IR enialerWerkeeuE Ee ate, JETHPLINE

Der ITA empfiehlt Innen - basierend auf Bearbeitungsparametern und Maschinenleistung - das optimale Werkzeug:
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JETHPLINE

Hochdruckkiihlung

Hochdruckkuhlung wird in der Metallzerspanung

seit langem eingesetzt, spielt jedoch bei heutigen
Bearbeitungen eine immer gréBere Rolle.
Urspringlich wurde Hochdruckkihlung vor

allem fur die Bearbeitung schwer zerspanbarer
WerkstUckstoffe wie Titan, Inconel und anderen hoch
hitzebestandigen Legierungen entwickelt. Danach
hat sich herausgestellt, dass damit Standzeiten,
Produktivitat und Spanform bei der Bearbeitung von
rostbestandigem Stahl und legiertem Stahl maximiert
werden kénnen.

JHP-Werkzeuge sind fur die Metallzerspanung in der
Luft- und Raumfahrt sowie Medizintechnik auBerst
wichtig. Warum®?

Die FlieBgeschwindigkeit des Kuhimittels erhdht
sich, wenn der Kuhimittelkanal enger ist. Beim
Austritt aus der Kuhimitteldise des Werkzeugs ist
die Geschwindigkeit sehr hoch, Ubt starke Krafte

auf die erzeugten Spéane aus und reduziert deren
Temperatur, so dass die Schneidkante vor einem
Warmeschock geschutzt wird. Bei der Bearbeitung
hoch hitzebestandiger Legierungen entstehen sehr
hohe Temperaturen. Durch effektives Ableiten der
Temperatur werden die Spane weniger zah, was
den Spanbruch verbessert. Klirzere Spane werden
leichter abtransportiert - sie wickeln sich nicht um
Werkstlck oder Maschinenteile, der Prozess muss
deshalb nicht immer wieder unterbrochen werden.
Verwendet man herkdmmliche Kihlung, verhindern
Spane, dass das Kuhlmittel die Schnittzone erreicht.
Der Kuhimittelstrom von JHP-Werkzeugen gelangt
direkt zwischen die Spanflache des Schneideinsatzes
und den flieBenden Span. Dies resultiert in langeren
Standzeiten und hoher Prozesssicherheit.

JHP-Werkzeuge optimieren die Zerspanleistung
auch beim Einsatz von regularem Kuhimitteldruck.



Hochdruckkuhlung gewinnt immer mehr

an Bedeutung, da die Industrie nach
Maglichkeiten sucht, Schnittgeschwindigkeiten,
die Prozesssicherheit und Standzeiten zu
verbessern. Mit ISCARs JHP-Werkzeugen wird
dies erreicht.

Die Kuhimittelkan&le von ISCARs JHP-Werkzeugen
haben ihre Offnungen sehr nah an der Schneide und
bieten somit folgende Vorteile:

Klrzere Bearbeitungszeit — Bei der Bearbeitung von
Titan und hoch hitzebestandigen Legierungen kann
die Schnittgeschwindigkeit um bis zu 200% erhoht
werden.

Langere Standzeit — eine Verbesserung der Standzeit
von bis zu 100%, nicht nur bei Titan und hoch
hitzebestandigen Legierungen, sondern auch bei
rostbestandigem Stahl und legiertem Stahl, ist
maoglich.

Verbesserte Spankontrolle — bei den meisten schwer
zu bearbeitenden Werksttckstoffen kdnnen kleine
Spéne erzeugt werden.

Die effektive Kiihlung der Schneide reduziert
Hitzeschwankungen.

Sicherer und stabilerer Prozess.

JHP-Werkzeuge bieten auch bei Bearbeitungen
mit herkémmlicher Kiihlung viele Vorteile.

Allgemein

Kihlmitteldruck-Bereiche

Bis zu 30 Bar - Niedriger Druck (LP) - verbessert
die Standzeit. In der Regel kein Einfluss auf die
Spankontrolle.

30 - 120 Bar - Hochdruck (HP) - regularer Bereich
fur den Einsatz von JHP-Werkzeugen. Resultiert in
langeren Standzeiten, hoherer Schnittgeschwindigkeit
und optimierter Spankontrolle.

120 - 400 Bar - Ultra-Hochdruck (UHP)
Etwas langere Standzeiten im Vergleich zum
HP-Bereich. ISCARs Standard-JHP-Werkzeuge
sind fur bis zu 300 Bar ausgelegt. Ultra-
Hochdruck wird in der Regel fur Titan und hoch
hitzebesténdige Legierungen eingesetzt, wenn
kurze Spane und hohere Vorschubwerte keine
Rolle spielen. ISCAR bietet eine Vielzahl von
Werkzeugen, die fur Ultra-Hochdruckkuihlung
geeignet sind.

¢ Druck und Durchflussmenge
JPH-Werkzeuge wurden entwickelt, um
bei einem bestimmten Druck mit einer
bestimmten Durchflussmenge zu zerspanen.
Die Durchflussraten sind im Katalog fUr jedes
Standardwerkzeug aufgefihrt. Der Anwender
muss sicherstellen, dass die eingesetzte Pumpe
den notwendigen Durchfluss gewahrleisten
kann, um optimale Ergebnisse zu erzielen. Das
Datenblatt der Pumpe listet normalerweise den
maximalen Durchfluss flr jeden Druckbereich auf.

e Spane und Druck
Ab einem gewissen Druck fangt das Kuhimittel an,
die Spane zu brechen, abhangig vom Werkzeug
und vom Werkstuckstoff. Der Druck muss so
lange erhoéht werden, bis die Spane brechen und
gut kontrolliert werden kénnen. Mit zunehmendem
Druck werden die Spane immer kleiner.

¢ |ISCAR kann unterschiedliche Sonderwerkzeuge
fur Ultra-Hochdruckkuhlung fertigen.

Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fiir Hochdruckkiihlung
im Vergleich zur AuBenkiihlung mit Niedrigdruck

Schlichtdrehen

Profildrehen mit
Voliradius-WSP

Einstechen

+70%
+120%
+200%

+70%
+100%
+120%

+100%
+130%
+150%

+60%
+90%
+110%

+50%
+75%
+100%

+50%
+ 80%
+100%

+50%
+50%
+50%

+100%
+100%
+100%

+50%
+50%
+50%

| TitanTieda |
+50%
+75%
+100%
+40%
+80%
| Stahl |
+50%
+50%
+50%

+50%

+50%
+50%
+50%

+100%
+100%
+100%

+50%
+50%
+50%

Beispiel: Wenn die Schnittgeschwindigkeit beim Schlichtdrehen von Ti64 30 m/min betragt, kann die Schnitt-

geschwindigkeit mit dem Einsatz eines JHP-Werkzeugs mit 150 Bar Kuhlmitteldruck bis auf ca. 55 m/min erh6ht werden.




JETHPLINE

SWISSTURN-Werkzeughalter

Die neuen Werkzeuge wurden flr den

Einsatz auf Langdrehautomaten und CNC-
Drehmaschinen entwickelt - fir Standard-ISO-
Drehwendeschneidplatten mit Schraubenklemmung
und rhombische 80° Dreh-Wendeschneidplatten mit
Kniehebelklemmung (C-Typ), 55° (D-Typ) WSPs und
35° (V-Typ) WSPs. Alle WSPs sind positiv mit

7° Freiwinkel.

ISCAR
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PDACR/L-JHP

Klemmhalter mit Kniehebelklemmung mit zielgerichteter Kihimittelzufihrung fur positive,
rhombische 55°-Drehwendeschneidplatten zum Einsatz auf Langdrehautomaten

Gry »i~Ga
; f‘ o (1 .
h hl . h
' () : o Jﬁ} 40
UNF 5/16"-24 (3 Bar Max
- e ) =
e i e et & I
ﬂ l2 —» I | Abbildung zeigt rechte Ausfiihrung
h b I I2 f Ge° G° Th WSP
PDACR/L 1010H-07S-JHP 10.0 10.0 100.00 28.0 10.2 0 0 UNF 5/16 " DC..0702
12.0 12.0 100.00 28.0 12.2 0 0 UNF 5/16 " DC..11T3
PDACR/L 1616K-11S-JHP 16.0 16.0 125.00 28.0 16.2 0 0 UNF 5/16 " DC..11T3
Ersatzteile
Kniehebel  Klemmstift  Schraube _ 6-Kantschliissel Dichtschraube Kihimitteleinheit
PDACR/L-JHP SL LV-3 SL PI-3 SR 10400150 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP
S-CU-JHP
Schraube: SR M3
Diise: NZ-D-JHP
Gehause: UNH-JHP <>
@ 0-Ring: OR 6.4x0.9N
PVACR/L-JHP

Klemmhalter mit Kniehebelklemmung mit zielgerichteter Kihimittelzufihrung flr positive
rhombische 35°-Drehwendeschneidplatten zum Einsatz auf Langdrehautomaten

52°
max

v G ' Ga
h oo ®© | h (@
L} 140
UNF 5/16”-24 (3x Bar Max
—" ¥
Uy g b
9194 A
~_ ¢
a2 —= 1 ‘ Abbildung zeigt rechte Ausfiihrung
h b I Io f fi Ga® G° Th WSP
PVACR/L 1010H-11S-JHP [0 100  100.00  20.0 10.2 = 0 0 UNF5/16" VC..1103
12.0 12.0 100.00 20.0 12.2 16.0 0 0 UNF 5/16 " VC..1103
PVACR/L 1616K-11S-JHP R 160 12500  20.0 16.2 . 0 0 UNF 5/16" VC..1103
e User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57
Ersatzteile
Kniehebel Klemmstift  Schraube 6-Kantschliissel Dichtschraube Kiihimitteleinheit
PVACR/L-JHP SL LV-2 SL PI-2 PIN SR 10400611 HW 2.0/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP

Member IMC Group
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PCLCR/L-JHP
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung mit zielgerichteter Kihimittelzufihrung fur positive, -
rhombische 80°-Drehwendeschneidplatten zum Einsatz auf Langdrehautomaten o5
Gr »~Ga 44
L ‘ B
h ® h
i , L§ o 140
. UNF 5/16”-24 (3x Bar Max
A ) —
fi i 55 —— e b
V Iy : A &
‘__95|2 — Abbildung zeigt rechte Ausfiihrung
- I >
h b I l2 f fi Ga® G° WSP
|3Vl PCLCR/L 1010H-06S-JHP [EXY 10.0 100.00 22.3 10.2 - 0 0 CC.. 0602
12.0 12.0 100.00 22.3 12.2 14.0 0 0 CC.. 09T3
PCLCR/L 1616K-09S-JHP [R[:X( 16.0 125.00 22.3 16.2 - 0 0 CC.. 09T3
NEU 20.0 20.0 125.00 22.3 20.2 - 0 0 CC.. 09T3

e User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

$-CU-JHP

Schraube: SR M3 Schraube: M8x6 TL360

@Dﬁse: NZ-S-JHP
3 Geh&use: UNH-JHP

©  0-Ring: OR 6.4x0.9N

Ersatzteile

Kniehebel  Klemmstift  Schraube  6-Kantschliissel Dichtschraube KihImitteleinheit
| PCLCR/L-JHP IIENE SL PI-3 SR 10400150 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP

ISCAR
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SVJCR/L-16-JHP
Werkzeughalter mit Schraubenklemmung mit zielgerichteter KihimittelzufUhrung fir
rhombische Drehwendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel

[ Ga°
L |
I.
h ; n 300
I Bar M
Vo '.G1/8"-28 A ar Max
Mittige Kiihlstrahlausrichtung 4
40(8° Verdrehung maéglich) f o
L
2 [—
h b I I2 f Gs° G° WSP
SVJCR/L 2525M-16-JHP 25.0 25.0 150.00 42.0 32.0 0 0 VCMT 1604

* User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

CU-V-JHP

Schraube: SR M3

' m Schraube: M3

Duse: NZ-V-JHP
/ Gehause: UNH-JHP
© O-Ring: OR 6.4x0.9N

Ersatzteile

Bezeichnung Unterlegplatte  Schraube fiir Unterlegplatte Schraube Kihimitteleinheit O-Ring Schlussel ~ Schlissel 1 Schltssel 2
SVJCR/L 2525M-16-JHP TVC 3-1 SR TC-3 SR16-236 P CU-V-JHP OR 6.4X0.9N T-15/5 HW 2.5 T-8/5

