.16
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (G=0.25-0.55%) 150 60-120 0.02-0.16
3 Hoher Kohlenstoffanteil (G=0.55-0.85%) 170 60-90 0.02-0.16
4 Ungehadrtet 180 60-90 0.02-0.16
Niedriglegierter Stahl 5
5 (Legie%ngs_aememe <506 | gehartet 275 50-80 0.02-0.07
6 gehdrtet 350 50-80 0.02-0.03
7. Hochlegierter Stahl Vergiitet 200 50-80 0.02-0.09
g | (Legierungs-Elemente >5%) | gensrtet 325 50-80 0.02-0.03
9 Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 70-90 0.02-0.16
Stahlguss - -
10 Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 60-80 0.02-0.03
| 11| Rostfreier Stahl Ungehartet 200 60-90 0.02-0.16
12 | Ferritisch gehartet 330 50-80 0.02-0.03
| 13| Rostfreier Stahl Austenitisch 180 60-90 0.02-0.16
M 14 | Austenitisch Super-Austenitisch 200 50-80 0.02-0.16
Edelstahl 15\ Rostfreier'stah Ungehartet 200 60-90 0.02-0.16
=L 16 | Edelstahlguss Ferritisch | genjrier 330 50-80 0.02-0.03
17 | Rostfreier Stahl Austenitisch 200 60-90 0.02-0.16
—1 Edelstahl- Guss -
18 | Austenitisch gehartet 330 50-80 0.02-0.03
28 Temperguss Ferritisch (kurzspanig) 130 50-80 0.02-0.03
29 | Gusseisen Perlitisch (langspanig) 230 60-90 0.02-0.12
30 niedriglegiert 180 70-100 0.02-0.16
Grauguss -
3] hochlegiert 260 60-90 0.02-0.12
32 . Ferritisch 160 70-100 0.02-0.16
Kugelgraphitguss -
33 Perlitisch 260 60-90 0.02-0.12
34 Aluminiumlegierungen ungealtert 60 60-250 0.03-0.15
35 | geschmiedet gealtert 100 60-150 0.03-0.16
36 Guss 75 60-250 0.03-0.16
Aluminiumlegierungen
37 Guss & gealtert 90 60-150 0.02-0.16
38| Aluminiumlegierungen Guss Si 13-22% 130 250 0.03-0.15
39| kupfer und Messing 90 60-250 0.03-016
40 | Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 60-150 0.03-0.15
1 19] vergltet (Eisen basiert) 200 60 0.02-0.16
S 120 Hochtemperaturlegierungen| gealtert (Eisen basiert) 280 50 0.02-0.03
21 | Legierungen vergitet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 35 0.02-0.03
hochhitzebestdndige—— : Nickel oder Cobalt baci
Miiatalian 2 gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 30 0.02-0.03
Material 23| _. . Reines 99,5 Ti 400Rm 30-50 0.02-0.07
— Titanlegierungen -
24 a+p Legierungen 1050Rm 25-35 0.02-0.07
25 45-50HRc - -
H — geharteter Stahl gehdrtet & angelassen
gehdrtetes Material | 26 51-55HRc - =
| 46 | VARDEX
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NEUMO Ehrenberg Group

Mit einem Netzwerk von 13 internationalen Unternehmen und Hunderten von Handlern, Lagern und zertifizierten
Produktionsstatten nach ISO 9001 bedient VARGUS Ltd. Kunden in mehr als 100 Léndern auf der ganzen Welt. VARGUS
Ltd. ist eine kundenorientierte Organisation, die sich der Bereitstellung innovativer Produkte und Lésungen von hochster
Qualitét und hervorragendem Wert verschrieben hat und fir ihr technisches Know-how und ihrem exzellentem Service
bekannt ist.

© GLOBALER HAUPSITZ
Q' VARGUS-TOCHTERGESELLSCHAFTEN

® VARGUS-VERTRAGSHANDLER

VARGUS Ltd. - Globales Hauptquartier +972 4 9855 101 | mrktg@vargus.com

EUROPA

DANEMARK I B FRANKREICH M= DEUTSCHLAND = ISRAEL mmm POLEN
VARGUS Skandinavien VARGUS Frankreich VARGUS Deutschland NEUMO-VARGUS VARGUS Polen
+45 8794 4100 +33 14601 7060 +49 7043 36 161 +972 3 537 3275 +48 46 834 9904 / 46 831 5140
vargus@vargus.dk commercial@vargus.fr info@vargus.de neumo@neumo-vargus.co.il  vargus@neumo.pl
=3 spANIEN EX scHweiz Tiirkei GROSSBRITANNIEN

VARGUS Ibérica VARGUS Schweiz VARGUS Tirkei VARGUS Tooling UK

+34 977 5249 00 +41 41784 2121 +90 21287501 41 +44 1952 583 222

sales@vargus.es info@vargus.ch info@vargusturkey.com tooling.uk@vargustooling.co.uk

ASIEN NORDAMERIKA

Bl cHINA INDIEN 29} SUDKOREA = ysa

VARGUS China VARGUS Indien VARGUS Korea VARGUS USA

+86 21 516 88300 +91 2135 654748 +82 31 660 7092 +1 800 828 8765 / 608 756 4930
info@varguschina.net info@vargusindia.com info@varguskorea.co.kr sales@vargususa.com

Die vollstandige Liste der VARGUS-Héandler finden Sie auf unserer Website unter www.vargus.de



saATas

o VARGUS

iy Medical

Wir stellen vor:

VARGUS-Ldsungen fiir die Medizin Industrie

St Die Linien VARDEX und GROOVEX bieten

i &

Me‘i“"a" S Standard- und kundenspezifische Werkzeuge

- . " -~ -~ o fUr gangige medizinische Anwendungen,

L 4 einschlieBlich NEUER Familien fiir
malBgeschneiderte Werkzeuge.

VARGUS
G&eNius:

Die beliebteste und fortschrittlichste Software zum
Drehen und Gewindefrasen auf dem Markt.

Erhéltlich in 4 Versionen unter www.vargus.de

VARGUS | [VARGUS | | VARGUS
GENius"
ONLINE

Download on the

GENILS"| | GENILS" & App Store
VARGUS

DESKTOP | [SETUP pomr
(SISO P> Google Play

VARDE XX

Advanced Threading Solutions

Hauptkatalog ERGANZUNG
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\AAAYS rq US | VARGUS Deutschland GmbH

NEUMO Ehrenberg

T. +49(0) 7043/ 36-161
F. +49(0) 7043/ 36-160
info@vargus.de In DE AT CZ SKNL

www.vargus.de sind wir fUr Sie da.

Schweiz
VARGUS Werkzeugtechnik SNEL AG

T +41(0)41784 2121
F: +41(0)41784 2139
info@vargus.ch
Www.vargus.ch

Werkzeugauswahl und
CNC Programm Generator
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