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Noch einfachere Werkzeugauswahl
und CNC-Programmierung mit dem
neuen MILLTHREAD Advisor
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ISCARs neuer MILLTHREAD Advisor bietet eine einfache
Werkzeugauswahl sowie die Option zur Erzeugung eines
CNC-Programms fiir Gewindefrasbearbeitungen.

Der neue MILLTHREAD Advisor ist nun Bestandteil von ISCARs ITA (ISCAR TOOL ADVISOR).

Das Wichtigste auf einen Blick

e FEinfache, schnelle und bedienerfreundliche Auswahl von Gewindefraswerkzeugen.

e Umfassende Werkzeugauswahl, um die wirtschaftlichste Werkzeugldsung fur die jeweilige
Anwendung zu finden.

e Sekundenschnelle CNC-Programmierung.

e Durch die Anwendung des Systems sparen Sie Zeit bei der Suche nach dem geeigneten
Gewindefraswerkzeug und der korrekten CNC-Programmierung.

Das System steht bereits zur Verfugung. Die Programmierung fur MTECD-, MTFLE-Werkzeuge und
fur die Bearbeitung konischer NPT-, NPTF- und BSPT-Gewinde wird in Klrze erganzt.

Mit freundlichen GriRen Mit freundlichen GriRen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Erich Timons Michael Hesselschwerdt
CTO Produktspezialist

Mitglied der Geschéftsleitung
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MILLTHREAD
ADVISOR

User Guide*

Gewindefraswerkzeuge -
Anleitung und
CNC-Programmerzeugung

* Der neue MILLTHREAD Tool Advisor kann iiber “Settings” auf Deutsch umgestelit werden!

Member IMC Group
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] Sie finden den MillThread Advisor unter:
T ! s http://www.iscar.com/ita/MainPage.aspx

MillThread Advisor Oder

Klicken Sie auf das MILLTHREAD-Symbol in ISCARs
elektronischem Katalog oder in der ISCAR WORLD App.
hitps://www.iscar.com/ecatalog/Index.aspx
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Other [E-Catalog] >

Tum-Groove &
Parting

Member IMC Group




MNL Marketing News L etter

MILLTHREAD 13-2019 DEZEMBER 2019 SEITE5/10

Wikl FfTNEAL

Input Data

ﬁ Application details Geben Sie die erforderlichen Anwendungsdaten ein.

@ Optimize tool
m Optimize application

o

=+ Machine and adaptation

= |nternal 2 External
ﬁ EE o Wabhlen Sie Innen- oder AuBengewindebearbeitung.
Material -~

7.Low alloy & cast steel (less than 3% v Wahlen Sie aus dem Drop Down-Menii den Werkstiickstoff

aus.
HB 275 HRC (29
| Thread Std_ (TS) = M60 1scy v | e Definieren Sie aus dem Drop-Down-Menii den Gewindestandard.
Pitch (P) 15 ¥ mm o Definieren Sie aus dem Drop Down-Meni die Gewindesteigung.
Thread Dia. (Do)  Nominal Size (NS) Geben Sie den Gewindedurchmesser in mm an oder wahlen
* mm or  MF16X15 v Sie aus dem Drop Down-Menii den Nenndurchmesser.
I(P;:ad Length = 10 mm I e Geben Sie die Gewindelange ein.
— — T @) Dricken Sie “ENTER”.
Pitch 15 mm
Pitch 16.933 TRI
Mominal thread size MF16X 1.5
Major diameter (Do) 16 mm Die Gewindedaten werden angezeigt

Pitch diameter 15.026 mm
Minor diameter (Di) 14.376 mm

Profile height 0.812 mm
Helix Angle 1.82 °
Pre hole diameter 145 mirm

Member IMC Group
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Die 3 unten gezeigten Meniipunkte ermoglichen die Dateneingabe fiir eine
erweiterte Suche (optional, keine Pflichtfelder)

Application details * Application details * ‘3 Application details

Optimize tool Optimize tool

m Optimize application = = - o o
‘ Optimize application ql Optimize application
Machine and adaptation - -
IMachine and adaptation | Machine and adaptation

Important for Tool Details! | §

Coolant m Stability Adaptation
¥ Yas ¥ No Type BT v Size | 50 v
ltem Type W Low '® Medium ' High

IMachine Power
P1 |5 P2 22 P3 22

#! Solid Tools ¥ Indexable Tools

Product Family
Al " N1 100 N2 150 N3 6000

Family
All R

P power(K.W)

Diameter
Min Al v Max Al v

Tool designation |
All v N{rpm)

Insert designation
All R

Insert grade
All s

Insert catalog
All A4

Member IMC Group
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Fiir die erweiterte Suche bietet lhnen das System insgesamt 43 Optionen.
Die 3 am besten geeigneten Optionen werden angezeigt.
Klicken Sie “View”’, um alle 43 Optionen aufzurufen.