(| [
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SRGCR/L-12-JHP
Werkzeuge mit zielgerichteter KUhimittelzufiihrung und Schraubenklemmung fur
runde Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel 4
- Gre Ga°
\ Y = i |
\ h h
1 (]
| Wl \ 300
/ b G 1sos ! Sar Max
\4’// > 2 |« I
Mittige Klhlstrahlausrichtung v y Vordere
(8° Verdrehung méglich) b Kuhimitteloohrung
L@ Regelschraube
i [} an/aus
h b I B f Ga® [ WSP
SRGCR 2525M-12-JHP 25.0 25.0 150.00 30.0 32.0 0 0 RCMT 1204

® User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

CU-R-JHP

Schraube: SR M3
Schraube: M3

@guse: NZ-R-JHP
Gehause: UNH-JHP

© 0-Ring: OR 6.4x0.9N

Ersatzteile

Schraube f. Schlissel  Kuhlmittel- Regel-
Bezeichnung Unterlegplatte  Unterlegplatte  Schliissel Schraube 1 einheit 0O-Ring schraube an/aus  Schliissel 2 Schliissel 3
SRGCR 2525M-12-JHP e} SR TC-4 T-8/5 SR 16-212 T-20/5 CU-R-JHP g'ZXO oN SR M4X4 TL360 HW 2.0 HW 3.0

Member IMC Group




PWLNR/L-X-JHP

Werkzeuge mit zielgerichteter KUhimittelzufihrung mit Kniehebelklemmung fur

HELITURN LD WNMX Trigon-Wendeschneidplatten

95°
300
o= l2 ‘i Bar Max
Gr T
v ‘ v
\ h i h !
:i I} 1 E::! A
Ry L . I Vordere
4‘40\ Mittige Kiihlstrahlausrichtung b Kihimittelbohrun
(8° Verdrehung méglich) v i
95° Regelschraube Innere Kuhlung fur
= y - EINEVE PWLNR/L... 06X
h b I I f Ge® G° WSP
[J|SIl PWLNR/L 2020K-06X-JHP (1) 20.0 20.0 125.00 25.0 25.0 -6 -6 WNMX 0606 WNMG 0604
NEU 25.0 25.0 150.00 25.0 32.0 -6 -6 WNMX 0606 WNMG 0604
PWLNR/L 2525M-08X-JHP (2 25.0 25.0 150.00 33.0 32.0 -6 -6 WNMX 0807 WNMG 0804
NEU 32.0 32.0 170.00 33.0 40.0 -6 -6 WNMX 0807 WNMG 0804

e User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

() TWX 3-Unterlegplatte fir WNMX 0606..-WSPS und TWN 3-Unterlegplatte fir WNMG 0604..-WSPs.
) TWX 4-Unterlegplatte fir WNMX 0807...-WPSs und TWN 443-Unterlegplatte fir WNMG 0804..-WSP

CU-CW-JHP

Schraube: SR M3

m Schraube: M3

Diise: NZ-CW-JHP
Gehause: UNH-JHP
© 0-Ring: OR 6.4x0.9N

@-

Ersatzteile

Bezeichnung

o 2 @ 7 |47

2o & &8 [ [J

PWLNR/L-06X-JHP R2%&E 0K SP3

Unterleg- Unterleg- S - Einbau- Knie- Regel- KihImittel- i Schlissel
nterleg- Unterleg E;ann .|n au nie: Schraube Schiiissel O-Ring egel .u n.1| el- Schliissel Schliissel
platte platte 1 hilse hilfe hebel schraube einheit 1 2
PN3-4 LR3 SR117-2014 HW 2.5/5
OR SR M4X4 CU-CW-
TWX 4 TWN 443 SP 4 PN3-4 LR4D SR117-2010 T-8/5 HW 2.0 HW 3.0

6.4X0.9N TL360 JHP

ISCAR

WNMG 0604...
WNMG 0804...

TWN 3
TWN 443

~ WNMX 0606...
~ WNMX 0807...

TWX 3
TWX 4
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PWLNR/L-08-JHP
Werkzeuge mit Kniehebelklemmung und zielgerichteter Kuhlmittelzuflhrung
flr Trigon-Wendeschneidplatten

|- I2
Gr T
|
h i
e 300
o ] |<M Bar Max
N . i
mmmqe Kiihistrahlausrichtung Fogiscaube
(8° Verdrehung méglich) | an/aus
95° 1 Vordere KihImittelbohrung
Bezeichnung h b I1 I2 f Ga° Gr° WSP
PWLNR/L 2525M-08-JHP 25.0 25.0 150.00 33.0 32.0 -6 -6 WNMG 0804..
32.0 32.0 170.00 33.0 40.0 -6 -6 WNMG 0804..

® User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

CU-CW-JHP

Schraube: SR M3

m Schraube: M3

Duse: NZ-CW-JHP
/ Gehause: UNH-JHP
© 0-Ring: OR 6.4x0.9N

Ersatzteile

. Unterleg- Spann- Einbau- Knie- Regel- . KuahImittel- . Schlissel  Schlussel
S L platte hiilse ol SO gy, O einheit  Scriussel g 2
R117- R M4X4
PWLNR/L-08-JHP TWN 423 SP 4 PN 3-4 LR 4 S 2010 STL 360 OR 6.4X0.9N  CU-CW-JHP HW 20 HW3.0 T-8/5
Q Member IMC Group
4 1| ]




NEU
NEU
NEU

NEU

PCLNR/L-X-JHP
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung und zielgerichteter KuhimittelzufGhrung fir -
rhombische CNMX/CNMG 80°-Wendeschneidplatten =
Gr?
B d
v v
I
h ! I n
) o - - 300
| > \M Bar Max
4° |
\/(;,:\Mittiqe Kiihistrahlausrichtung 4 b
(8° Verdrehung méglich) v _J — Redelschraube PCLNR/L....-09X-JHP
el h an/aus
b h I B f Ga® G° WSsP
PCLNR/L 1616H-09X-JHP () [IERTX) 16.0 150.00 33.0 32.0 -6 ) CNMX 0906, CNMG 0904
20.0 20.0 125.00 33.0 32.0 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
PCLNR/L 2525M-09X-JHP (1) [P 25.0 150.00 33.0 32.0 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
25.0 25.0 150.00 33.0 32.0 -6 -6 CNMX 1207, CNMG 1204
PCLNR/L 3232P-12X-JHP 2 K- 32.0 170.00 33.0 40.0 -6 -6 CNMX 1207, CNMG 1204

¢ User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

M) |m Lieferumfang enthalten: TCX 3-Unterlegplatte fir CNMX 0906..-WSPs und TCN 323-Unterlegplatte fir CNMG 0904..-WSPs.
@ |m Lieferumfang enthalten: TCX 4-Unterlegplatte fir CNMX 1207...-WSPs und TCN 443-Unterlegplatte fir CNMG 1204..-WSPs.

CU-CW-JHP

Schraube: SR M3
m Schraube: M3

@guSe: NZ-CW-JHP
1 / Gehéuse: UNH-JHP

© 0O-Ring: OR 6.4x0.9N

Ersatzteile

A Unterleg- Unterleg- Spann- Knie- Einbau-  KihImittel- . 6-Kant- Schlussel Regel-
platte platte 1 hiilse hebel SIS hilfe einheit Schisse Schlissel 1 schraube
[ W7/ RG], BL) €O [ TCX3 TCN323 SP3 LR3 SR 117-2014 PN 3-4 HW 2.5/5
TCX3 TCN323 SP3 LR3 SR 117-2014 PN 3-4 HW 2.5
[ W7/ P BL) €N LB TCX3 TCN323 SP3 LR3 SR 117-2014 PN 3-4 HW 2.5/5
SR M4Xx4
TCX4 TCN443 SP4 LR 4DH SR 117-2010 PN 3-4L CU-CW-JHP T-8/5 HW 2.0 HW 3.0 TL360
SR M4Xx4
e T ek bl ) 8 1) TCX 4 TCN 443 SP4 LR 4DH SR 117-2010 PN 3-4L CU-CW-JHP T-8/5 HW 2.0 HW 3.0 TL360
CNMX 0906...
CNMG 0904... CNMX 1207...
CNMG 1204... <
: : TCX 3
TCN 323 P < TCX4,
TCN 443 ’

\
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PCLNR/L-12-JHP
Werkzeuge mit Kniehebelklemmung und zielgerichteter Kihimittelzufihrung far

negative, rhombische 80°-Wendeschneidplatten
Gre

>Cfl< >‘jl4

4&300
Bar Max

Vordere KihImittel-
bohrung

| Lee-2s

\.// 29 Mittige Klhlstrahlausrichtung ) |
(8° Verdrehung maglich) f

Regelschraube
: |2’J I an/aus

h b I l2 f Ga® G WSP
PCLNR/L 2525M-12-JHP 25.0 25.0 150.00 33.0 32,0 -6 -6 CNMG 1204
33.0 40.0 -6 -6 CNMG 1204

NEU 32.0 32.0 170.00
e User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

CU-CW-JHP

Schraube: SR M3
Schraube: M3

@ﬁse: NZ-CW-JHP

Gehause: UNH-JHP
© 0O-Ring: OR 6.4x0.9N

@:

Ersatzteile

Regel- . Schlissel Schliissel
Schliissel
schraube 1 2

g Unterleg-  Spann- Knie- Einbau- KuhImittel- .
Bezeichnung platte  hilse  hebel  SoMAUPe i einheit Oging

OR SR M4Xx4

-12- TCN 42 P4 LR 4 R117-2010 PN 3-4 -CW-JHP HW 2. HW 3. T
PCLNR/L-12-JHP CN423 S S 010 3 CU-CW-J| AT . 0 3.0 8/5

Member IMC Group
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PDJNR/L-JHP
Werkzeuge mit Kniehebelklemmung und zielgerichteter KuhimittelzufUhrung fur
negative 55°-Wendeschneidplatten

v
h
~1.G 1/8"-28 3 399
b Re:
gelschraube Vordere
i aneaus Kohimittelbohrun
grle= 1
Bezeichnung b h 14 I2 f Ga® Gr° WSP
PDJNR/L 2525M-11-JHP 25.0 25.0 150.00 36.0 32.0 -6 -7 DNMG 1104
25.0 25.0 150.00 36.0 32.0 -6 -6 DNMG 1506
e User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57
CU-D-JHP
Schraube: SR M3 \

Schraube: M8x6 TL360

@Dﬁse: NZ-D-JHP
Gehause: UNH-JHP

©  0-Ring: OR 6.4x0.9N

Ersatzteile

o Unterleg- Spann- Einbau- Knie- Kihlmittel- . Regel- " Schlissel Schlissel
Schraub: O-Ri Schl |
Bezeichnung platte hiilse  hilfe hebel chraube einheit ) schraube chisse 2
OR
S ] D) TDN 322 SP3 PN3-4  LR3D SR 117-2014  CU-D-JHP AR T-8/5 HW 2.5/5
SR M4Xx4
TDN 422() SP 4 PN3-4 LR4D SR117-2010 CU-D-JHP OR 6.4X0.9N TL360 T-8/5 HW 2.0 HW 3.0

) Fir DN.. 1504...-WSPs ist die Unterlegplatte TDN 432 zu verwenden (bitte separat bestellen).

PSDNN-JHP
Werkzeuge mit Kniehebelklemmung, 45° Anstellwinkel und zielgerichteter
KUhimittelzufihrung fur negative, quadratische Wendeschneidplatten e |
4
i
| 0 300
L] -G 1/8"28 gt
b
¥
-~ { —

h b I l2 f Ga° G° WSP
PSDNN 2525M-12-JHP 25.0 25.0 150.00 40.0 12,5 7 0 SNMG 1204

Ersatzteile 9 @ ﬁ
. Unterleg- Unterleg- Spann- Einbau-  Knie- . KahImittel- . Schlussel
h R hiissel
Bezeichnung platte  platte hilse  hilfe ety DS 0-Ring einheit SlEEC] e
)\ depde i bl TSN 423 TSN 423-PINSET®) SP4 PN3-4 LR4 SR117-2010 OR64X09N CU-CW-JHP  HW3.0  T8/5

™) Fir SNMG... EM-M/EM-R WSPs ist die optionale Unterlegplatte TSN 423-PIN SET zu verwenden (bitte separat bestellen).

