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In ISCARs neuer NEO-ITA Web-App finden Sie ab jetzt Werkzeugempfehlungen
fur Gewindedrehanwendungen. Sie unterstutzt CAD/CAM-Anwender mit
Werkzeugldsungen, Funktionen und Ergebnissen fur Gewindebearbeitungen
auf Drehmaschinen, Langdrehmaschinen, Mehrspindlern, Drehautomaten und
Multi-Tasking-Maschinen. ISCARs neue Web-App bietet eine breite Palette von
Werkzeugldsungen flr AuBen- und Innengewindebearbeitungen. Sie deckt die
gangigsten Gewindenormen ab, wie ISO, UN, Whitworth, NPT, BSPT und mehr.

FUr jede Gewindedrehldsung bietet die NEO-ITA Web-app ein geeignetes

NC-Programm fUr eine ausgewahlte Maschinensteuerung sowie eine
Bearbeitungsstrategie.

NEO-ITA Gewindedrehanwendungen - Flowchart

1. Wahlen Sie: Maschinentyp, Aufnahmetyp und AufnahmegréBe
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2. Wahlen Sie den zu bearbeitenden Werkstiickstoff

§ =, i
IE Maschine [EIM]  Werkstiickstott (@) Bearbeitungsart Bearheitungsdaten \/ Ergebnisse
Lathe 19: SQUARE - 16/ 10 ki INIK] 5. Uniegisrter Start und Sahiguss ot S
Materislsucne P > Gruppen Nummer 3 .
Geeignetes Material nicht gefunden?
Material auswahlen
n Stahl Gruppe Bezeichnung Zustand Hardness & Stiength
M Rostfieier Stehl
- Unlegierter Stah und Stahlguss, Automatenstahi <0.25%C Gegliint 012508 @
B e
n [ n Unlegierter Stahl und Stahlguss, Automatenstahi >=0.25%C Gegliiht £ 190H8 @
[ [ E—— a — — B P &
B e verksricksotie
o R —— - o @
Standardumreehnung R : | Unlegierter Stah und Stahlguss, Automatenstahi >=0.55%C Vergitet £ 3018 @
S e — puv %
H Stahl mit geringen Legi i als %L Vergitet O 5K @
o R - pE. &
[ 5 | Stahl mit geringen Ledi i I als 5L Verglnet & 350H8 @ m
Hach legierter Stahl, Stahlguss und Werkzeugstaf Gegliint O 200HE @ m
Hoch lagierter Stahl, Stahlguss und Werkzeugstahl Verginet £ 32508 @ m
Rostbestandiger Stahl und Stahlguss Ferttsch/martensitisch £ 2008 @
Rostbestandiger Stahl und Stanlguss Mantensitisch & 20HB @

3. Wahlen Sie die Art der Gewindedrehanwendung

)

Bearheitungsart

Geuindeherstelung Auengawinde Drehen

IE Maschine Em Werkstickstoff

Lathe 19 SQUARE- 16/ 10 kW 3-Unlegierter Stanl und Stahiguss

Bearheitungsdaten \/ Ergebnisse

TEM6d, N1

@

||

Bafren Gewindzherstellung

AuBengewinde Drehen
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4. Wahlen Sie die Gewindespezifikationen und dann “Ergebnisse zeigen”.

@ Masching Werkstiickstott (@) Bearbeitungsart E Bearbeitungsdaten \/ Ergebnisse
o e e o 13 [ ) B et =| Berbetmgsdaen s

Werkaeugdaten < Beabeitungsdaten
==
Jh

Zuriicksetzen

Imemes kiniminel

Standard one Hosharuck
Gesimerte Spanleitstufe ung
Deflector Geschlffener 5o o 2um Futter (arickenger Sehnitt)
Spanformer Gewindebearbeitung weg vom Futter (Ziehender Schnits)
Gewindeprofil Gewinde Standard * M60 (150) ~
Vellprofil Teilprofi
Steigung (P) * 125 v mm
Produktfamilie o -
Anzzhl er Starts (N) * 1 A
Farilie B - [— s i
Werkzeugbezeichnung z - Gewindedurchmesser (Do) oder *  Nominelle Grofie (NS) ‘9,9
mm MF12X1.25 M
WP, Werkzeug Bezeichnung eingeben a2 -
Gewindelange (LTH) * 15 mm

