MAC@ UNUBERTROFFENE

Supersonic 77 PRODUKTIVITAT

METRISCH




UNUBERTROFFENE PRODUKTIVITAT

MAC@E

Q\_/Supersonic Thread Turning \!
\&m\\m
Eigenschaften und Innovationen ... 4
MACH TT AuBBeneinsatze UNJ o sssssss s 10
TlRIOfIl 60 © oo 6 MU e sssnssssseessssssssssssessssssssssseee 10
TEIPIOfil 55°. ..o 6 Metrisch Buttress (Sdgengewinde) .............. 11
ISO MELTISC e 6 APITROUNG.coooeeeseveessssessssseesssssssss s 11
AMENCAN UN .ooooevveesesreesssisseessssssessssssssssssssssssns 7 MACH TT Klemmbhalter fiir die
Whitworth fUr BSW, BSP ... 7 AuBlenbearbeitung
BSPT e 8 MACH TT Mit HPC oo 12
NPT s 8 MACH TT oo 13
NPTF s 8 MACHTT mit HPC
RUNA (DIN 405)..c.ooovveorrssveeessssieessssssessssssssssssns 9 FUr Swiss Type Maschinen.........eenn, 13
L] 0120 9 Technische DAteN...cvveceeeececceveeeeessssreeeesess 14
Unterlegplatten.......cececeersssseessne 15

\\\__/Supersonic Thread Milling

Eigenschaften und Innovationen ............ 16
MACH TM Vollhartmetall Werkzeuge =
| ° =
[SO MNELIISC e eeeeeeeeeneees 18 —
AMETCAN UN oo 19 =
S 19 —
NPT oeoeeeeeeeeeeeeeeeeseessessessesssssssesssssesssssnsssssssssssssesssessessess 20
TechniSChE Daten ovveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeceseeseeeeeeeseeeereees 21

2 | vARDEX



/ﬁ)
MEHR ALS 2 MAL SCHNELLER MACIy/)
Supersonic \« 7/

Standard MACH
15 Durchgénge | 40 Sek. 6 Durchgange | 15 Sek.
Anwendung:
M64x3.0x33
Material:
SAE 4140
Schnitt-
geschwindigkeit:
Vc =100 m/min
60% weniger Durchgange
60% reduzierte Bearbeitungszeit
25% mehr Standzeit
Standard (3 schneiden) MACH (4 Schneiden)
Vorschub 0,15 mm/U | 7 Sek.  Vorschub 0,4 mm/U | 3 Sek.
Anwendung:
M10x1.5x20
Material:
SAE 4140
Schnitt- 3
geschwindigkeit: 2
Vc =90 m/min =
100% hoherer Vorschub (mm/fz)
60% reduzierte Bearbeitungszeit
25% mehr Standzeit
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MAC I-y/)m Eigenschaften und Innovationen
7

Verbesserte Steigung und
verstarkte Geometrie

Fr hohe Bestandigkeit bei reduzierter Anzahl
von Durchgangen

V{8 Beschichtung

Hohe Verschlei3festigkeit fir
allgemeine Anwendungen

AITiN +TiN PVD-Beschichtung

Verbessertes Profildesign

Verbesserte Oberflachenglte

Fortschrittliche
Oberflachen-
behandlung

Verstarkte Schneide und
glatte Oberflache
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Klemmsystem

UNUBERTROFFENE
PRODUKTIVITAT

Anzahldes Bearbeitungszeit Standzeit
Durchgange
-60% -60% +25%
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MACHTT

VORTEILE

& Reduziert die Anzahl der Durchgange erheblich
@ vVerkurzt die Bearbeitungszeit drastisch

V] Verldngerte Standzeit

@ txzellente Oberflachengtte

Vargus Schwalbenschwanz-

Sehr stabil — ausgelegt fiir hohe
Belastungen
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Aullen

Teilprofil 60 °

Innen

60° IC Lmm mm TPl RH r X vy Ry Werkzeug-

halter

05-15 48-16 3DTERAGO.. 16DTERAGO... 005 15 14
AuBen  3/8" 16 17530 14-8 16DTERG60.. * 027 14 17  YE3  AL...-3DT
AuBen 05-30 488 3DTERAG60.. * 16DTERAGE0..* 008 1.1 17

Teilprofil 55°

Innen Werkzeug-
59 IC Lmm mm TPI RH r X Y RH halter
05-15 48-16 3DTERAS5.. * I6DTERASS. * 005 15 15
AuBen  3/8' 16 0530 48-8 16DTERAGS5..* 007 11 17  YE3  AL...-3DT
Auen 175-30 14-8 3DTERG55.. * 16DTERGS5. * 021 11 16
AulRen
ISO Metrisch
1/4P Innen ) Werkzeug-
o IC L mm mm RH hmin X Y RH halter
07 3DTERO7ISO.. * I16DTERO7SO.. * 043 16 05
MM ~ors IR o o 15 o
1/8P AuBen 08  3DTERO8ISO.. * T16DTEROSISO.. * 049 16 06