ISCAR TOOL ADVISOR

| Intemal thread mi

talog Difline Version Tools. Contact Us

Settings | Sign In

Hole making

*

@ Optimize tool
El Optimize application

E] Machine and adaptation

@ Intemal O Extemal

b

Material *

7.Low alloy & cast steel (less than 5% v

HB 275 HRC |29

Thread Std. (TS) *| M60 (1s0) v
Pitch (P) 15 v/ mm
Thread Dia. (Do) ~ Nominal Size (NS)

- mm or [ MF16X15 -

Thread Length .
o 10 mm
item Vale  Units
Pitch 15 mm
Pitch 16933 TPl
Nominal thread size MF16 X 15
Major diameter (Do) 16 mm
Pitch diameter 15026 mm
- Minor diameter (Di) 14376 mm
Profile height 0812 mm
Helix Angle 162 °
Pre hole diameter 145 mm

Nach Auswahl der gewiinschten Option klicken

rﬂ .’:‘ ISCAR TOOL ADVISOR

M mgih

| Intemal thread milling

#|

Most Recommended / View All

Select All / Clear All
+  Tool

Brand Name v

Designation «
Catalog No ~

Internal Coolant ~

DC Cut. Dia. (mm) ~

APMIX Depth of cut maximum (mm) |
NOF Flute count +

CCMS v

DCONMS Connection diameter (mm)
LU Usable length (mm) ~

OAL Overall length (mm) ~

LF Func. length (mm) ~

WT (kg) ~

Insert / Solid

Designation -

Catalog No ~.

Grade

WT weight of item (kg) ~

Estimated Cut. Condiion
v (Mmin) ~

T, (mmrtooth) -

n (RPM) v

F - Circular Feed Rate (mm/min) ~
v; - Table Feed Rate (mm/min) ~

( Total options found : 43 )

Upuor

MILL EAD
NTE D122-1-W20-148
3346507

Yes

122

0

:

ZYL10hS06

20

20

75

015

MT LNHU 1403 11.501SOR
56693210

1c908

00023

138
0.03
3588
26
108

Option 5
.

MM S-A-HO050-HSK A63-TO6E
3100313m

Yes

12

9

4

HSK01C06303835

24
82

0705

MT12D9 1.51SO-MMTTOSE
3301659

1c908

0016

145
0.04
3846
154
615

Sie auf “CNC Generator”’

Option 28
.

263

12
263

MTECS 1212026 1.51SOE
56052940

€308

01135

145
0.04
3846
154
615

Q e oo

Contact Us

Settings | Sign In

b/

um-Groove &
Parting

Holemaking v

*

@ Optimize tool o

m Optimize application

@ Machine and adaptation

® |nternal O External
Material *

7,Low alloy & cast steel (less than 5% v

He 275 HRC |29 u
Thiead Sid. (TS) * MEO (SO +

Pitch (P) <15 v/ mm

Thread Dia (Do)  Nominal Size (NS) |
- mm or MF16X15 v
Thread Length

- [0

(LTH) mm

Item Value Units

Pitch 15 mm

Pitch 16.933 TPI

Norminal thread size MF16 X 15

Maior diameter (Do) 16 o

Piich diameter 15026 |mm
Minor diameter (Di) 14376 |mm

Profile height 0.812 mm
Helix Angle 182 i
Pre hole diameter  14.5 mm

Most Recommended / View All  ( Total options found - 43 )

Select Al / Clear All 0“';'" !
Tool
Brand Name v MILL EAD
Designation MTE D122-1-W20-14m
CatalogNo - 3346907
Intemal Coolant_~ Yes
DC Cut. Dia. (mm) 122
APMX Depth of cut maximum (mm) -+ 14
NOF Fiute count ~ 1
cCMS v ZYL10nS06
DCONMS Connection diameter (mm) 20
LU Usable length (mm) 20
OAL Overall length (mm) ~ 75
LF Func. length (mm) -
WT (kg) 0.15
Insert/ Solid
Designation ~ MT LNHU 1403 11.501S0E
CatalogNo 5663321
Grade 1c908
WT weight of ftem (kg) ~ 0.0023
Estimated Cut. Condition
v, (mimin) 138
1, (Mmitootn) ~ 0.03
n(RPM) 3588

F - Circular Feed Rate (mm/min) ~ | 26
V- Table Feed Rate (mm/min) ~ | 108

Member IMC Group

Option 5
L |

MM 8-A-HOS0-HSK AG3-TOS [
3100313m

Yes

12

9

4

HSK01C063083$5

24
82

0705

MT12D9 1.51SO-MMTT06 3
3301659m

€908

0.016

145
004
3846
154
615

Option 28
L |

MTECB 1212026 1.5IS0@
5605294

IC908

0.1135

145
004
3846
154
615
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Werkzeugdaten werden angezeigt

m_’;‘ ISCAR TOOL ADVISOR Mill Thread Advisor

Thread: INT / RH MF16X 1.5 L 10mm M60 (ISO)

E Tool Data perational Data C Settings Summary and Result

Tool Type Indexable Inserts
Product Family  MTE D

Designation  MTE D12.2-1-W20-14
Catalog No 3246907

[DC-Cutting Diameter 122 mm . .