Werkzeugkatalog Nr:

IS0

Astkelnummer singsben = - 1.25 mm

MF12X125 NUT
Sehneigstoffsorte z - 12 mm P
111881 mm

.
Inner s

Profilnghe 07668 mm /
Fielix Winkel 204

IAUAY/
© ==bi () st 60° |

P/8
SCREW

104664 mm

5. Filteroption
Der Bereich “Werkzeugdaten” im Menupunkt “Bearbeitungsdaten” bietet Filtermdglichkeiten wie
z. B. Innenkuhlung, Schneidplattengeometrie, Gewindeprofiltyp, Produktmarke, Produktbezeichnung,
Artikelnummern und geeignete Schneidstoffsorten.

Werkzeugdaten 4
Zurilicksetzen

Internes Kihlmittel

Standard ohne Hochdruck

Gesinterte Spanleitstufe

Deflector Geschliffensr Ohne Spanformer
Spanformer

Gewindeprofil

ollprofil Teilprofil

Produktfamilie o -
Familie -~ -
Werkzeughezeichnung Fard -
WSP-, Werkzeug-Bezeichnung eingeben o -
Werkzeugkatalog Mr. o -
Artikelnummer gingeben o~ -
Schneidstoffsorte 4] -

Member IMC Group
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6. Wahlen Sie die bevorzugte Werkzeugl6sung aus den angezeigten Ergebnissen.

IE Masching Werkstiickstoff (@) Bearbeitngsat Bearbeitungsdaten \/ Ergebnisse

Latne 19 SQUARE - 16/ 10 kW INTK] 3. Untegierar s una seshiguss = ‘Gemindenerstetung. Aulengewinde Drshen S TSM6D. N1, NSMFI2 X 1.25. LTH A 5mm
Fliter Zunicksetzen Ergebnisse
© Emptonien Ergebnisse gefunden 3 aus 98

Al Ergebnisse anzeigen o

Sesrelier Bezeichnung Proguktfamilie T CEDG (Kanten) ve (mymin) 0 (Umin) :

3
Weitere Filter hd Werkzeug: PCHR 16-24
R TR PENTACUT ThreadingLine  Ful s 143 792 >

Werkzeug: SER 1616 H1

v\ Anvit: AE16 ISCARTHREAD Full 3 143 3793 9 >

WSP/SE: 16ERM 1.25 IS0 10908

/ Werkzeug: FLASR1616M3 _
WSP/SE FLT-3RC-HCB 10908 NOTCHGRIP Partial 2 143 3793 e >

7. Die Ergebnis-Seite enthilt 5 Registerkarten:
Bearbeitungsparameter - einschlieBlich Anwendung, Gewindestandard, Schnittwerte,
Montage und Preisinformationen.

[@ Maschine Werkstickstoff (@) Bearbeitungsart Bearbeitungsdaten \/ Ergebnisse
Latne 19: SQUARE- 16/ 10 KW INIR] 5 uegiener seant unasisniguss N, Gevinssnersistung Aulengemind Drenen S TEMBD, et NSF12X 125, THE1 Smm
Alle > Infos zum Ergebnis

20

Schnittparameter Produktinformation 20+30 Darstellung Post Processer CNG Program
Bezeichnung Artikelnummer. Anmerkungen
Werkzeug: SER 1616 H15 3800001 it stellen Sie sicher, dass die empfoblene. o
Anvil: AE16 7060287

@ WSP/SE: 16ERM 125150 1C908 s0s82

Application Data

Gewinde Standard s )

Steiqung " 125 mm

Anzah der Starts N 1

Steiqung L 125 mm

Gewindegurchmesser NS/Do MF12X1.25 mm

Gewindelinge TH 15 mm

Gewindeprofil T Ful

Werkzeugausfiinrung Right

Bearbefrungsrichtung Pusn

Gewindedaten

Nennaurchmesser o 2 mm

Tellungscurcnmesser 111881 mm

Innerer Durehmesser o 10,4664 mm

profiinghe 07665 mm

Helix Winkel 204 .