Definiert durch: DIN 13
Toleranzklasse: 69

16DTER1.0ISO... 0.61 1.5 0.6
1.25  3DTER1.25IS0.. 16DTER1.25150... 077 15 0.8
16DTER1.51S0... 092 14 0.9 YE3 AL...-3DT
1.75  3DTER1.75IS0... 16DTER1.75S0... 107 14 12

i

AuBen 3/8" 16

i

"~ 20 [50TER080. | woreeoso. 123 14 13
25 3DTER2.51SO... 16DTER2.5/S0... 153 14 14
" 30 [30TEB0S0. | woreoso. 1sd 13 15

35 3DTER3.5ISO... * 16DTER3.5ISO.. * 215 1.3 1.8

I *Verfligbar im zweiten Quartal 2022
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AulBBen

American UN

mﬁg&gg}ggg_ Teilung Bestellcode bezr(\e/}g{wkrshng MaBe mm Urgtlgglteeg-

1/4P = IC  Lmm  TPI RH hmin X Y RH Wi'glzt‘;‘r‘g'
32 | 3DTER32UN.. * I6DTER32UN.. * 049 16 06
h 28  |3DTER28UN.. * 16DTER28UN.. * 056 16 06
/8P Aufen 27 3DTER2ZUN.. * 16DTER27UN.. * 058 16 06
Definiert durch: ANS| B1.1 24 3DTER24UN... 16DTER24UN... 065 15 07
Toleranzklasse: 2A 20 3DTER20UN... 16DTER20UN... 0.78 15 0.8
18 3DTERI8UN.. 16DTERISUN... 087 14 09
16 3DTERI6UN.. 16DTERIGUN.. 097 14 10

AuBen  3/8" 16 14 3DTERI4UN.. 16DTERI4UN... 111 14 12 YE3  AL...-3DT
13 3DTERI3UN.. * I6DTERI3UN.. * 120 14 13
12 3DTERI2UN.. 16DTERIZUN.. 130 14 14
115  3DTERT1.5UN..* 716DTERILSUN.* 135 14 14
11 3DTERTIUN.. * 6DTERIIUN. * 142 14 14
10 | 3DTERIOUN.. * 76DTERIOUN.. * 156 14 17
9  3DTERQUN.. * I6DTEROUN.. * 173 14 16
8  3DTERSUN.. 16DTERSUN.. 195 13 16

Whitworth fur BSW, BSP
V\Sgggzcgﬁggig' Teilung Bestellcode bez,g\igkkrhng MaBe mm U?)tl(;{lt%g'
RO.137P Innen IC Lmm TPl RH hmin X Y gy Werkzeug-
55° halter

. 28 3DTER28W.. * 16DTER28W. * 058 16 06
QL&/\ 26 |3DTER26W.. * I6DTERZGW. * 063 16 06
BUIEE 20 3DTER20W.. * 16DTER0W. * 081 15 07
Definiert durch: 19 3DTERTOW... 16DTERTOW... 0.86 1.5 0.8
%ggggz?% 52|N 259, 18 3DTERISW.. * I6DTERISW. * 090 14 13
Toleranzklasse: 16 3DTER16W.. *  16DTERI6W.. * 1.02 14 14

Medium Klasse A AuBen SR 16 14 3DTERI4W.. I6DTERTA.. 16 14 12 o AbesDT
12 | 3DTERI2W.. * I6DTERI2W. * 136 14 13
11 3DTERTIW.. 16DTERTIW.. 148 14 13

10 3DTERT1OW.. *  16DTERIOW.. * 163 14 1.3
9 3DTERIW... *  I6DTER9W.. * 181 1.4 1.7
8 3DTERSW... *  I6DTERSW.. * 203 1.1 1.5

I *Verfugbar im zweiten Quartal 2022
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Aullen

BSPT

IC Lmm TPl RH hmn X Y RH  Werkzeug-

halter
28 3DTER28BSPT.. *  16DTER28BSPT.* 058 16 06
19 16DTERI9BSPT..* 086 1.5 038
14 3DTER14BSPT... 16DTERT4BSPT... 1.6 14 14
16DTERTIBSPT... 148 14 15

|

AuBen 3/8" 16

YE3  AL...-3DT

i

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

NPT

IC Lmm TPl RH hmin X v R4 Werkeeug-
27 3DTER2/NPT. * I6DTERZNPT.* 066 16 08
18 [3DTERIBNPT.  I6DTERISNPL. 101 15 09
AuBen  3/8' 16 14 3DTERT4NPT.. I6DTERINPT. 133 15 14 YE3  AL..-3DT