ISCAR
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PSSNR/L-JHP
Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel, Kniehebelklemmung und zielgerichteter KUhimittelzufihrung zum

Langs- und Plandrehen mit negativen, quadratischen Wendeschneidplatten

-

300

Bar Max

o .G 1/8"-28

I
f
L‘ Innere Kuhlung far

[ Lg PSSNR/L... 09 Abbildung zeigt rechte Ausflihrung

(o

h b I l2 f Ga® G WSP

[\|SVA PSSNR/L 2020K-09-JHP 20.0 20.0 125.00 28.6 25.0 -5.5 -5.5 SNMG 09..
NEU 25.0 25.0 150.00 38.0 32.0 5.5 5.5 SNMG 1204

CU-S-JHP

Schraube: SR M3 m Schraube: M8x6 TL360

- Dise: NZ-S-JHP

Gehause: UNH-JHP
< 0O-Ring: OR 6.4x0.9N

Ersatzteile

Unterleg- Unterleg- Spann- Einbau- Knie- KahImittel-

Bezeichnung platte platte 1 - i Schraube 0-Ring - Schitissel  Schliissel 1
PSSNR/L 2020K-09-JHP REVEZXI G VERK] SP3 PN3-3L LR3 SR117-2014 HW 2.5
TSN 423 TSN 423-PIN SET"* SP4  PN3-4 LR4 SR117-2010 ORG6.4X0.9N CU-S-JHP HW 3.0 1-8/5

* Optional, bitte separat bestellen.
) Bej Verwendung von SNMG-EM-M/-R-WSPs muss die Standard-Unterlegplatte ersetzt werden.

Q Member IMC Group
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ISOTURN

PTGNR/L-X-JHP

Klemmbhalter mit 91° Anstellwinkel, Kniehebelklemmmung und zielgerichteter Kihimittelzufihrung
zum AuBendrehen mit negativen, dreieckigen Wendeschneidplatten

Gr il
g i
h [e5 n
v _ v
<G 1/8"-28
= A
F1 fr = b
vy f® :
- [2-» Abbildung zeigt rechte Ausfiihrung
-~ 1 ———
h b I l2 f Fi Ge° G WSP
[|STB PTGNR/L 2020K-16X-JHP Y] 20.0 125.00 20.0 25.0 31.7 -6 -6 TNMX 16.., TNMG 16..
NEU 25.0 25.0 150.00 20.0 32.0 = -6 -6 TNMX 16.., TNMG 16..
@ @
Ersatzteile 4 4
Unterlegplatte Unterlegplatte 1 Spannhiilse tlfgllaee-l Schraube Schliissel  Einbauhilfe
| PTGNR/L-X-JHP  [i'E TTX 3 SP3 LR 3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4

ISCAR
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TANGENTIAL LINE

SLANR/L-15-TANG-JHP

Werkzeuge mit zielgerichteter Kihimittelzufihrung und Schraubenklemmung flir

tangential geklemmte LNMX—Wendesohneideatten

93

Aol

A_ || G 1/8"-28

UL»

,‘Iz

Ga°

n

-

4&300
Bar Max

h b I B

Ga® Gr° WSP

SLANR/L 3232P-15 TANG-JHP 32.0 32.0 170.00 30.0

40.0

LNMX 1506

® a, max zum Plandrehen 3.8 mm e User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

Klemmbhalter fiir
LNMX 1506...-Wendeschneidplatten

Zielgerichtete

_— Kiihimittelbohrungen

Ersatzteile
: Unterleg- Torx- . .
Bezeichnung platte Schraube Schraube 1 Einsatz T-Griff Schilissel
SLANL 3232P-15 TANG-JHP JuIS\'RII¥0hg SRRS4 SR 34-535-SN BLD T15/S7  SW6-T-SH T-6/5
ANR i le o0 TLN 15R-HT SRRS4 SR 34-535-SN BLD T15/S7  SW6-T-SH T-6/5
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NEU
NEU
NEU
NEU

HELITURNLD « CAMFIX

C#-PWLNR/L-X-JHP
Werkzeuge mit zielgerichteter KihimittelzufUhrung, Kniehebelklemmung und
CAMFIX-Anbindung fur HELITURN LD WNMX Trigon-Wendeschneidplatten

Gry
= e
rﬁT M ar Max
SS
4 0 '

(|
\/.7‘40\ Mittige Kihlstrahlausrichtung i
(8° Verdrehung mdglich) f

e 1 —
Bezeichnung SS 11 f L3 Ga° Gr° WSP
C3 PWLNR-22040-06X-JHP (1) 32 40.00 22.0 22.00 -6 -6 WNMX 0606 WNMG 0604
32 40.00 22.0 22.00 -6 -6 WNMX 0807 WNMG 0804
40 50.00 27.0 27.00 -6 -6 WNMX 0807 WNMG 0804
50 60.00 35.0 25.00 -6 -6 WNMX 0807 WNMG 0804
C6 PWLNR/L-45065-08X-JHP (2 63 65.00 45.0 37.00 -6 -6 WNMX 0807 WNMG 0804

() TWX 3-Unterlegplatte fir WNMX 0606..-WSPs verwenden und TWN 3-Unterlegplatte fiir die WNMG 0604..-WSP. @ TWX 4-Unterlegplatte fir
WNMX 0807..-WSPs verwenden und die TWN 443-Unterlegplatte flr die for WNMG 0804..-WSP.

CU-CW-JHP

Schraube: SR M3
' m Schraube: M3

Dise: NZ-CW-JHP
Gehause: UNH-JHP
© 0-Ring: OR 6.4x0.9N

Ersatzteile

Unterleg- Unterleg- Spann- Einbau- Knie- Kuhimittel- Schilissel
Bezeichnung platte platte 1 hiilse hilfe hebel Schraube einheit Schliissel 1

TWX 3 TWN 3 SP3  PN34 LR3 SR117-2014 CU-CW-JHP T-8/5 HW 2.5/5
TWX 4 TWN443 SP4  PN3-4L LR4DH SR 117-2010 CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0
C4 PWLNR/L-27050-08X-JHP Q2 ¢! TWN 443 SP4  PN3-4L LR4DH SR117-2010 CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0
TWX 4 TWN443 SP4  PN3-4L LR4DH SR 117-2010 CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0
C6 PWLNR/L-45065-08X-JHP Q¢! TWN443 SP4  PN3-4 LRA4DH SR117-2010 CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0
WNMX 0606...
WNMG 0604... WNMX 0807...
WNMG 0804... - D S —
TWN 3 : TWX 3
TWN 443 TWX 4

(| [




ISOTURN  CAMFIX

C#-PWLNR/L-08-JHP
Werkzeuge mit Kniehebelklermmung, zielgerichteter KUhimittelzufihrung und
CAMFIX-Anbindung fur Trigon-Wendeschneidplatten

Grai. '

4&300
Bar Max

Abbildung zeigt rechte Ausfiihrung

ss f I Ls Ge® G° WSP
C6 PWLNR/L-45065-08-JHP 63 45.0 65.00 37.00 6 -6 WNMG 08..

e User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

Ersatzteile

Unterleg- Kiihlmittel- Schliissel Schlissel
Bezeichnung platte  Spannhiilse Kniehebel ~Schraube Schliissel  Einbauhilfe einheit 0-Ring 1 2

C6 PWLENR/LE=45065-08-JHP LUK <32 LR 4 SR 117-2010 T-8/5 PN 3-4 CU-CW-JHP OR6.4X0.9N HW 3.0 HW1.5

C#-SRGCR-12-JHP
Werkzeuge mit zielgerichteter KUhimittelzufihrung, Schraubenklemmung und
CAMFIX-Anbindung fur runde Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel
Gr,
4

# .

4@300
Bar Max

Mittige Khistrahlausrichtung a°31 sﬁs
(8° Verdrehung moglich) )
f 0 i
L3
[ —
Ss f I a° Ls WSP
63 45.0 65.00 60 16.00 RCMT 1204MO

e User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

CU-R-JHP
Schraube: SR M8X6 TL360
m Schraube: M3

é Dise: NZ-R-JHP
Gehause: UNH-JHP
© 0-Ring: OR 6.4x0.9NB

Ersatzteile

Unterleg-  Schraube f. KuhImittel- Schlissel
Bezeichnung platte Unterlegplatte  Schiiissel ~ Schraube Schliiissel 1  einheit 0-Ring 2 Regelschraube
C6 SRGCR-45065- |z} |TRC4-0 SRTC4 T-20/5 SR16-212 HW30  Gu.puHp ORGAXOON T-8/5 SR MS5X5TL360

ISCAR
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EZLITURNLD » CAMFIX

C#-PCLNR/L-X-JHP
Werkzeuge mit zielgerichteter KUhimittelzufihrung, Kniehebelklemmung und
CAMFIX-Anbindung fur negative, rhombische CNMX 80°-Wendeschneidplatten

Gry '

0]
\,/@ Mittige Klihlstrahlausrichtung : v sS
(8° Verdrehung mdglich) L3
Lr 95° J
-1
Bezeichnung SS f 14 L3 a° Ga° Gr° WSP

[\|SVEl C3 PCLNR-22040-09X-JHP (1) 32 22.0 40.00 18.00 54 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
NEU 40 27.0 50.00 24.00 54 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
[\|SVAl C5 PCLNR/L-35060-09X-JHP (1) 50 35.0 60.00 22.00 54 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
NEU 40 27.0 50.00 18.00 54 -6 -6 CNMX 1207, CNMG 1204
|3/ C5 PCLNR/L-35060-12X-JHP (2 50 35.0 60.00 22.00 54 -6 -6 CNMX 1207, CNMG 1204
63 45.0 65.00 20.00 54 -6 -6 CNMX 1207, CNMG 1204

) |m Lieferumfang enthalten: TCX 3-Unterlegplatte fir CNMX 0906..-WSPs und TCN 323-Unterlegplatte fiir CNMG 0904..-WSPs. @) Im Lieferumfang
enthalten: TCX 4-43-Unterlegplatte fir CNMX 1207...-WSPs und TCN 443-Unterlegplatte fir CNMG 1204..-WSPs.

CU-CW-JHP

Schraube: SR M8x6 TL360
' m Schraube: M3

Diise: NZ-CW-JHP
Gehause: UNH-JHP
© 0-Ring: OR 6.4x0.9NBR

Ersatzteile

f Unterleg- Unterleg- Spann- Knie- Einbau- KuhImittel- . .
Schraub: Schliissel Schliissel 1
Bezeichnung platte platte 1 hilse  hebel chraube hilfe einheit chiisse chiusse

C4 PCLNR/L-27050-09X-JHP R9.&] TCN 323 SP3 LR 3 SR 117-2014 PN 3-4 CU-CW-JHP T-8/5 HW 2.5

TCX 3 TCN323 SP3 LR3 SR117-2014 PN 3-4  CU-CW-JHP T-8/5 HW 2.5
C4 PCLNR/L-27050-12X-JHP Ro¢! TCN 443 SP4 LR4DH SR117-2010 PN 3-4L  CU-CW-JHP 1-8/5 HW 3.0
TCX 4 TCN443 SP4 LR4DH SR117-2010 PN3-4L  CU-CW-JHP 1-8/5 HW 3.0
C6 PCLNR/L-45065-12X-JHP j2% TCN443 SP4  LR4DH SR117-2010 PN 3-4L  CU-CW-JHP 1-8/5 HW 3.0
CNMG 0904... CNMX 0906...
CNMG 1204... __ CNMX1207...
3 ' TCX 4

|

(| [




ISOTURN  CAMFIX

Ci#-PCLNR/L-JHP

Werkzeuge mit zielgerichteter Kiihimittelzufihrung und Kniehebelklemmung far -

rhombische, negative 80°-Wendeschneidplatten

4°

\,// 29 Mittige Kihlstrahlausrichtung
(8° Verdrehung mdglich)

I oo
i

ss f I Ls a’ Ge® G WSP
C6 PCLNR/L-45065-12-JHP 63 45.0 65.00 20.00 54 -6 -6 CNMG 1204

® User Guide siehe Seiten 4-5, 29-31, 56-57

Ersatzteile
A Unterleg- Spann- Knie- Einbau- Kuhlmittel- . . Schliissel Regel-
Sch -R Ll |
Beze.chnung platte hilse hebel CHELLS hilfe einheit O-Ring S schraube
R M5X
PN 3-4 CU-CW-JHP OR 6.4X0.9N HW 3.0 T-8/5 $L3605 2