Bearbeitungsdaten

Schninigeschwingigkeht ve 143 mymin

Drehzanl n 3793 pm

Daten Werkzeugbaugruppe

Auskiagung o 30 mm

Gewicht der Baugruppe AW on kg

Preise

WSP-Preis " 167 EUR

Werkzeug-Preis ™ 122 EUR

Member IMC Group
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Produktinformationen - enthalt alle Infoationen aus ISCARs elektronischem Katalog,
2D- und 3D-Prasentation (products light and detail 3D-Modelle und 2D DXF-Zeichnungen).

@ Maschine
Lathe 13- SQUARE - 16 / 10 k¥l

Werkstiickstoff

— 5
@) Bearbeiungsat Bearbeitungsdaten \/ Ergebnisse
(NTK]  3-UntegierterStan und Stahguss N Gevindehersiehung. Aubengewinde Drchen S TSME0 N1, NSMFI2 X 125, TH1Smm
Alle = Infos zum Ergebris
Schnittparameter Produktinformation 20+30 Darstellung Post Processor CNG Program

Bezeichnung Artikelnummer. Anmerkungen

Werkzeug: SER 1676 H1 3800001 Bitte stellen Sie sicher, dass die empfohlens Schneide auf dem Werkzsug montiert st

Anvil: AE16 7060287

WSP/SE: 16ERM 125150 10308 901562

2
Werkzeug:
Eesnhraihung Produktfamilie: SER/L Klemmhalter fiir die Aullenbearbeitung

ISCARTHREAD

Y o -

M = ;

: : s §
=

s &1

Al

Artikelbezeichnung: SER1616H1E

Q\
H HF B LF wE

160 160 160 10000 1600

Post Processor - stellen Sie die empfohlenen Schnittparameter ein, wahlen Sie den Typ der

Maschinensteuerung, die Zustell- und Eingriffsmethoden sowie die Anzahl der Schnitte und der
Schlichtschnitte.

Anvil:

far innere linke Seite

IE Maschine
Letre 19: SQUARE- 16/ 10K

Hlle > Infos zum Ergebnis

Schnittparameter

\?\

Steuerung FanucA Schnittgeschwindigkeit
Werkzeughr | 1 Spindle speed
Zustelimethoden

(Uber Flanken Radial
Radiale Methode

Kongtamte Tiefenzustellung Konstanes Spanvolumen

Erster Strenldurengang 03

SEITE6/ 8

Werkstiickstoff

3- Unlagisrter Stahl und Stahiguss

Produktinformation

Bezeichnung

Werkzeug: SER 1616 H16
Anvil: AE16
WSP/SE: 16ERM 1.25 IS0 1C908

(m/min)

rom

Flankenversetzt Links-rechis

Mosifizierte Flankenzustelung
y 5

WSP Grundform

Bearbeitungsart

@) Bearbeitungsdaten \/ Ergebnisse
N Gewindsherstshung, Auliengewinde Drehen S TSME, N1, NSMF12 X 1.25, LTH e
20+30 Darstellung Post Processor CNC Program
Artikelnummer. Anmerkungen
3800001 Bitte stellen Sie sicher, dem
7060287
5901562
Beabeiungsduchginge g v Fertigdurchgang1 | 005 mm
Fertigdurchgang2 | ¢ mm
1 011y
2 ong Bearbeltungszeit  0Emsaz  3sec
3 0119
4 0119 MiFase
5 0119
6 ong
Fertigaurchgang 1 005

Total: 0.7668 mm

Member IMC Group
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CNC-Programm - erzeugtes NC-Programm

IE Maschine
Letre 16: SQUARE-16/ 10 W

Alle > Infos zum Ergebris

Schnittparameter

[Tm  Werkstickstoff

Produktinformation

Bezeichnung
Werkzeug: SER 1616 H1E

Bearbeitungsdaten

TSMED. A, NSMFIZX 125, LTH:ASmm

(@) Bearbeitungsart

Gevindsherstalung Aufiengewinds Drehen

NEOITA

METRISCH/ZOLL

\/ Ergebnisse
o0

Anvik AET6
‘WSP/SE: 16ERM 1.251S01C908

L 4

CNC Program

%

00100

( FANUC-A RH EXT TOWARDS TO CHUCK)