. 115 [3DTERIISNPT.  I6DTERISNPT. 164 15 14
Definiert durch:
ANSI B1.20.1-1983 8 3DTER8NPT... *  I6DTERSNPT. * 242 12 18
Toleranzklasse:
Standard NPT
NPTF

IC Lmm  TPI RH hmn X vy  RH  Werkzeug-

halter
27 3DTER27NPFT.. * [16DTER2/NPFT.. * 064 16 08
18 3DTERIBNPTF. * I6DTERISNPFT. * 100 15 14
AuBen 3/8" 16 14 3DTER14NPTF.. * 16DTERI4NPTF. * 135 15 14 YE3 AL...-3DT
— " 115 [SDTERNSNPIRL® IDTERISNPTES 163 15 14
efiniert durch:
ANSI B1.20.3-1976 8 3DTER8NPTF.. * [16DTERSNPTE. * 238 1.2 1.7
Toleranzklasse:
Standard NPTF

I *Verfligbar im zweiten Quartal 2022
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Aulen

Rund (DIN 405)

Definiert durch: DIN 405
Toleranzklasse: 7h

g Werkzeug-
~ R IC  Lmm TPI RH hmin X Y RH et
M\ ¢ 8 | 3DTERSRD.. * J6DTERSRD. * 159 14 13
R AuBlen 3/8" 16 YE3 AL...-3DT
1 6 16DTER6RD..  * 212 14 1.7
R0.23851P,
Aulen

AulRen
Trapez
30° _ Innen IC  Lom TP RH hmin X Y R Werkzeug-
h 15 |3DTERISTR. * I6DTERISTR. * 090 15 14
AuRen  3/8' 16 _ 20 |3DTER20TR. * [6DTER20TR. * 125 15 14  YE3  AL..-30T
Auflen

3.0 3DTER3.0TR.. *  16DTER3.0TR. * 175 14 1.5

Definiert durch: DIN 103
Toleranzklasse: 7e

I *Verfiigbar im zweiten Quartal 2022
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Aullen

UNJ

Lmm TPl RH hmn X Y Ry Werkzeug-

halter
32 3DTER32UNJ.. * 16DTER32UN/.. * 046 16 0.6
28 16DTER28UNJ... *  0.52 1.5 0.6
24 3DTER24UNJ.. * 16DTER24UNJ.. *  0.61 15 0.7
20 16DTER20UNJ... *  0.73 15 0.8
18 3DTER18UNJ.. * 16DTERISUNJ.. * 081 14 08
16 16DTERIGUNJ.. * 092 14 09
14 3DTERT14UNJ.. * 16DTERI4UNJ.. * 1.05 14 1.2
12 16DTERI2UNJ.. * 122 14 1.2

|

|

Definiert durch: MIL-S- AuBen 3/8" 16 YE3 AL...-3DT

8879C Toleranzklasse: 3A

|

|

IC  Lmm TPl RH hmn X Y e Werkzeug-
10 | 3DTERIOMJ. * I6DTERIOML. * 058 15 07

AuBlen 3/8" 16 YE3 AL...-3DT
15 | 3DTERISMJ. * I6DTERLSML. * 087 14 09

Definiert durch: 1SO 5855
Toleranzklasse: 4h-6h

I *Verfligbar im zweiten Quartal 2022
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Aulen

[><

Metrisch Buttress

IC Lmm  mm RH hmin x v  rq Werkzeug-
AuBen 3/8" 16 20 3DTER2.0SAGE... * 16DTER2.0SAGE..* 174 14 2.1 YE3 AL...-3DT
0.26384p
AulBen
Definiert durch: DIN 513
Toleranzklasse: Medium class
AulRen
API Rund
IC  Lmm mm RH hmin X Y e Werkzeug-
) 10 | 3DTERIOAPIRD..* I6DTERIOAPIRD. * 141 14 13
AuBen  3/8" 16 YE3  AL...-3DT
8 | 3DTERBAPIRD.. * I6DTERSAPRD. * 181 13 16

AuBen

Definiert von: API SPEC. 5B
Toleranzklasse: Standard API RD

I *Verfiigbar im zweiten Quartal 2022
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Werkzeughalter fiir die AuBenbearbeitung

le— T —>f

H weC ;
SR
l
Max. 70 bar
Wendeschneid- Markt- a ~
plattengrofe Bestellcode bezeichnung Mafe mm / “ /v v ‘
Schraube fir Innen-
Schraube Torx  Unterleg- Verschluss-
IC RH H=H1=B F LT L2 L4 Unterlegs- = hskant-
npgtfegs Schlissel platte RH schraube x 2 Ssecchr;uat?e
ALCN16-3DT  ALCNI16-16DT 16 16 100 25
Innen-
. ALCN20-3DT | ALCN20-16DT 20 20 125 30 | say7 St 1 yga  Verschluss sechskant-
ALCN25-3DT  ALCN25-16DT 25 25 150 35 |(RONm) Stck G178 schraube
ALCN32-3DT  ALCN32-16DT 32 32 170 35