C6 PCLNR/L-45065-12-JHP R Kr<R- i LR4 SR 117-2010

ISCAR
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NEU
NEU
NEU
NEU

ISOTURN  CAMFIX

Ci#-PDJNR/L-JHP

Werkzeuge mit zielgerichteter KUhimittelzufihrung, Kniehebelklemmung und

CAMFIX-Schnittstelle fir negative 55°-Wendeschneidplatten

i ( 300
4° Bar Max
,@Mitﬂge KUhlstrahlausrichtung
(8° Verdrehung mdglich)
ss f I a° WSP
C3 PDJNR-22045-11-JHP 32 22.0 45.00 -6 -6 58 DN.. 11..
40 27.0 55.00 -6 -6 58 DN.. 11..
C4 PDJNR/L 27055-15-JHP 40 27.0 55.00 -6 -6 58 DN.. 15..
50 35.0 60.00 -6 -6 58 DN.. 11..
C5 PDJNR/L 35060-15-JHP 50 35.0 60.00 -6 -6 58 DN.. 15..
63 45.0 65.00 -6 -6 58 DN.. 15..
CU-D-JHP
Schraube: SR M8X6 TL360
' m Schraube: M3
Duse: NZ-D-JHP
/ Gehause: UNH-JHP
© 0-Ring: OR 6.4x0.9N
Ersatzteile
a Unterleg- Spann-  Knie- Einbau-  KihImittel- . . .
platte hillse hebel Schraube hilfe einheit 0O-Ring Schlussel 6-Kant-Schlissel
TDN322 SP3 LR3D SR117-2014 PN3-4 CU-D-JHP ORG6.4X0.9N  T-8/5 HW 2.5/5
C4 PDJNR/L 27050-11-JHP RilEr-E-1 K] LR3D SR117-2014 PN3-4 CU-D-JHP ORG6.4X0.9N  T-8/5 HW 2.5/5
TDN 422 SP4 LR4D SR117-2010 PN3-4 CU-D-JHP ORG6.4X09N  T-8/5 HW 3.0
(T DN Y/ MET S R [ TDN322 SP3 LR3D SR117-2014 PN3-4 CU-D-JHP ORG6.4X0.9N T-8/5 HW 2.5/5
TDN 422 SP4 LR4D SR117-2010 PN3-4 CU-D-JHP ORG6.4X09N T-8/5 HW 3.0
(LD Y/ L -0 TDN 422 SP4 LR4D SR117-2010 PN3-4 CU-D-JHP ORG6.4X09N T-8/5 HW 3.0

h Member IMC Group
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ISOTURN  CAMFIX

C#-SCLCR/L-JHP
Werkzeuge mit zielgerichteter KUhimittelzufihrung, Schraubenklemmung und o
CAMFIX-Schnittstelle fir rhombische, positive 80°-Wendeschneidplatten -
GP~
4&300
55° Bar Max
i SS
f '
L o
95 [ —d Abbildung zeigt rechte Ausfiihrung
ss f I Ge® G* WsP
NEU 32 22,0 45.00 0 0 CC.. 09T3
NEU 40 27.0 50.00 0 0 CC.. 09T3
NEU 50 35.0 60.00 0 0 CC.. 09T3

Ersatzteile o

Schraube Schlissel Kihlmittel-einheit O-Ring Regelschraube Schliissel 1
C3 SCLCR-22045-09-JHP SR 16-236 T-15/5 CU-CW-JHP
SR 16-236 T-15/5 CU-CW-JHP OR 6.4X0.9N SR M5X5 DIN913 TL360 T-8/5
C5 SCLCR/L 35060-09-JHP SR 16-236 T-15/5 CU-CW-JHP SR M5X5 DIN913 TL360 T-8/5
C#-SDJCR-JHP

Werkzeuge mit zielgerichteter KUhimittelzufihrung, Schraubenklemmung und
CAMFIX-Schnittstelle fur rhombische, positive 55°-Wendeschneidplatten

G;&l,\ W_

= B

©
W
S

27°
max

58°

i SS

f '

L

93° Abbildung zeigt rechte Ausflihrung
l1 —»
ss f I WSP
NEU C3 SDJCR-22040-11-JHP 32 22.0 40.00 DC.. 11T3

ISCAR




SAFE-T-LOCK  CAMFIX

C#-SDJCR/L-13-SL-JHP
Werkzeuge mit zielgerichteter KUhimittelzufihrung, Schraubenklemmung und
CAMFIX-Schnittstelle fur rhombische, positive 55°-Wendeschneidplatten

/4&300
ﬁ Bar Max

i SS
i —
93° Abbildung zeigt rechte Ausfiihrung
[ —!
ss f I Ga® G° wsP

|3V C3 SDJCR-22045-13-SL-JHP 32 22.0 45.00 0 0 DCMT 13T5-SL
NEU 40 27.0 55.00 0 0 DCMT 13T5-SL
NEU C5 SDJCR/L-35060-13-SL-JHP 50 35.0 60.00 0 0 DCMT 13T5-SL

Ersatzteile

Kihlmitteleinheit  Regelschraube Schliissel Schraube Schlissel 1
(N PP TV TE R RN T CH-1.9D-JHP SR M4X4 TL360 SR M4X0.7-L9.5 IP15
CU-D-JHP SR M5X5 DIN913 TL360  IP-15/5 SR M4X0.7-L9.6 IP15 T-8/5
C5 SDJCL-35060-13-SL-JHP  [ULBILTY SR M5X5 DIN913 TL360  IP-15/5 SR M4X0.7-L9.6 IP15 T-8/5
CU-D-JHP SR M5X5 DIN913 TL360  IP-15/5 SR M4X0.7-L9.6 IP15
C#-SDNCN-13-SL-JHP
Werkzeuge mit zielgerichteter KUhimittelzufihrung, Schraubenklemmung und
CAMFIX-Schnittstelle fir rhombische, positive 55°-Wendeschneidplatten AR
Grg <+
e\

— 4&300
Bar Max

| —

SS
' L ¢
[ p—
SS f I Ga® G° WSP
[/|SIM C3 SDNCN-00045-13-SL-JHP 32 0.5 45.00 0 0 DCMT 13T5-SL
NEU 40 0.5 60.00 0 0 DCMT 13T5-SL
/|SVI C5 SDNCN-00060-13-SL-JHP 50 0.5 60.00 0 0 DCMT 13T5-SL
Ersatzteile
Bezeichnung K_ﬁhln_1ittel- Schlissel Schraube Schliissel 1
einheit
Ci"SDNCN-13"SE=UHP [V N R SR M4X0.7-L9.5 IP15 T-8/5

(1| [ 27




ISOTURN  CAMFIX

C#-SVJCR/L-JHP
Werkzeughalter mit CAMFIX-ISO 26623-1-Schnittstelle und Schraubenklemmung fur
positive, rhombische 35°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel

Gre
AS

4@300
Bar Max

aO
Mittige Kihlstrahlausrichtung :ti SS

\4 (8° Verdrehung mdglich) ? v
vy L3
L— [ —»
ss f I Ge® G° a° Ls WSP
|5V c3 SVJCR-22040-11-JHP 32 22.0 40.00 0 0 70 16.80  VCMT 1103
NEU 40 27.0 55.00 0 0 70 16.80 VCMT 1604
SVl Cc5 SVJCR/L-35060-16-JHP 50 35.0 60.00 0 0 70 16.80 VCMT 1604
63 45.0 65.00 0 0 70 16.80 VCMT 1604
CU-V-JHP CH-1.9D-JHP
Schraube: SR M8X6 TL360 Schraube: SR M3

' m Schraube

Duse: NZ-V-JHP
/ Gehause: UNH-JHP
© 0O-Ring: OR 6.4x0.9NBR

Gehause: UNH-JHP

@& 0-Ring: OR 6.4x0.9N

A4 S o
. (=)
Ersatzteile
= Schraube f. = Kihimittel- . o -
Bezeichnung Unterlegplatte Plattensitz Schliissel Schraube e O-Ring Schliissel 1 Schlissel 2

SR14-560 CH-1.9D-JHP T-8/5
TVC 3-1 SRTC-3 T15/6 SR16-236 P CU-V-JHP  OR 6.4X0.9N T-8/5 HW 2.5
C5 SVJCR/L-35060-16-JHP kN SRTC-3 T15/5 SR16-236 P CU-V-JHP  OR 6.4X0.9N T-8/5 HW 2.5
TVC 3-1 SRTC-3 T15/6 SR16-236P CU-V-JHP  OR 6.4X0.9N T-8/5 HW 2.5

ISCAR
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ISOTURN JHP-WERKZEUGE

Fur Standard-ISO-Drehwerkzeuge hat ISCAR ein
innovatives Hochdruck-Kuhlsystem entwickelt:

Ein statisches Gehause mit Teleskoprohr lenkt

das Kuhimittel direkt in die Schnittzone. Das in

das Gehause eingebettete Teleskoprohr ist in
Bearbeitungsrichtung nach rechts und links einstellbar
(bitte beachten Sie die untenstehende Zeichnung).
Vorteil dieses Systems ist, dass man bei einem
Wechsel der Wendeschneidplatte keine zusétzlichen
Schrauben oder Anbauteile abnehmen muss. Dies
verringert die RUstzeit.

\
\
|
]

\4-0
éﬁdﬁ‘\ Mittige Kihistrahlausrichtung

(8° Verdrehung méglich)

Montage / Wechsel der
Wendeschneidplatte

Um eine Wendeschneidplatte zu montieren oder zu
wechseln, driicken Sie auf das Teleskoprohr und
schieben es nach hinten in das Gehause. Nach dem
Wechsel bringt der Kihimittelstrom das Réhrchen
automatisch wieder in die richtige Betriebsposition
zurUck.

1 (2]

Wechsel der Wendeschneidplatte

Driicken Sie auf das Teleskoprohr und
schieben es nach hinten in das Gehause.
Nach dem Wendeschneidplattenwechsel
bringt der KUhimittelstrom das Réhrchen
automatisch wieder in die richtige
Betriebsposition zurtick.

1 12




ISOTURN

Es gibt 5 unterschiedliche Teleskoprohr- geometrien optimiert wurde. Die Durchflussrate
Ausfuhrungen fUr verschiedene WSP-Geometrien kdnnen Sie aus der unten stehenden Ubersicht
(siehe nachfolgende Tabelle). Jedes Rohr besitzt entnehmen.

ein anderes Profil, das fUr die speziellen WSP-

Durchflussrate fiir verschiedene JHP-KiihImitteldiisen

Durchflussrate Liter/min
WSP Innere Kanalform Teleskop-
der Teleskoprohre rohr 70 Bar | 100 Bar | 140 Bar | 300 Bar
@ @ °/> NZ-CW-JHP 17 20 24 35
oj/) NZ-D-JHP 16 19 22 32
A5 NZ-V-JHP 11 13 15 22
e,
A
( , NZ-R-JHP 14 16 19 29
@O
a N
y J J
@ NZ-S-JHP 18 21 25 i
S &
—
000 Holes 15 18 21 32
<
Vordere Kiihl- . . . .
mittelbohrung(™ [ ] Hole 1.8+2.6 2.1:3.4 2.5+3.6 3.7+4.8

Werkzeuge mit LNMX 1506...WSPs haben
fixierte Kiithimittel6ffnungen.

Zielgerichtete
Kiihimittelbohrungen

/

Bei den meisten Werkzeugen mit quadratischem Durch den unten liegenden Kuhimittelstrahl wird die
Schaft wurde eine unten liegende Kuhimittel- Durchflussrate erhéht. Das Offnen und SchlieBen
offnung unter dem Plattensitz angebracht, der Regelschraube kontrolliert die Durchflussrate.
um einen zusétzlichen Kuhimittelstrahl auf die
Freiflache der Wendeschneidplatte zu richten.

/

Unten liegende
Kiihimittel6ffnung

4

Vordere Kihimittelbohrung

Regelschraube
an/aus

ISCAR
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Dichtschraube

ok Befestigungs- Teleskop-
- 440 _Schraube, rohr /\
Gehause
—_—
Abdicht- :
scheibe
: Dichtschraube
Verschlussschraube Befestigungsschraube
Teleskoprohr
Gehéduse
00 ™
Wk 0-Ring
Kihlregelschraube fiir
unten liegende Kiihlung
Kupfer-Dichtungsscheibe1/8”
1/8”-BSP-Adapter
Hochdruck-Kiihimittelschlauch
Befestigungsschraube UErEE SR 5
Teleskoprohr
200 R Gehause
Rk

O-Ring




CUTGRIP

JETHPLINE

arsars

CUT-

MODULAR-GRIP

Werkzeuge zum Ein- und Abstechen
mit zielgerichteter Kiihimittelzufithrung

Wie in der ISO Drehen-Linie befinden sich die
Kuhimittel6ffnungen von JHP-Werkzeugen zum
Stechdrehen und Abstechen sehr nahe an den
Schneidkanten, so dass sich durch die punktgenaue
Kihlung der Schnittzone eine rasche AbkUhlung
ergibt und der Werkstoff versprédet. Die Spane
brechen friher, und die Prozesssicherheit wird
deutlich gesteigert. Dieser Effekt kann schon bei
geringem Druck vorteilhaft eingesetzt werden (ab 10
Bar). Die effiziente KUhimitteleinbringung ermdglicht
deutlich héhere Schnittparameter, und die Bildung
von Aufbauschneiden wird stark reduziert.
Hochdruckkihlung wird bevorzugt eingesetzt, um die
Bearbeitungszeiten zu reduzieren sowie Standzeiten
und die Prozesssicherheit zu verbessern.