( MATERIAL - 3 - UNLEGIERTER STAML UND STAHLGUSS)
(THREAD DATA - MF12 X1.25, PITCH=1.25mm, LEAD=1.25mm, LENGTH=15.00mm, DIAMETER=12mm )
(TOOL-SER 1616 H16, TOOL CODE- 3800001 )

( ANVIL- AE16, ANVIL CODE - 7060287
(INSERT - 16ERIM 1.25 150, INSERT CODE- 5301562
G28U0 W0

o101

G97 53793 M3

6006897500

X16.00 M08

G76P01005060 Q113 R0.05

67610 4864 2-15.00 767 119 F1.25RD

G2BU0 WO M09

M3

%

20+3D Darstellung Pst Processor CNC Program
Artikelnummer. Anmerkungen

3800001 Bitte stellen Sie sicher o auf

7060287

5901562

Summary

NenngriBe

Seitich

Ausfiihnung

Gewinde Standard

Profityp

Steiqung
ienndurchmesser

Teilungsdurchmesser

Innerer Durchmesser

Profilnche

Helix Winkel

Lange

Bearbeitungsrichtung

‘Schnittgeschwindiokett

Drehzahi

Zustelimetnoden

Steverung

Radiale Methode

Anzahl der Starts

Durchgénge

Fertigdurchgang 1

Fertigdurchgang 2

Gesantanzshl Durchgings

MF12X 125
Exemal
Right
Meo
Ful
125 mm
12 mm
111881 mm
102664 mm
07668 mm
208 B
15 mm
Push
i m/min
3793 rom
Flank
Fanuc:A
Constant Depth
1
6
005
0
7

Daten-Download - durch Auswéahlen der Download @ Option kdnnen Sie die ausgewahlten
Ergebnisse, das NC-Programm, das P21-Dateiformat sowie alle Informationen als

Komplettpaket herunterladen.

[@ Machine Material
Lathe 19: SQUARE - 16 / 10 k INIK] 5 onaiiop steet and cast steel

All > Result Information

(‘@ Machining Operation

Threading, Thread Turning Extemal

Operation Data

TSM6D, P:1.25mm, NSMF12 X 1.25, LTH15mm

Machining Parameters

Product Information

Designation

Tool: SER 1616 H16

Anvil: AETE
Insert: 16ERM 1.25 IS0 €308

@\

20+3D Representation Post Processor
Gatalog No. Comments
3500001 Please ensure the recommended anvilis mounted on the tool
7060287
5501562

\/ Results

CNC Program

OOOECO

CNC Program Summary
N Nominal Size MF121.25
o000 Side Extemal
(FANUC-A RH EXT TOWARDS TO CHUCK) ey 75
(MATERIAL -3 NON-ALLOY STEEL AND CAST STEEL) e i
(THREAD DATA - MF12 X 1.25, PITCH=1.25mm, LENGTH=15.00mm, DIAMETER=12mm ) Uil 5
(TOOL - SER 1616 H16, TOOL CODE - 3800001) i e 2
(ANVIL- AE16, ANVIL CODE -7060287 ) S 5 -
(INSERT - 16ERM 1.25 IS0, INSERT CODE - 5501562 smline - 2
S2tn Minor ciameter 10,4664 mm
et Profile height 07668 mm
s e Helix Angle 204 4
SIEn AN Length 15 mm
Xlengu0e, Cutting Direction Push
676 P015060 Q119 RO.05
676 X10.4664 2-15.00 P767 Q118 F1.25 R0 ve 143 m/min
6280 W0 M0S n 3793 pm
i Infeed Method Flank
% Controller Fanuc-A
Pass Type Constant Depth
Number Of Starts 1
Passes 5
Finish Pass 1 005 mm
Finish Pass 2 0 mm
Totel Passes 7
Download-Format wéhlen X
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Nutzen Sie jetzt ISCARs neueste NEO ITA-Gewindedreh-App, um lhre kommenden
Gewindeaufgaben erfolgreich zu meistern.

Jetzt verfiigbar auf www.iscar.com und in der ISCAR World App

NEOITA
ISCAR TOOL ADVISOR

Mit freundlichen GriBen Mit freundlichen GriBen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Erich Timons Philipp Herb

CTO Produktspezialist

Mitglied der Geschéftsleitung
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