Obere
KihlmitteldUse

Verschlussstlick

Untere KiihImitteldise Gl/8"

A

Verschlussstlck

GI/8 Anschluss auf der Unterseite, speziell

entwickelt fir VDI DIN 69880 / ISO 10889
Innensechskantschraube M6x5

*Beim Zusammenbau der M6x5-Schraube
muss LOCTITE 542 verwendet werden..

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

Bild Bestellcode Artikelnummer
‘/—éﬁ Verbindungsstiick 25-6 013-00941
Abgewinkeltes
013-00947
Anschlussstiick G1_8x6
Gerades Anschlussstick
W o e 01300942

| 12 | vARDEX
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Werkzeughalter fiir die Aulenbearbeitung

eEﬁ
k— T —f

_n
e— o —

L1

MACHTT Ersatzteile
Wendeschneid- Markt- i g
plattengrofe Bestellcode bezeichnung Mafse mm } & \ v
Ic RH H=H1=B F 12 | Spannschraube | aEaube Il Torx Schiussel Unteriegplatte
ALI23DT  ALI2-16DT 12 12 845 207
ALI63DT  ALI6-16DT 16 16 100 220
3/8" AL203DT  AL20-16DT 20 20 127 245 (255*[3‘% SY3T K3T YE3
AL253DT  AL25-16DT 25 25 150 258
AL323DT  AL32-16DT 32 32 170 295

Werkzeughalter fiir die AuBenbearbeitung

* Beim Zusammenbau

f der M6x5-Schraube

N muss LOCTITE 542
verwendet werden.

*

B

v

Max. 70 bar

Schraube Méx5 ——

MACH TT mit Kiihlung fiir Swiss Type Maschinen

Ersatzteile

Wendeschneid- Markt- % ‘
plattengroBe Bestellcode bezeichnung Mafse mm } & Ve v f
Schraube flr
e Spann- - Torx Unterleg-  Schraube
IC . AER= b L L2 13 H2 | faube Unggtlsegs Schlussel  platte RH x4
3/8" ALCSI23DT ALCSIZ16DT 12 16 1265 254 525 4 | 03T SY3T K3T yes  Schraube
. . . (2,0 Nm) M6x5

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

Bild Bestellcode Artikelnummer
e SSSNE=— | \lorbindungsstiick 25-6 013-00941
e e ettck Mers 013-01011
W %Aeéjges Anschlussstiick 013-01012
v Verlangerung M6x5 013-01096
Q Dichtung M6 013-01097

Bei der Arbeit mit den Schéften 12x12 ist die Verlangerung
erforderlich um die Armatur anzuschlie3en.

So montieren Sie das Zubehor fur alle
Kihlmittelzufuhren an den Schaften 12x12

Verbindungsstick

Verldnergung

wyivarqus| 13 |
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‘VARGUS
N

hi und
Werkzeugauswa:
CNC Programm Generator

=
MAC\;Z/)W

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit

Vc [m/min] fur MACHTT

= Ve [m/min]
Material § Brinell Harte VK8
Gruppe <L | Material HB
1 Geringer Kohlenstoffanteil (G=0.1-0.25%) 125 115-175
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (=0.25-0.55%) 150 100-165
3 Hoher Kohlenstoffanteil ((=0.55-0.85%) 170 90-155
4 Ungehartet 180 100-165
Niedriglegierter Stahl =
: (Legierungs-Elemente <5%) Gehartet 2o o 2
6 Gehdrtet 350 70-125
/ Hochlegierter Stahl Vergutet 200 80-110
g | (Legierungs-Elemente >5%) Gehirtet 325 50-95
9 Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 70-120
Stahlguss
10 Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 60-110
1| Rostfreier Stahl Ungehartet 200 70-120
12 | Ferritisch Gehirtet 330 60-105
13 | Rostfreier Stahl Austenitisch 180 90-130
M 14 | Austenitisch Super-Austenitisch 200 40-100
Edelstahl |15 | oo cifreier Stahl Ungehartet 200 90-110
Stahl 16 EdelStahIgUSS Ferritisch Gehirtet 330 65-100
17| Rostfreier Stahl Austenitisch 200 85-100
" 1o | Edelstahl-Guss Austenitisch Gehirtet 330 60-100
Temperguss Ferritisch (kurzspanig) 130 60-70
Gusseisen Perlitisch (langspanig) 230 60-135
Niedriglegiert 180 70-120
Grauguss
Hochlegiert 260 60-105
- it Ferritisch 160 125-145
ugelgraphitguss
geigrapnitg Perlitisch 260 90-110
Ungealtert 60 100-325
Aluminiumknetlegierungen
Gealtert 100 80-205
Guss 75 200-370
Aluminiumlegierungen
Guss & gealtert 90 200-260
Aluminiumlegierungen Guss Si 13-22% 130 60-165
Messing 90 80-210
Kupfer und Kupferlegierungen
Bronze und bleifreies Kupfer 100 80-235
Vergutet (Eisen basiert) 200 45-60
20 Gealtert (Eisen basiert) 280 30-50
S —1 Hochtemperaturlegierungen
21 Vergltet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 20-30
hochhitze- [ . ;
bestandige 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 15-25
Materialien 23 Reines 995 Ti 400Rm 140-160
— Titanlegierungen
24 o+f Legierungen 1050 Rm 50-70
H 25 45-50HRc 4560
Gehirtet — Geharteter Stahl Gehdrtet & angelassen
HATERes o6 51-55HRC 40-50
Material
Beschichtung Anwendung Beispiel