ISCAR

Vorteile

Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit um bis zu
200% bei der Bearbeitung von Titan und hoch
hitzebestandigen Legierungen.

Effektive Spankontrolle bei der Bearbeitung von
problematischen Werkstlckstoffen.

Erhdhung der Standzeit um bis zu 100%, l&ngere
Standzeiten bei der Bearbeitung von Titan,
hitzebestandigen Legierungen und legierten
Stahlen.

Die JHP-Linie umfasst ein komplettes Angebot
an CUT-GRIP-, HELI-GRIP-, SUMO-GRIP-,
TANG-GRIP-, PENTACUT- und MINCUT-
Werkzeugen fur die Bearbeitung mit Hochdruck-
kUhlung.



NEU
NEU
NEU
NEU
NEU

CUTGRIP

GHSR/L-JHP-SL
Klemmhalter mit zielgerichteter Ktihimittelzufihrung zur
AuBenbearbeitung auf Langdrehautomaten

'v" J
hy ¥ @ | h
) )
Aha Alle
w UNF 5/16-24 (3x)
L e T 340
f A O gy D
i 1f AT Abbildung zeigt linke Ausfiihrung Bar Max
Wmin W max h b D max I I2 f f1 A Th
GHSR/L 10-2-JHP-SL 2.20 3.00 10.0 10.0 20.0 100.00 25.0 9.1 2.2 1.80 UNF 5/16-24
2.20 3.00 12.0 12.0 25.0 100.00 25.0 1.1 - 1.80 UNF 5/16-24
GHSR/L 16-2-JHP-SL 2.20 3.00 16.0 16.0 25.0 120.00 27.0 151 - 1.80 UNF 5/16-24
2.80 4.00 12.0 12.0 25.0 100.00 25.0 10.8 - 2.40 UNF 5/16-24
GHSR/L 16-3-JHP-SL 2.80 4.00 16.0 16.0 25.0 120.00 27.0 14.8 - 2.40 UNF 5/16-24

e User Guide und Zubehor siehe Seiten 4-5, 32, 56-57

Wendeschneidplatten: GIG  GIM-J » GIM-J-RA/LA « GIMY ¢ GIMY (Vollradius) * GIMY-F s GIP ¢ GIP (VollradiusW<M)  GIP (Vollradius) * GIP-E
* GIP-E (Vollradius) * GIPA (VoliradiusW=3-6) * GIPA (W=3-6) * GIPM-A46 / GIP-1250 » GIPY  GITM * GITM (Voliradius) * TIP-MT e TIP-P-BSPT
o TIP-P-BSW ¢ TIP-P-ISO  TIP-P-NPT o TIP-P-UN  TIP-WT .

Durchflussmenge und KihImitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung (Liter/min) (Liter/min) (Liter/min)
[GHSR/LJHP | 46 79 911
Klemmstift
PIN-28128

Dichtschraube

SR M5x3.5 Plastic
(Schissel: MW 255 L0

Dichtschraube
'\ SR M5-24145

(Schliissel: HW 2.5/5)

Ersatzteile

Klemmschraube  Abdichtschraube g-c'f\?i?;;el Dichtschraube Schllssel

.

¢

SR M5-24145 SR M5X3.5 ULTEM 2300  HW 2.5/5 SR 5/16XUNF-TL-S  HW 5/32"
SR M5-24145 SR M5X3.5 ULTEM 2300  HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360  HW 5/32"

IGHSR/L16-2=UHP=SE - -3V 57V SR M5X3.5 ULTEM 2300 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360  HW 5/32"
SR M5-24145 SR M5X3.5 ULTEM 2300 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360  HW 5/32"

GHSR/L6-S=UHP=SENIE- ;1 2L SR M5X3.5 ULTEM 2300  HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360  HW 5/32"

h Member IMC Group




CUTGRIP

GHDR/L-JHP (kurzer Plattensitz)

Stechdrehwerkzeuge mit zielgerichteter KihimittelzufUhrung 7] -
. “
.
i
A R
|
1/8"-28 (2x)
20 mm Schaftwerkzeug G /|1 82X A’ l*
3 KuhImittelanschlisse
PRy e i
@ é%Tﬁ::;_L b 340
o o Y  Abbildung zeigt rechte Ausfilhrung Bar Max
W i Tmaxr b I I2 f A
|4/ GHDR/L 20-3-JHP 2.80 9.00 20.0 120.00 29.0 18.8 2.40
NEU 2.80 4.00 25.0 9.00 25.0 140.00 44.0 23.8 2.40
\|<Il GHDR/L 20-4-JHP 4.00 5.00 20.0 10.00 20.0 120.00 29.0 18.4 3.20
NEU 4.00 5.00 25.0 10.00 25.0 140.00 45.0 23.4 3.20

/|SVA GHDR/L 25-5-JHP 5.00 6.40 25.0 12.00 25.0 140.00 46.0 22.9 4.20

e Bei Verwendung von TIP-GPV-Schneideinsatzen, muss der Werkzeughalter am Unterbau entsprechend des Schneideinsatzprofils freigeschliffen werden. e User
Guide und Zubehér siehe Seiten 4-5, 32, 56-57

Schneideinsatze: GIA-K (W=3-6) * GIF e GIF (Vollradius) ® GIF-E (W=4-6 Vollradius) ® GIF-E (W=4-6) ® GIM-C * GIM-J e GIM-J-RA/LA e GIM-UT e GIM-UT-
RA/LA o GIM-W e GIM-W-RA/LA © GIMF ® GIMN e GIMY e GIMY (Vollradius) ® GIMY-F e GIP e GIP (Vollradius) ® GIP-E e GIP-E (Vollradius) ¢ GIP-UN e
GIPA (VollradiusW=3-6) ® GIPA (W=3-6) ® GIPY e GITM e GITM (Vollradius) ® GPV e TIP-MT e TIP-P-BSPT e TIP-P-BSW e TIP-P-ISO e TIP-P-NPT e TIP-P-
UN e TIP-WT

Ersatzteile

Schraube Schlissel Dichtung Schliissel 1
SR M5X20DIN912 12.9  HW 4.0 PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0
SR M5X20DIN91212.9  HW 4.0 PLG 1/81S01179 HW 5.0
SR M6X20DIN912 12.9 PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0
SR M6X20DIN912 12.9 PLG 1/81SO1179 HW 5.0
SR M6X20DIN912 12.9 PLG 1/81S01179 HW 5.0

Durchflussmenge und Kiihimitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 bar

Liter/min Liter/min Liter/min
57 7-9 9-11
6-8 10-12 12-14
6-8 8-10 10-12
10-12 14-16 16-18

GHDR/L 25-5-JHP 13-16 19-21 22-24

GHDR...-JHP

Kiihimittelschlauch
1/8” BSP-Adapter

g

Dichtung G 1/8”-28
B A Schliissel: HW 5.0
1/8” Kupfer-Dichtungsscheibe




CUTGRIP

GHDR/L-JHP (langer Plattensitz)
CUT-GRIP-Stechdrehwerkzeuge mit zielgerichteter Kihimittelzufihrung

- |2 —»\

r . {Hi 4

h ﬁ- h

Y i v

<G 1/é|31"—28 2) Al

Y Tmaxr o i }
: @! ﬁ%ﬁ“ b 340
Wi ¥ Abbildung zeigt rechte Ausfihrung Bar Max

A

W min W rax Tmaxr h b I Io f
\]1/B GHDR/L 32-8-JHP 6.60 8.30 25.00 32.0 32.0 170.00 55.0 20.0 6.00

® User Guide und Zubehor siehe Seiten 4-5, 32, 56-57
Schneideinsatze: GDMF ¢ GDMM-CC ¢ GDMN ¢ GDMU e GDMY e GDMY (Vollradius) ® GDMY-F e GIA-K (langer Plattensitz) e GIF (langer Plattensitz) ¢ GIF-E
(W=8,10 Vollradius) ® GIF-E (W=8,10) e GIPA/GIDA 8 (Vollradius) .

Ersatzteile

Schraube Schliissel Abdichtschraube
GHDR/L-JHP (long pocket) SR M6X25DIN912 12.9U HW 5.0 PLG 1/81SO1179

Durchflussmenge und Kuhimitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung Liter/min Liter/min Liter/min
13-16 19-21 22-24

Member IMC Group




NEU
NEU

NEU

CUTGRIP

GADR/L-JHP
Adapter bis 25 mm Stechtiefe mit zielgerichteter KihimittelzufGhrung 7
fr Stech- und Stechdreh-Wendeschneidplatten KX
N s
340
Abbildung zeigt rechte Ausfihrung Bar Max
W rin W mex ez A hi B I A f2
GADR/L 8-JHP 6.60 8.30 25.50 6.00 32.0 42.0 63.00 17.0 14.00
8.60 10.30 25.50 7.40 32.0 42.0 63.00 17.7 14.00

Wendeschneidplatten: GDMA ¢ GDMF ¢ GDMM-CC ¢ GDMN e GDMU e

GDMY e GDMY (Vollradius) ® GDMY-F e GDPY e GIA-K (langer Plattensitz) ® GIA-K

(W=3-6)  GIF (langer Plattensitz) ® GIF-E (W=8,10 Voliradius) * GIF-E (W=8,10)  GIPA 8-35V (V-formig) * GIPA/GIDA 8 (Voliradius) .

Werkzeughalter siehe: C#-GHAD-8-JHP (37) ® GHAR/L-8-JHP (36).

Durchflussmenge und Kiihimitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung Liter/min Liter/min Liter/min
GADR/L-JHP 15-17 23-25 27-29

GHAR/L-8-JHP
Klemmhalter mit zielgerichteter Kihimittelzufihrung fUr Adapter
zum Einstechen und Stechdrehen

340

Bar Max

SR M6X25DIN912 12.9U
(Schltssel: HW5.0)

PLG 1/81SO1179

(Schltissel:HWS5.0) OR 5X1N

SR M6X12DING912
(Schltssel: HW5.0)

SR 14-519
(Schlussel: T-20/5)

Abbildung zeigt rechte Ausflihrung

Bezeichnung h b fi1 [ Ls ha Tmax-r2
GHAR/L 25-8-JHP 25.0 25.0 16.0 124.50 25.00 14.0 -
o f=f1+f2 (siehe Adapterabmessungen)
() Siehe spezifische Adapterabmessungen.
Werkzeuge siehe: GADR/L-8-JHP (36).
i p
Ersatzteile & o) ’
Bezeichnung Schraube Schlissel 0O-Ring Schraube 1 Schraube 2 Abdichtschraube Schlissel 1
GHAR 25-8-JHP SR 14-519 T-20/5 OR 5X1N SR M6X12DIN6912 SR M6X25DIN912 12.9U PLG 1/8ISO1179 HW 5.0

ISCAR



CUT-GRIP » CAMFIX

Ci#-GHAD-8-JHP

Klemmhalter zum Einstechen und Stechdrehen mit zielgerichteter Kihimittelzufihrung

und CAMFIX-Schnittstelle

ss L f W
NEU C5 GHAD-8-JHP 50 65.00 17.00 8.00
NEU 63 65.00 23.50 8.00
NEU C8 GHAD-8-JHP 80 74.00 38.50 8.00
Werkzeuge siehe: GADR/L-8-JHP (36).
Ersatzteile
Schraube Schlissel 0O-Ring Schraube 1 Schraube 2 Schraube 3 Schiliissel 1
OR 5X1N SR M6X12DIN6912 SR M6X25DIN912 12.9U M4X81S014580 HW 5.0

GHAR 25-8-JHP SR14-519  T-20/5

T[]

Group




SUMO-GRIP

HEAVY DUTY LINE

TGBHR/L-JHP
SUMO-GRIP-Werkzeughalter zum Einstechen und Stechdrehen mit I —
zielgerichteter KuhimittelzufGhrung | B
|<— |2 —>‘

v | _&m v -

h 8 h K

A - ] h4

L Guesey [ A

|1
v W Y
A—r ~ 1 Abbildung zeigt rechte Ausflihrung
h w b B A I Tmaxr f ha
[\[JV TGBHR/L 25-8-JHP 25.0 8.00 25.0 42.0 7.00 150.00 25.00 21.5 12.0
NEU 32.0 8.00 32.0 42.0 7.00 170.00 25.00 28.5 12.0

* User Guide siehe Seiten 4-5, 32, 56-57
Schneideinsatze: TAG N-C/W/M e TAGB/TAGBA.