~ [ Toolinformation

JAPMX-Maximal depth of cut 14 mm

BD-Body diameter 8.75 mm L
[OAL-Overall length 75 mm

INOF-Number of flutes 1

JCCMS-Connection code machine side  ZYL10h$06

[Through coolant Yes

[Product Family  MT LNH#-ISO (Internal)
insert Designation MT LNHU 1403 .50ISQ
Catalog No 5669321

Grade 1c908

[THFT-Thread form type  M60 (1SO)

re-Thread prcn o mm Insert information
IThread -Internal/External  INT

INSL-Insert length 14 mm

[W1-Insert width 79 mm

|31-Insert thickness 32 mm

[Zax - number of teeth 9

< Back

Terms Of Service

Zur Erzeugung des CNC-Programms geben Sie
die gewiinschten Parameter ein

rﬂ_’:‘ ISCAR TOOL ADVISOR MillThread Advisor

Thread: INT / RH MF16 X 1.5 L 10mm M&0 (I1SO)

Tool Data erational Data NC Settings ummary and Result

Internal Thread

Thread Orientation | Right o Choose Thread Orientation -

Right/Left t MTED
Choose Machining Method -

Climb/Conventional

Machining Method  Climb v

PanTYPe  Axial Divided . e Choose Path Type - Axial ol
Divided/Continuous ——
—_—

Radial Passes ‘ Choose Radial Passes

62 1-5 passes
L %

85 o After choosing the number
: 100 ) of passes, define profile
3. 9%

depth Percentage for each
pass or use system recommendation

Terms Of Service

Member IMC Group
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Anzeige der empfohlenen Schnittparameter
(Schnittparameter konnen manuell geandert werden)

I WY SCAR TOOL ADVISOR MillThread Advisor

Thread: INT / RH MF16 X 1.5 L 10mm M&0 (150)

ool Data Operational Data E NC Settings Summary and Result

Cutting Speed (V¢) 138 m/min

Rotational Speed (N) 3588 rpm

Table Feed (vy) 108 mm/min

Circular Feed - CNC Program (F) |26 mm/min

Feed (fz) 0.03 mmitooth

Tool Entry 30 % of cutting feed
Axis Retraction (Z) 100 mm

Coordinate Type Center v

Controller Fanuc 1&J v

Tool Number 1

Offset

Radial D 1

Length H 1

Program Number 00100

Coordinate Center X |0 Y [0 z 0
CMC Program - Units ® Metric © Inch Machining Cycle Time: 0 min 38 sec

Terms Of Service

Member IMC Group
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Das erzeugte CNC-Programm basiert auf den eingegebenen Daten. Sie konnen
das CNC-Programm speichern, drucken oder per E-Mail versenden. Des
weiteren konnen Sie an ISCAR Ltd ein Feedback zum CNC-Programm senden.

Member BAC Group

i‘l"!‘ ISCAR TOOL ADVISOR Mill Thread Advisor

Thread: INT / RH MF16 X 1.5 L 10mm M60 (ISO)

Tool Data Operational Data NC Settings smmary and Result
‘CNC Program [ With Numeration Tooling
Tool MTE D12.2-1-W20-14 Insert: MT LNHU 1403 11.501SO
%
00100 =

( FANUC 1&J RH CLIMB INT )

( MATERIAL - 7 - Low alloy & cast steel (less than 5% of alloying elements) )

( THREAD DATA - MF16 X 1.5, PITCH=1.5MM, LENGTH=10M, DIAMETER=16MH )
(TOOL - MTE D12.2-1-W20-14 )

(INSERT - MT LNHU 1403 1150180 ) -

( TOOL RADIUS COMPENSATION D1=0 )

T1M06

590 GO G54 G40 G17 G94 X0.000 Y0.000 S3601 M03

543 250 000 H1 M08 Cutting Diameter: 12.2mm

6012-10.113 F2000 o

(PASS NUMBER 1) Application

591 G01 G41 D1 X1.330 Y-0.570 F26

503 X0.570 Y0.570 10.000 J0.570 20.113 Thread Form MB0 (1IS0)

03 1-1.900 Z1.500 Nominal size MF16X 1.5

503 X-0.570 Y0.570 1-0.570 J0.000 20.113 INT/EXT. INT

GO1 G40 X-1.330 Y-0 570 anegd orientation:  RH

90 GO0 Z100.000 Machining Method:  Climb

M30 Thread length: 10 mm

% Pre-hole diameter:  14.5mm
Radial Passes 1
Material 7 - Low alloy & cast steel (less than 5% of alloying elements)
Controller: Fanuc 1&J

Machining Cycle Time: 0 min 38 sec

Terms Of Senvice

Member IMC Group