VK8

Beschichtung

Hohe Verschleilsfestigkeit fUr allgemeine
Anwendungen. AITiN + TiN PVD-

) 4
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MACH ) i&d
Anzahl der Durchgange fiir MACHTT &
Teilung mm 070 075 100 125 150 175 200 250 3.00 350
TPI 36 32 24 20 16 14 12 10 8 7

Anzahl der

. 2-4 2-4 24 35 3-6 47 47 58 6-9 71
Durchgange MACH iid

Im Vergleich (zu Ihrer Referenz):
Anzahl der Durchgéange fiir Standard Werkzeuge

(4-7)  (4-7) (48 (59 (6-10) (712) (7-12) (8-14) (9-16) (10-18)

Zufuhrmethode und Art der Durchgadnge

Fir MACH TT-Werkzeuge wird empfohlen:

1. Verwenden Sie die Flankenzustellmethode
(modifiziert) mit 10 - 3.

2. Verwenden Sie die Durchgange mit konstanter Tiefe.
X1=X2

10-30 \

Gewindedreh-Methoden fiir symmetrische Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten & Steigungswinkel-

Gewinde Werkzeughalter Drehrichtung Vorschubsrichtung BT Zeichnung
Aufen Rechtsgewinde EXRH Gegen den Uhrzeigersinn In Richtung Futter Reguldr A
AulBen Linksgewinde EXRH Gegen den Uhrzeigersinn In Richtung Spitze Umkehren B

MACH TT-Werkzeuge sind fir Rechtsgewindeanwendungen konzipiert, kdnnen aber auch fur
Linksgewinde verwendet werden.

AuBen Rechtsgewinde (A) Auf3en Linksgewinde (B)

=

Unterlegplatten

Resultierender Steigungswinkel 2.5° 1.5° 0.5°

Wendeschneidplattengroe Werkzeughalter Bestellcode
IC L mm

3/8" 16 ER YE3-1P -g YE3-IN

Kombinationen von Wendeschneidplatten und Werkzeughaltern:

| MACH-Werkzeughalter sind nur mit MACH-Wendeschneidplatten geeignet
| Standard Werkzeughalter konnen mit den MACH Wendeschneidplatten genutzt werden aber es werden
Alternativen empfohlen

MACH Standard
Wendeschneidplatten | Wendeplatten

MACH i&7 Werkzeughalter r/ vV vV v X @
Standard Werkzeughalter ’ VV v V @

wvarqus| 15 |
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7

Verbesserte Schneidkante und
verstarkte Geometrie

Flr hohe Belastungen

KiihImittelzufuhr

Fir besseren Spanfluss
und Oberflachengiite

Grofl3er
Durchmesser

Fir mehr Stabilitat

Zusatzliche
Schneiden

Fir hoheren
Vorschub

| 16 | VARDEX




ol ohe UNUBERTROFFENE
/et 1UB PRODUKTIVITAT
MA@EH Vorschub Bearbeitungszeit Standzeit
[mm/fz]
+100% -60% +25%

Neue, innovative

Beschichtung
Vii4

Hohe Verschleil3festigkeit
fur allgemeine

Anwendungen - TiCN PVD
Beschichtung

STANDARD
MACHTM
STANDARD
STANDARD
MACHTM

VORTEILE

@ Hoher Vorschub [mm/fz]