Durchflussmenge und Kiihimitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung (Liter/min) (Liter/min) (Liter/min)

TGBHR/L-JHP 13-16 19-21 22-24

Ersatzteile

Auswerfer Abdichtschraube Schliissel
TGBHR/L-JHP ETG 8-12* PLG 1/81SO1179 HW 5.0

* Optional, bitte separat bestellen.

ETG 8-12 Auswerfer fiir 8 bis 12.7 mm breite Schneideinsitze

Seite zum Auswerfen

Seite zum Einsetzen

ISCAR




PENTACUT

PCHR/L-24-JHP

Werkzeughalter zum Auskammern, Ein- und Abstechen mit zielgerichteter

KUhimittelzufUhrung flr Schneideinsatze mit 5 Schneidkanten

25 mm Schaft 12-20 mm Schaft
Al
h
_.|! L_ ’A 1
Th Lhs
. = Th@Ex) ¥
fﬁﬁf ———«:T}—me————ll*b 340
A i §—— <>t — Bar Max
!

h b Wmn Wmad®  f I I2 Ls ha Th Trax®  WSP
(S|l PCHR/L 12-24-JHP 120 120 050  3.20 55 100.00 245 2050 4.0 UNF5/16-24 6.50 PENTA 24
NEU 160 160 050  3.20 9.5 12000 245 - - UNF5/16-24 650 PENTA 24
(S|l PCHR/L 20-24-JHP 200 200 050 320 135 135.00 245 - - G1/8 6.50  PENTA 24
NEU 250 250 050 320 185 13500 245 - - G1/8 6.50  PENTA 24

e User Guide und Zubehor siehe Seiten 4-5, 32, 56-57

M) Breite bis zu 6.2 mm kann auf Sonderanfrage geliefert werden. @ Weitere Informationen siehe Schneideinséatze.

Durchflussmenge und Kiihimitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung (Liter/min) (Liter/min) (Liter/min)
PCHR/L-JHP 8-10 10-12 12-14
(@ Stechtiefe Tmax im Verhdltnis zu Dmax
Tmax 3.5 4 4.5 5
Dmax Keine Begrenzung 210 135 50

Ersatzteile

Schraube Schlussel Abdichtschraube Schliissel fiir Abdichtschraube
SR 34-523L-L7 T-15/5 SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
SR 16-212-01397-L8.5  T-2010/5 SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
SR 16-212-01397L T-2010/5 SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
SR 16-212-01397 T-2010/5 SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
SR 16-212-01397L T-2010/5 PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0
SR 16-212-01397 T-2010/5 PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0
SR 16-212-01397L T-2010/5
SR 16-212-01397 T-2010/5

Kiihimittelbohrungen

Stechtiefe

10 max.

h Member IMC Group




MODULAR-GRiP

kombiniert mit

JETHPLINE
MODULAR-GRIP-Adapter
fiir zielgerichtete
Kiithimittelzufiihrung

machen den Unterschied

Die MODULAR-GRIP-Linie umfasst gerade und
abgewinkelte Grundhalter mit 20, 25 und 32 mm
Schaftquerschnitt sowie CAMFIX-Schnittstellen in den
GréBen 4, 5 und 6 fur die Aufnahme von HELI-GRIP-,
CUT-GRIP- und PENTACUT-Adaptern.

Reduziert Werkzeug- und Lagerhaltungskosten, da
jeder JHP MODULAR-GRIP-Adapter auf geraden
oder abgewinkelten JHP-Werkzeughaltern oder einer
CAMFIX-Schnittstelle eingesetzt werden kann.
Ausgelegt fur einen max. Kihimitteldruck von bis zu
340 Bar.

Standard-MODULAR-GRIP-Adapter kdnnen auf
JHP-Werkzeughaltern eingesetzt werden, wenn
Hochdruckkihlung nicht erforderlich ist.

ISCAR



CUTGRIP « MODULAR-GRIP

CGPAD-JHP
Adapter mit zielgerichteter Kihimittelzufuhrung
fur CUT-GRIP-Schneideinséatze

i
f1 l‘

340

Bar Max

Abbildung zeigt linke Ausflihrung
o f=f1(Schaft)+f2(Adapter)

Wmin  Wmax  Tmaxr I2 f2 A A2 I B1 hi
NEU 2.80 4.00 16.00 17.3 6.00 2.40 7.2 42.00 33.0 24.0
NEU 2.80 4.00 22,00 23.0 6.00 2.40 7.2 47.70 33.0 24.0
NEU 4.00 5.00 16.00 17.3 5.45 3.50 7.2 42.00 33.0 24.0
NEU 5.00 6.40 16.00 17.3 4.95 4.50 7.2 42.00 33.0 24.0

* Bei die Verwendung von TIP-Schneideinsatzen muss der Werkzeughalter am Unterbau entsprechend des Schneideinsatzprofils freigeschliffen werden.
e User Guide und Zubehor siehe Seiten 4-5, 32, 45, 47, 56-57

Schneideinsétze: GIF » GIF-E (W=4-6) ® GIM-C * GIM-J * GIM-UT * GIM-W  GIMF * GIMY * GIP  GIP-E  GIP-UN © GIPA (W=3-6) * GITM * GITM
(Voliradius) ® TIP-MT e TIP-P-BSPT e TIP-P-BSW  TIP-P-ISO e TIP-P-NPT  TIP-P-UN .

Werkzeughalter siche: C#-MAHD-JHP (46) ® C#-MAHPD-JHP (47)  MAHPR/L-JHP (44) ¢ MAHR/L-JHP (43).

Durchflussmenge und Kiihimitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung Liter/min Liter/min Liter/min

6-8 7-90 8-10
5-7 6-8 7-9

10-12 11-13 12-14
12-14 16-18 19-21

HELj-GRir » MODULAR-GRiP

HGPAD-JHP
Adapter mit zielgerichteter KihimittelzufGhrung fir HELI-GRIP-Schneideinséatze

i
f i
1 | |23 _4
’—!\— h1
Bar Max
= Tmax-r
A2 ‘ 7];1
A wh e f=f1(Schaft)+f2(Adapter)

Woin  Wmax Tmaxr I2 f2 A A I B1 hi
SV HGPAD 3R/L-T20-JHP 3.00 3.00 20.00 21.0 5.95 2.50 7.2 45.70 33.0 24.0
NEU 4.00 4.76 20.00 21.0 5.55 3.30 7.2 45.70 33.0 24.0
|5V HGPAD 5R/L-T20-JHP 5.00 5.00 20.00 21.0 5.10 4.20 7.2 45.70 33.0 24.0
NEU 6.00 6.35 22.00 23.0 4.60 5.20 7.2 47.70 33.0 24.0

® User Guide und Zubehor siehe Seiten 4-5, 32, 45, 47, 56-57
Schneideinséatze: GRIP e GRIP (Vollradius) ® DGN/DGNC/DGNM-C ¢ HGN-C ¢ DGN/DGNM-J/JS/JT ¢ HGN-J e DGN-UT/UA ¢ HGN-UT e DGN-W .
Werkzeughalter siehe: C#-MAHD-JHP (46) © C#-MAHPD-JHP (47) ® MAHPR/L-JHP (44) ¢ MAHR/L-JHP (43).

Durchflussmenge und Kiihimitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung Liter/min Liter/min Liter/min

57 68 7-9
9-11 10-12 11-13

1113 12-14 1315
16-18 16-18 19-21

tl Member IMC Group




NEU

PENTACUT  MODULAR-GFIP

PCADR/L-JHP
Adapter mit zielgerichteter Kihimittelzufihrung far

PENTACUT-Schneideinsétze zum Einstechen

S MAHR ...-JHP
—| MAHPL ...-JHP 7 Rechter Halter
Linker Halter T r 340
/ r L5 » \\’m _‘ hy Bar Max
7On Ly fEOom v |
L Y a3 |
A2
Rechter A
echter Adapter Rechter Adapter N — Al
f=f1(Rechter Halter)+f2(Rechter Halter) e f=f1(Linker Halter)+f3(Rechter Adapter)
W min W max Ls I f2 f3 A Az hr B1

PCADR/L 24-JHP 0.50 3.18 19.30 43.80 5.20 2.00 10.00 {2 24.0 33.0

e Tmax und Dmax werden durch den Schneideinsatz begrenzt.

() Breiten bis zu 6.2 mm kdnnen auf Sonderanfrage geliefert werden.

Schneideinsatze: PENTA 24-BSPT ¢ PENTA 24-ISO e PENTA 24-MT e PENTA 24-NPT e PENTA 24-UN e PENTA 24-W e PENTA 24-WT e PENTA 24N-J
® PENTA 24N-J (Vollradius) ® PENTA 24N-P e PENTA 24N-Z e PENTA 24R-P e PENTA 24R/L-J * PENTA 24R/L-Z .

Werkzeughalter siehe: C#-MAHD-JHP (46) e C#-MAHPD-JHP (47) ¢ MAHPR/L-JHP (44) ¢ MAHR/L-JHP (43).

Durchflussmenge und Kiihimitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung Liter/min Liter/min Liter/min

PCADR/L 24-JHP 12-14 13-15 14-16

Ersatzteile

Schraube Schiiissel
PCADR/L-JHP SR 16-212-01397L  T-2010/5 -

ISCAR



MODULAR-GFRIP

MAHR/L-JHP
Klemmhalter mit zielgerichteter KihimittelzufUhrung fur
MODULAR-GRIP-Adapter

Abbildung zeigt linke Ausflihrung
e f=f1(Schaft)+f2(Adapter)

h b I hs f fs

[\[2V MAHR/L 20-JHP 20.0 20.0 130.00 10.0 15.1 16.50
1[I MAHR/L 25-JHP 25.0 25.0 130.00 5.0 20.1 11.50
Neu ITGLYREPETTS 32.0 32.0 140.00 = 27.1 4,50

Werkzeuge siehe: DGPAD-JHP (50) ¢ TAGPAD-JHP (52) ¢ CGPAD-JHP (41)  HGPAD-JHP (41) e PCADR/L-JHP (42).

SR M6X20-XT
(Schliissel: HW 5.6)\

Dichtschraube G1/81SO1179
(Schliissel: HW 5.0)

OR 5X1N

Kihimittelbohrungen
SR M6X12DIN6912
(Schliissel: HW 5.0 )

SR M5-O4451/’

(Schlussel: T-20/5)

Ersatzteile

Bezeichnung Schraube Schliissel Schraube 1 Schraube 2 Schliissel 1 0-Ring Dichtschraube
UL sRMs-04451  T-20/5 SR M6X12DIN6912 SR M6X20-XT HW 5.0 OR5XIN  PLG 1/81S01179




MODULAR-GRiP

MAHPR/L-JHP

Klemmbhalter mit zielgerichteter KuhimittelzufUhrung flr abgewinkelte

MODULAR-GRIP-Adapter
340

v Bar Max
h
G 1/8"-28 ! !
v 1 1
454

X Abbildung zeigt rechte Ausfihrung

h b I l2 hs

[\|XIl MAHPR/L 20-JHP 20.0 20.0 140.00 28.0 10.0

NEU 25.0 25.0 140.00 28.0 5.0

(1Yl MAHPR/L 32-JHP 32.0 32.0 150.00 28.0 -

Werkzeuge siehe: DGPAD-JHP (50) ® TAGPAD-JHP (52) ¢ CGPAD-JHP (41)  HGPAD-JHP (41) « PCADR/L-JHP (42).

SR M6X20-XT
(Schlissel: HW 5.0)

SR M6X12DIN6912
(Schliissel: HW 5.0)

4

SR M5-04451

(Schliissel: T-20/5) Dichtschraube G1/8ISO1179

~"(Schlissel: HW 5.0)

Ersatzteile Vad i

Bezeichnung Schraube Schiiissel Schraube 1 Schraube 2 Schliissel 1 0-Ring Dichtschraube
MAHPR/L-JHP SR M5-04451 T-20/5 SR M6X12DIN6912 SR M6X20-XT HW 5.0 OR 5X1N PLG 1/81SO1179

ISCAR




MODULAR-GRiP

Montage in einem quadratischen Schaft

1 2] ©

&~
V'e

P
“~ »

Im Lieferumfang ist eine lange, obere o
Klemmmschraube enthalten, die diagonal

eingeschraubt wird, sowie zwei °
kurze Klemmmschrauben, eine mittlere
Sicherheitsschraube und drei O-Ringe zur °
Abdichtung (zwei Ersatzringe).

CGPAD...JHP HGPAD...JHP

Losen Sie alle 4 Schrauben und stellen Sie sicher,
dass der O-Ring richtig positioniert ist (1).
Klemmen Sie den Adapter mit den beiden

kurzen, unteren Klemmschrauben (2).