@ verkirzt die Bearbeitungszeit drastisch
< Verlangerte Standzeit

@ Exzellente Oberflachengute

Fortschrittliche

Oberflachenbehandlung

Verstarkte Schneidkante und verbesserte
Oberflachenglte

Optimale Schneidenlange

Flr hohere Stabilitat und effiziente Spanabfuhr w’

wvvargus| 17 |
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ISO Metrisch

Innen
L
1/4P Innen
e
h
1/8P AuBen

Definiert durch: DIN 13
Toleranzklasse: 6H

Spiralgenutet mit innerer Kiihimittelzufuhr 2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellcode Mafe mm g\gﬁﬁgilddeeg Zahne Bohr-@.**

Xeﬁfiﬂf}t M fein mm Innen D D2 L Le z 7t mm
M3x05  M35-MI6x05 0.5 HCF03024L06-10.501S0TM4 3 24 280 62 4 12 25
M4x0.5 05 HCF03029L08-10.501S0TM4... 3 29 280 82 4 16 35
M4x0.7 07 HCF03029L08-10.701SOTM4... 3 20 300 87 4 12 33
M6x0.75 075  HCF05049L12-10.751S0TM4... 5 49 400 124 4 16 53
M5x0.8 08 HCF04039L10-10.801S0TM4.. 4 39 350 108 4 13 42
M6x1.0 M8-M40x10 1.0 HCF05048L12-11.001S0TM4.. 5 48 410 125 4 12 5.0
M8x1.25 125  HCF06059L16-11.251S0TM4.. 6 59 610 169 4 13 6.8
M10x1.5 MI2-M48x1,5 1.5 HCF08079L20-11.501S0TM4... 8 79 640 202 4 13 8.5
M12x1.75 175  HCF10099L25-1.751S0TM5.. 10 99 730 254 5 14 10.2
M14x2.0 MI17-M80x20 2.0 HCF12116L29-2001S0TM5.. 12 116 800 290 5 14 12.0
M16x2.0 M17-M80x2.0 2.0 HCF12119L33-1200150TM5.. 12 119 920 330 5 16 14.0
M20x2.5 25 HCF16159L41-12501S0TM5.. 16 159 1020 412 5 16 175

I ** Der Bohrungsdurchmesser gilt fir den kleinsten Gewindedurchmesser.

| 18 | vARDEX



American UN

Innen

/8P AuBen

Definiert durch: ANSI B1.1.74
Toleranzklasse: 2B

i

i
AL

Spiralgenutet mit innerer Kithimittelzufuhr

2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)

Anzahl an

Gewinde Teilung Bestellcode Mafe mm Sehmeickr Zdhne Bohr-@**

UNC UNF UNEF TPI Innen D D2 L Le z 7t mm

1/4"x28 7/16"-1/2"x28 28 HCF05049L13-128UNTM4... 5 490 40 131 4 14 55

5/16";3/8"'x24  9/16"-11/16"x24 24 HCF06059L16-124UNTM4... 6 590 59 164 4 15 6.8

3/8"x24 9/16"-11/16"x24 24 HCF08079L19-124UNTM4... 8 790 62 196 4 18 8.5

1/4"20  7/16"1/2"x20  3/4"-1"x20 20 HCF05049L13-120UNTM4... 5 490 4 133 4 10 5.2

7/16'1/2'x20  3/4"-1"x20 20 HCF10096L22-120UNTM4... 10 960 72 222 4 17 9.8

5/16'x18  9/16";5/8"'x18  11/16"-1 11/16"x18 18 HCF06059L16-118UNTMA4... 6 590 59 162 4 1 6.5

3/8'x16  3/4"x16 16 HCF08076L19-1T6UNTM4... 8 760 64 198 4 12 8.0

7/16"x14  7/8'x14 14 HCF08078L22-114UNTM4... 8 7.80 67 22.7 4 12 93

1/2"x13 13 HCF10099L26-113UNTMS... 10 990 75 2064 5 13 10.8

9/16'x12  1"-11/2"x12 12 HCF12118L.28-112UNTMS... 12 1180 83 286 5 13 123

5/8"x11 1 HCF14131L33-1TTUNTMS... 141310 90 335 5 14 135

3/4"x10 10 HCF16159L39-1T0UNTMS... 16 1590 98 394 5 15 16.5

1x8" 8 HCF20199L52-18UNTMS... 20 1990 107 524 5 16 22.0

BSP

Innen

R0.137P

AuBen

Definiert durch: 150228/1:1982
Toleranzklasse: Medium Klasse

Spiralgenutet mit innerer Kiihimittelzufuhr

2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)

Gewinde Teilung Bestellcode Mafe mm SAc?]Zr?Qld%?\ Zdhne Bohr-@.
Standard TPI Innen D D2 L Le 7t mm
1/8"'x28 28  HCF08079L19-EI28BSPTM4... * 8 790 62 19.5 21 8.7
1/4"x19, 3/8"x19 19 HCF10099L27-EIT9BSPTMS... * 10 9.90 75 274 5 20 11.8,15.2
1/2"X14, 3/4"x14 14 HCF16159142-E114BSPTMS... * 16 15.90 99 42.6 5 23 19.0,24.4