Setzen Sie den Schneideinsatz in den

Plattensitz und ziehen Sie die lange diagonale
Klemmschraube an (3).

Ziehen Sie die mittlere Sicherheitsschraube an (4)
(diese ist nur zum Stechdrehen und bei Nutzung
>80Bar zwingend einzuschrauben).




MODULAR-GRIP » CAMFIX

C#-MAHD-JHP

Werkzeughalter mit CAMFIX-Schnittstelle und zielgerichteter

Kuhimittelzufihrung fur MODULAR-GRIP-Adapter

340
Bar Max
e
f1 ! l,,ﬁm A
LHE A 1 N N . N e
i N —*\'r‘___lj!‘ji SS Abbildung zeigt rechte Ausfiihrung e T - siehe spezifische
=5F _'_ j Adapterabmessungen

| Bezeichnung | ss L i
NEU 32 46.00 18.5
2Vl C4 MAHD-JHP 40 46.50 21.0
NEU 50 47.00 26.0
NEU UG i 63 50.00 32.5

Werkzeuge siehe: CGPAD-JHP (41) ® HGPAD-JHP (41) » PCADR/L-JHP (42) » DGPAD-JHP (50) ® TAGPAD-JHP (52)

SR M6X20-XT
(Schliissel: HW 5.0)
SR M4X8IS014580
hltssel: T-2
(Schliissel i 0/5) OR 5XIN
Kiihimittelbohrung
SR M6X12DING912 \
(Schlussel: HW 5:
SR M5-04451
(Schlissel: T-20/5)
R )
Ersatzteile
Schraube Schlussel Schraube 1 Schraube 2 Schlussel 1 0O-Ring Schraube 3
C#-MAHD-JHP SR M5-04451 T-20/5 SR M6X12DIN6912 SR M6X20-XT HW 5.0 OR 5X1N SR M4X8I1S014580

ISCAR




NEU
NEU
NEU
NEU

MODULAR-GFir

Ci#-MAHPD-JHP

Abgewinkelte Klemmhalter zum Abstechen, Einstechen, Stechdrehen und

Axialstechen mit CAMFIX-Schnittstelle

o CAMFIX

4&340 I
Bar Max

rsE
4
-

L
5

T= siehe spezifische Adapterabmessungen

Ss L f2

32 40.00 26.00
40 46.00 26.00

50 46.00 26.00
63 46.00 33.00

Werkzeuge siehe: CGPAD-JHP (41) » HGPAD-JHP (41) » PCADR/L-JHP (42) » DGPAD-JHP (50) » TAGPAD-JHP (52)

Ersatzteile Qo
Schraube Schlussel Schraube 1 Schraube 2 Schlissel 1 0O-Ring Schraube 3
C#-MAHPD-JHP SR M5-04451 T-20/5 SR MB6X12DIN6912 SR M6X20-XT ~ HW 5.0 OR5XIN SR M4X8ISO14580
Montage in einem CAMFIX-Schaft
CGPAD...JHP HGPAD...JHP

@ o,

A R

d
“~ e

&~

Im Lieferumfang ist eine lange, obere o

Klemmmschraube enthalten, die diagonal
eingeschraubt wird, sowie zwei kurze, untere

Klemmschrauben, zwei mittlere Sicherheits-/ °

Abdichtschrauben und vier O-Ringe (zwei
Ersatzringe).

Losen Sie alle 5 Schrauben und stellen Sie sicher,
dass die O-Ringe richtig positioniert sind (1).
Klemmen Sie den Adapter mit den beiden unteren
Klemmschrauben (2).

o

Setzen Sie den Schneideinsatz in den

Plattensitz und ziehen Sie die lange diagonale
Klemmschraube an (3).

Ziehen Sie die mittlere Sicherheitsschraube an (4)
(diese ist nur zum Stechdrehen und bei Nutzung
>80Bar zwingend einzuschrauben).

Zum Schluss bringen Sie die mittlere
Abdichtschraube in die gegenUberliegende

Gewindebohrung ein @ (5).

Hinweis: Die mittlere Schraube (4)

(SR M6X12DIN6912) dient dazu, den Adapter
gegen den O-Ring und Werkzeughalter zu sichern
und damit die Abdichtung zu gewahrleisten.




ISCAR ABSTECHEN

kombiniert mit

JETHPLINE

Zielgerichtete Kiihimittelzufiihrung fiir Abstechwerkzeuge

Beim Einstechen und Abstechen erreicht man mit e Eliminiert Aufbauschneidenbildung, speziell bei der
Hochdruckkuhlung bei allen Werkstlckstoffen einen Bearbeitung von rostbestandigem Stahl und hoch
ausgezeichneten Spanbruch. hitzebestandigen Legierungen.

e Reduzierte Temperatur in der Schnittzone.
e Bessere OberflachengUte und l&ngere Standzeiten.

ISCAR




NEU
NEU
NEU
NEU
NEU
NEU

DO-Grir

TWISTED 2-SIDED

DGTR/L-B-D-JHP-SL
Kompaktklemmmhalter mit zielgerichteter KihlmittelzufGhrung zum Ein- und Abstechen
auf CNC-Drehmaschinen und Langdrehautomaten

_ _ G 1/8"-28 P ;
L — = — — —v o
© t@:@:—:z&za& —]i [@E@;ﬁ::j{j h HV2
LH b -l Ah4  Th(typ.x3) i

340

Bar Max

W i< I1
AL _ v
TA > Ej__ht—: === — | v Abbildung zeigt linke Asusfiihrung
A
Wmin W max h b A 2 D max Hz ha I
1.90 2.50 12.0 12.0 1.60 27.4 24.0 25.7 6.5 120.00
1.90 2.50 16.0 16.0 1.60 32.1 35.0 26.7 2.6 120.00
1.90 2.50 20.0 20.0 1.60 32.1 35.0 28.1 5 140.00
3.00 3.18 12.0 12.0 2.40 27.4 24.0 25.7 6.5 120.00
3.00 3.18 16.0 16.0 2.40 32.1 35.0 26.7 2.6 120.00
3.00 3.18 20.0 20.0 2.40 35.6 40.0 28.1 = 140.00

e User Guide siehe Seiten 4-5, 32, 48, 56-57
Schneideinsatze: DGN-LF/LFT ¢ DGN-MF e DGN-P ¢ DGN-UT/UA ¢ DGN-WP e DGN-Z ¢ DGN/DGNC/DGNM-C e DGN/DGNM-J/JS/JT e DGR-P ¢ DGR-WP
® DGR-Z/ZS ¢ DGR/L-C DGRC/LC-C ¢ DGR/L-J/JS .

Stechtiefenbereich
Stechtiefen abhangig vom Werkstuckdurchmesser
(DGN/R/L-100... ausgenommen)

Ll
T -
I
D a
Dnax
DGTR/L 12B-2D24-JHP-SL = - - - - - - 24 26 27 28 30 32 36 42 52
- - - = = = = - 24 26 27 28 30 32 36 42 52
DGTR/L 208 2D 35 UHP S [ T . T I'D S T R 59 71 91 ({30 230 1200 NL NL NL
- — — 3 39 42 46 51 59 71 91 (30 230 1200 NL NL NL
Loyl ek e - - — 75 90 113 155 250 650 NL NL (NL) NL NL NL NL NL
56 62 71 83 102 134 200 400 NL NL NL (NL) NL NL NL NL NL
Stechtiefe T —>> 20 19 18 17 16 15 14 13 12 1110 9 8 7 6 5 4
NL Keine Begrenzung
Beispiel:
Fir einen 9 mm tiefen Einstich an einem 75 mm Werkstlickdurchmesser kénnen 4 verschiedene Werkzeuge eingesetzt werden.
Durchflussmenge und Kiihimitteldruck
70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung Liter/min Liter/min Liter/min
DGTR/L ...2-JHP-SL 2-4 4-6 6-8
7-9 9-11 11-13
Ersatzteile L 4 4
Klemmschraube 6-Kantschliissel Dichtschraube Schliissel
DGTR/L 12B-2D24-JHP-SL SR M5-24145 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
SR M5-24145 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
DGTR/L 20B-2D35-JHP-SL SR M5-24145 HW 2.5/5 PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0
SR M5-24145 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
DGTR/L 20B-3D40-JHP-SL SR M5-24145 HW 2.5/5 PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0

Member IMC Group




NEU
NEU
NEU

DO-Grir » MODULAR-GRiFP

TWISTED 2-SIDED

DGPAD-JHP
Adapter mit zielgerichteter KihimittelzufUhrung fur DO-GRIP-Schneideinsatze I
zum Ein- und Abstechen
HALTER: MAHPR-...-JHP \/v/\'\é
340
\‘ ;¢|2* Bar Max
)y |
HALTER: MAHL-...-JHP v Wy
A2 j f2
Ab Kby (schaft)+f2(Adapten
W min W max D max I2 f2 A Az I B1 h
DGPAD 2R/L-D22-JHP [JEED 2.50 22.0 21.0 6.40 1.60 7.2 43.70 33.0 24.0
1.90 2.50 22.0 21.0 6.40 1.60 7.2 43.70 33.0 24.0
7.2 46.70 33.0 24.0

DGPAD 3R/L-D32-JHP 3.00 3.18 32.0 21.0 6.00 2.40

® User Guide und Schneideinsatze siehe Seiten 4-5, 32, 48, 56-57

Schneideinsétze: DGN-LF/LFT e DGN-MF ¢ DGN-P ¢ DGN-UT/UA ¢ DGN-WP e DGN-Z ¢ DGN/DGNC/DGNM-C ¢ DGN/DGNM-J/JS/JT e DGR-P ¢ DGR-WP

e DGR-2/ZS * DGR/L-C DGRC/LC-C ¢ DGR/L-J/JS .
Werkzeughalter siehe: C#-MAHD-JHP (46) ® C#-MAHPD-JHP (47)  MAHPR/L-JHP (44) ¢ MAHR/L-JHP (43).

Durchflussmenge und Kiihimitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 Bar

Liter/min Liter/min Liter/min
5 6 7
5 6 7
12

DGPAD 3R/L-D32-JHP 8.5 10

ISCAR



DO-GRIF ° JEITHPLINE

TWISTED 2-SIDED

DGFH-JHP
Schneidentrager zum Ab- und Einstechen mit zielgerichteter
KUhimittelzuflhrung far TANG-GRIP-Schneideinsatze

P 140
Bar Max
h1
| A
|- 1 > &»

B+ W min W mex A Az I hi D max

[/ DGFH 32-2-JHP | 32.0 1.90 ™ 2.50 1.72 2.5 150.00 24.8 39.0

NEU 32.0 3.00 (0 3.18 2.50 - 150.00 24.8 90.0

NEU LI IEPET S 320 4.00 4.00 3.40 - 150.00 24.8 90.0

NEU 32.0 5.00 5.00 4.00 - 150.00 24.8 90.0

[/l DGFH 32-6-JHP  JEIY) 6.00 6.35 5.20 - 150.00 24.8 90.0

* User Guide und Schneideinsatze siehe Seiten 4-5, 32, 48, 60-61

™) Fir DGN/R/L 1...-Schneideinsétze ist der Werkzeughalter am Unterbau zu modifizieren.

Schneideinsatze DGN-LF/LFT e DGN-MF ¢ DGN-P e DGN-UT/UA ¢ DGN-W e DGN-WP ¢ DGN-Z ¢ DGN/DGNC/DGNM-C  DGN/DGNM-J/JS/JT e DGR-P e
DGR-WP e DGR-Z/ZS ¢ DGR/L-C DGRC/LC-C ¢ DGR/L-J/JS  GRIP e GRIP (Vollradius) .

Werkzeughalter siehe: TGTBU-JHP (58).

Ersatzteile
Auswerfer  Dichtungsschraube
| DGFH-JHP |

EDG 33A* SGC 340
* Optional, bitte separat bestellen.

h Member IMC Group




NEU
NEU
NEU

DO-Grir * JETHPLINE

TWISTED 2-SIDED

DGFHR/L-BC-JHP

Verstérkte Schneidentrager zum Ab- und Einstechen mit zielgerichteter

Kuhimittelzufihrung fur TANG-GRIP-Schneideinséatze Q
DGHFL... DGHFR... DGHFR..L DGHFL...R

W

A
h

1B

h
|
&I‘ A
' L 140
‘ = Bar Max

B Wonin® W max Az A I hs Tt

DGFHR/L 32BC-3T33-JHP 32.0 3.00 3.18 7.9 2.40 111.00 24.8 33.00
DGFHL 32BC-3T33R-JHP 32.0 3.00 3.18 7.9 2.40 111.00 24.8 33.00

DGFHR 32BC-3T33L-JHP 32.0 3.00 3.18 7.9 2.40 111.00 24.8 33.00

* User Guide siehe Seiten 4-5, 32, 48, 60-61

™) Fir DGN/R/L 1...-Schneideinsétze ist der Werkzeughalter am Unterbau zu modifizieren. (@) Die Stechtiefe wird durch das Werkzeug begrenzt.
Schneideinsatze: DGN-MF ¢ DGN-P e DGN-UT/UA ¢ DGN-Z ¢ DGN/DGNM-J/JS/JT ® DGR-Z/ZS * DGR/L-C DGRC/LC-C * DGR/L-J/JS * GRIP .
Werkzeughalter siehe: TGTBU-JHP (58).