I *Verfligbar im zweiten Quartal 2022

** Der Bohrungsdurchmesser gilt fir den kleinsten Gewindedurchmesser.
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NPT

Innen

Definiert durch: ANSI B.120.1-1983

Toleranzklasse: Standard NPT

Spiralgenutet mit innerer Kihlmittelzufuhr

Gewinde Teilung Bestellcode MafBe mm SAcr%Zr?gldaerr]w Zahne Bohr-@.
Standard TPI Innen D D2 L Le z 7t mm
1/16"x27 27 HCF06059L09-EI27NPT-TM4... 6 590 53 99 4 10 6.3
1/8"x27 27 HCF08076L09-EI27NPT-TM4... 8 765 53 99 4 10 8.5
1/4"x18, 3/8"x18 18 HCF10099L14-EIN8NPT-TM4... 10 9.90 63 14.8 4 10 11.1,14.5

172", 3/4"x14 14 HCF14139L19-EI14NPT-TM5... 14 13.90 75 19.0 5 10 17.7,23.0

1" 11/4 1172 2" x11.5 11,5 HCF18179L23-EI11.5NPT-TMS... 18 1790 80 23.2 5 10 29.0,37.7,44.0,56.0

I *Verfligbar im zweiten Quartal 2022
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HOHER

VORse
mm/Zat,'nUB

%\
MACIy/)EW
Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindig- &
keiten Vc [m/min] und Vorschiibe f [mm/fz]

M‘“-'@zm
fir MACHTM -
= , Ve Vorschub f [mm/f
« Brinell | [m/min] orschub f [mm/fz]
Material o> Harte
Gruppe | 8| Material HB VH4 | D2<4mm | D2<8 mm | D2>8 mm
1 Geringer Kohlenstoffanteil ((=0.1-0.25%) 125 80-250 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (G=0.25-0.55%) 150 80-230 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
3 Hoher Kohlenstoffanteil ((=0.55-0.85%) 170 80-200 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 0.06-0.20
4 e e Sl Ungehartet 180 60-180 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 0.06-0.20
5 | (Legierungs-Elemente Gehartet 275 60-170 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
<5%
6 0 Gehdrtet 350 60-160 | 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
7 | Hochlegierter Stahl Vergiitet 200 | 40-100 | 0.04-008 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
(Legierungs-Elemente -
8 | >5%) Gehartet 325 30-80 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
9 stahl Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 80-250 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
ahlguss
10 g Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 60-170 | 0.04-0.08 | 0.09-013 | 0.06-0.20
| 11| Rostfreier Stahl Ungehértet 200 | 60-150 | 003-006 | 0.05-0.0 | 0.06-0.12
12 | Ferritisch Gehartet 330 60-120 | 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
13| Rostfreier Stahl Austenitisch 180 | 60-140 | 0.04-008 | 0.09-013 | 0.06-0.20
M 14 | Austenitisch Super-Austenitisch 200 | 60-130 | 003-006 | 005010 | 0.06-0.12
Edsetls;alhl 15| Rostfreier stahl | Ungehartet 200 | 60-160 | 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
d 16 | Edelstahlguss Ferritisch | Geps et 330 | 60-110 | 0.03-006 | 0.05-010 | 0.06-0.12
17 | Rostfreier Stahl Austenitisch 200 | 60-150 | 0.03-005 | 005-0.10 | 0.05-0.11
—— Edelstahl-Guss
Austenitisch Gehdrtet 330 60-100 | 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
Temperguss Ferritisch (kurzspanig) 130 60-70 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
Gusseisen Perlitisch (langspanig) 230 60-150 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
Niedriglegiert 180 70-160 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 0.06-0.20
Grauguss
Hochlegiert 260 40-120 | 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
. Ferritisch 160 40-110 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 0.06-0.20
Kugelgraphitguss —
Perlitisch 260 40-100 | 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
Aluminiumlegierungen | Ungealtert 60 | 200-300| 0.06-011 | 010-0.17 | 0.09-0.20
Geschmiedet Gealtert 100 150-250| 0.03-0.09 | 0.05-0.12 | 0.05-0.14
o ) Guss 75 100-200| 0.06-011 | 0.10-0.17 | 0.09-0.20
Aluminiumlegierungen
Guss & gealtert 90 120-220| 0.03-0.09 | 0.05-0.12 0.05-0.14
Aluminiumlegierungen | Guss Si 13-22% 130 200-300] 0.06-0.11 0.10-0.17 0.09-0.20
Kupfer und Messing 90 | 200-300| 0.06-0.11 | 0.10-017 | 0.09-0.20
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 | 150-250| 0.03-0.09 | 0.05-0.12 | 0.05-0.14
119 Vergutet (Eisen basiert) 200 30-60 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
S 20 I—|o;htemperatur- Gealtert (Eisen basiert) 280 20-50 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
—— legierungen
Loaht 21 Leggierunggen Vergutet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-35 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
ochhitze-
bestandige 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 15-30 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
Materialien | 23| _. . Reines 99.5Ti 400Rm | 40-80 0.015-0.03 | 0.03-0.05 0.02-0.06
— Titanlegierungen -
24 a+{ Legierungen 1050 Rm| 20-50 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
Teilung Anzahl der Durchgdnge Beschichtung Anwendung Beispiel
mm TPI Hohe Verschleil3festigkeit
<1.75 214 1 VH4 fur allgemeine
217520 | <14-12 2 N Programm Ge Anwendungen. TiCN
>2.0 <12 Mehrfachdurchgénge PVD-Beschichtung

Bei Nutzung des hoheren Vorschubs [mm/Zahn] empfehlen wir das vorgebohrte Loch um 2-3 Steigungen zu vertiefen.
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FS LINE

Komplett gesinterte
Wendeschneidplatten

V-CAP

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

MITT M Offset

Schnelle Bearbeitung von
grof3en Teilungen in tiefen
Bohrungen

==

TM Solid
Millipro Dental

Verstarkte Miniatur-
gewindefraser fur
Zahnimplantate

ALCN

AufBen Werkzeughalter mit
HochdruckkiihImittelzufuhr

SMOOTH CUT
SYSTEM

Modulare Gewindeschneidkopfe
flr Antivibrationsbohrstangen

TM Solid
MultiFlute

Helicool Werkzeuge
Mehr Schneiden fiir eine
schnellere Bearbeitung

V-TAPS
Fortschrittliche
Gewindeschneidldsungen

qus Neue Linien und Innovationen

ALCS

AuBen Werkzeughalter fiir
Swiss Type Maschinen mit
Hochdruckkihlmittelzufuhr

TMSD

TM Solid
TMDR

Bohren, Gewindefrasen &
Anfasen

V-WHIRLING

Hochprazises Wirbelsystem
fir Medizin- und
Mikrobearbeitungsanwendungen
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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 Landern auf der ganzen Welt.
VARGUS Ltd. ist eine kundenorientierte Organisation, die sich der Bereitstellung innovativer Produkte und Losungen
von hochster Qualitdt und hervorragendem Wert verschrieben hat und fir ihr technisches Know-how und ihren

exzellenten Service bekannt ist.

@ GLOBALER HAUPSITZ

@ VARGUS-TOCHTERGESELLSCHAFTEN
® VARGUS-VERTRAGSHANDLER

EUROPA
DANEMARK

+45 8794 4100
vargus@vargus.dk

B2 spaNIEN
VARGUS Ibérica

+34 977 52 49 00
sales@vargus.es

ASIEN
B cHina

VARGUS China

+86 21 516 88300
info@varguschina.net

VARGUS Skandinavien

B B FRANKREICH
VARGUS Frankreich
4331 4601 7060
commercial@vargus.fr

EX scHwEiz
VARGUS Schweiz

+41 41784 2121
info@vargus.ch

INDIEN
VARGUS Indien

+91 2135 654748
info@vargusindia.com

B HEUTSCHLAND
VARGUS Deutschland

+49 7043 36 161
info@vargus.de

Tirkei
VARGUS Tirkei

+90 21287501 41
info@vargusturkey.com

SUDKOREA

VARGUS Korea

+82 31 660 7092
info@varguskorea.co.kr

VARGUS Ltd. - Globaler Hauptsitz | ISRAEL +972 4 9855 101 | mrktg@vargus.com

= ISRAEL sl POLEN
NEUMO-VARGUS VARGUS Polen
49723537 3275 +48 46 834 9904 / 46 831 5140

neumo@neumo-vargus.co.l  vargus@neumo.pl

GROSSBRITANNIEN
VARGUS Tooling UK

+44 1952 583 222
tooling.uk@vargustooling.co.uk

NORDAMERIKA

EE= usa
VARGUS USA

+1 800 828 8765 / 608 756 4930
sales@vargususa.com

wnvargus| 2 |
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mva rqus VARGUS Deutschland GmbH
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T: +49(0) 7043/ 36-161

F: +49(0) 7043 /36-160

anfrage@vargus.de

bestellung@vargus.de  In DE AT CZ SK NL

www.vargus.de sind wir fiir Sie da.

VARGUS (Schweiz) AG

T: +41(0) 417842121
F: +41(0)41784 2139
info@vargus.ch

www.vargus.ch

221-01877
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