Ersatzteile

Schraube Schraube 1 Dichtungsschraube  Schliissel
DGFHR/L-BC-JHP SR M2X3DIN913 45H SR M3X4DIN913 45H SGC 340 HW 3.0

T-2010/5 SGC 340

ISCAR



I1ANG~Grr~

PARTING LINE

TGTR/L-JHP

Klemmhalter mit zielgerichteter Ktihimittelzufihrung fur TANG-GRIP-Schneideinsétze

zum Ein- und Abstechen

25 mm Schafte 12-20 mm Schéfte

<I2>|

| —»

. —

1 ARA—T 1

W}_W s A
Th (Kiihimittelanschluss)

2 340

Bar Max

l(I»‘

Abbildung zeigt linke Ausflihrung

Wrmn  Wmae  h b A I H: Io hs T Drex  Schneideinsatz
NEU 1.80 250 100 10.0 172 119.00 150 180 50 UNF5/16-24 240 TAG 2
NEU 1.80 250 120 120 172 10000 195 185 3.0 UNF5/16-24 240 TAG 2
NEU 180 250 160 160 172 12000 215 255 -  UNF5/16-24 350 TAG 2
NEU 180 250 200 120 172 12000 256 255 -  UNF5/16-24  35.0 TAG 2
NEU 280 350 160 160 250 12000 245 255 3.0 UNF5/16-24  35.0 TAG 3
NEU 280 350 200 200 250 12000 27.0 350 - G 1/8”-28 54.0 TAG 3
NEU 280 350 250 250 250 15000 325 350 @ - G 1/8”-28 56.0 TAG 3
NEU 370 450 200 200 340 120.00 27.0 350 - G 1/8”-28 54.0 TAG 4
NEU 370 450 250 250 340 150.00 325 350 - G 1/8”-28 56.0 TAG 4
* User Guide siehe Seiten 4-5, 32, 48, 56-57.
Durchflussmenge und Kiihimitteldruck
_ 70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung Liter/min Liter/min Liter/min
(TGTR/L..-200P | 24 a5 o5
7-9 9-11 11-13
& o1 1113

Ersatzteile
Auswerfer  Dichtschraube Dichtschraube 1 Schlissel fiir Dichtschraube
ETG 2-SH-T* SR 5/16UNF*0.2" HW 5/32"
ETG 2-SH-T* SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
ETG 2* SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
ETG 2* SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
ETG 3-4-SH* SR 5/16UNF TL360 HW 5/32"
ETG 3-4-SH* PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0
[l B | ETG 3-4-SH* SR 5/16UNF TL360 PLG 1/8BSP TL360
ETG 3-4-SH* PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0
ETG 3-4-SH* SR 5/16UNF TL360 PLG 1/8BSP TL360

* Optional, bitte separat bestellen.

E

Member IMC Group




TANG-GRir * MODULAR-GRiP

PARTING LINE

TAGPAD-JHP
Adapter mit zielgerichteter KiihimittelzufUhrung fur TANG-GRIP-Schneideinsatze '
zum Ein- und Abstechen
HALTER: MAHPR-...-JHP i~
.
777777777 N 340
// < |2 Bar Max
el f=f1 (Schaft)+f2(Adapter)
Wmin W max D max I2 f2 A Az I B1 hi
[\[XV TAGPAD 2R/L-D42-JHP 1.80 2.40 42.0 24.0 5.18 1.65 6.0 48.60 33.0 24.0
NEU 1.80 2.40 52.0 29.0 5.18 1.65 6.0 53.60 33.0 24.0
|4/ TAGPAD 3R/L-D42-JHP [JEPX:1) 3.50 42.0 24.0 4.80 2.40 6.0 48.50 33.0 24.0
NEU 2.80 3.50 52.0 29.0 4.80 2.40 6.0 53.50 33.0 24.0

e User Guide und Zubehor siehe Seiten 4-5, 32, 45, 47, 56-57
Schneideinsatze: TAG N-A ¢ TAG N-C/W/M ® TAG N-J/JS/JT ® TAG N-LF e TAG N-MF e TAG N-UT e TAG R/L-C  TAG R/L-J/JS .
Werkzeughalter siehe: C#-MAHD-JHP (46) ¢ C#-MAHPD-JHP (47) ® MAHPR/L-JHP (44) ® MAHR/L-JHP (43).

Durchflussmenge und Kiihimitteldruck

70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung Liter/min Liter/min Liter/min

TAGPAD 2R/L-D42-JHP 5 6 7
5 6 7
TAGPAD 3R/L-D42-JHP 8.5 10 12
8.5 10 12

Ersatzteile

Auswerfer
ETG 2*
ETG 2*
ETG 3-4-SH"
ETG 3-4-SH*

* Optional, bitte separat bestellen.

ISCAR




TANG-GHRiIr © JETHPLINE

PARTING LINE

TAGPAD-XL-JHP
Schneidentrager zum Ab- und Einstechen mit zielgerichteter
Kuhimittelzufihrung fur TANG-GRIP-Schneideinsétze

Dmax
TN
140
Bar Max
B Ao I hi D max(®
NEU TAGPAD-XL-3R/L-D52-JHP 43.0 2.80 3.50 4.80 2.40 6.0 53.40 34.0 52.0
NEU 43.0 2.80 3.50 4.80 2.40 6.0 59.90 34.0 65.0

|5V TAGPAD-XL-3R/L-D82-JHP 5Xi) 2.80 3.50 4.80 2.40 6.0 70.40 34.0 82.0

eUser Guide und Zubehor siehe Seiten 4-5, 32, 45,47, 60-61

() Die Stechtiefe wird durch das Werkzeug begrenzt.

Schneideinsétze: TAG N-A © TAG N-C/W/M e TAG N-J/JS/JT e TAG N-LF o TAG N-MF o TAG N-UT ¢ TAG R/L-C e TAG R/L-J/JS .
Werkzeughalter siehe: MAHR/L-MG-XL-JHP (55).

Ersatzteile

Dichtschraube Auswerfer
TAGPAD-XL-JHP SR M3X3 TL360 ETG 3-4-SH*

* Optional, bitte separat bestellen.

JETHPLINE

MAHR/L-MG-XL-JHP
Werkzeughalter mit zielgerichteter Kihimittelzufihrung fur MODULAR-GRIP-Adapter

G1/8x3
A
Right hand : f{j b
Left hand R
Abbildung zeigt linke Ausfihrung e f=f1(Schaft)+f2(Adapter)
h b I ha fi fs
[I[{Il MAHR/L 20-MG-XL-JHP 20.0 20.0 149.10 24.0 14.0 4.00
NEU 25.0 25.0 149.10 19.0 19.0 9.00

eUser Guide und Zubehor siehe Seiten 4-5, 32, 48, 60-61
Werkzeuge siehe: TAGPAD-XL-JHP (55).

Ersatzteile
Dichtschraube Schraube

LR e (BN 120 PLG 1/8BSP TL360 SR M4X3DIN913 45H

h Member IMC Group
|




TANG-Grr@

PARTING LINE

TGFH-JHP
Schneidentrager mit zielgerichteter KUhimittelzufiihrung fur TANG-GRIP-Schneideinsatze
zum Ein- und Abstechen

140

Bar Max

[°]
LZ
=)
<
;‘ — ]
(<]
O -
(S}
/!
Vi
VA
A
©
©
&
/
Vi
Va
Vi
4
7
’&%

B W min W max A I hr D max Schneideinsatz
(I[S{Il TGFH 26C-3-JHP  [EZX) 2.80 3.50 2.50 140.00 21.4 75.0 TAG 3
NEU 32.0 2.80 3.50 2.50 150.00 24.8 90.0 TAG 3
NEU 26.0 3.70 4.50 3.40 140.00 21.4 75.0 TAG 4
NEU 32.0 3.70 4.50 3.40 150.00 24.8 90.0 TAG 4
[\[1I TGFH 32C-5-JHP  [EEPX] 4.70 5.50 4.00 160.00 24.8 120.0 TAG 5
NEU 32.0 5.70 6.50 5.20 160.00 24.8 120.0 TAG 6
e User Guide und Zubehor siehe Seiten 4-5, 32, 48, 56-57.
Werkzeughalter siehe: TGTBU-JHP (54).
KihImittel-Austrittsbohrung
Kihimittel-Eintrittsbohrungen
Ersatzteile
Dichtungsschraube Auswerfer
| TGFH 26C-3-JHP | SGC 340 ETG 3-4-SH*
SGC 340 ETG 3-4-SH*
SGC 340 ETG 3-4-SH*
SGC 340 ETG 3-4-SH*
| TGFH 32C-5-JHP | SGC 340 ETG 57"
SGC 340 ETG 5-7*
* Optional, bitte separat bestellen.
Durchflussmenge und Kiihimitteldruck
_ 70 Bar 100 Bar 140 Bar
Bezeichnung Liter/min Liter/min Liter/min
(TGFH-JHP | 67 78 89

ISCAR
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PARTING LINE

JETHPLINE

TGFHR/L-JHP
Verstarkte Schneidentrdger zum Ab- und Einstechen mit zielgerichteter
KUhimittelzufiihrung far TANG-GRIP-Schneideinsatze
| TGHFL... TGHFR... TGHFR..L TGHFL..R
. "
S rﬁ <3 3 :
@ \\ ° **\,. _h‘1 Ei1
° ) v
TQJ Min Max | _UL{
1 Il @ /I B > —>‘ A2
L CH 140
Bar Max
- Tmax-r =
Bi W min W max A A I hi Trmaxr
[/[1Il TGFHR/L 32C-3733-JHP [ 2.80 3.50 7.9 2.50 110.50 24.8 33.00
NEU 32,0 2.80 3.50 7.9 2.50 110.50 24.8 33.00
|5Vl TGFHR 32C-3T33L-JHP KX 2.80 3.50 7.9 2.50 110.50 24.8 33.00

eUser Guide und Zubehor siehe Seiten 4-5, 32, 48, 60-61

() Die Stechtiefe wird durch das Werkzeug begrenzt.

Schneideinsatze: TAG N-A ¢ TAG N-C/W/M e TAG N-J/JS/JT e TAG N-LF e TAG N-MF e TAG N-UT e TAG R/L-C ¢ TAG R/L-J/JS .
Werkzeughalter siehe: TGTBU-JHP (58).

Ersatzteile
[T Auswerfer Dichtungsschraube

ETG 3-4-SH* SGC 340

* Optional, bitte separat bestellen.

SGC 340

T-2010/5

h Member IMC Group
|




Spannschafte mit innerer Kuhimittelzufihrung fir Schneidentrager

zum Ein- und Abstechen

[

[

o =

140

Bar Max

!
D C 2 t: [ B1
> &\ ¢
I il H i
G1/8 _28_/ * L bl > |<E Wéhlen Sie Schneidentrager nach
L Abmessung B1.
h b B A Hz he Ls L
16.0 16.9 26.0 35.60 29.9 13.1 410 86.00
20.0 20.9 26.0 39.60 33.9 9.1 4.10 86.00
20.0 19.0 32,0 39.20 36.4 15.0 5.30 100.00
25.0 26.1 26.0 4410 39.0 5.5 4.10 110.00
25.0 23.0 32.0 43.20 41.4 8.0 5.30 110.00
32.0 29.0 32.0 49.20 48.4 5.0 5.30 110.00
Werkzeuge siehe: TGFH-JHP (53).
Ersatzteile
Klemmkeil  Schraube Schliissel
BKU 86 SR M6X16DIN91212.9  HW 5.0
BKU 86 SR M6X16DIN91212.9  HW 5.0
BKU 100 SR M6X16DIN91212.9  HW 5.0
BKU 105 SR M6X16DIN91212.9  HW 5.0
BKU 110 SR M6X16DIN91212.9  HW 5.0
BKU 110 SR M6X16DIN91212.9  HW 5.0




MIN CUT

MINI FACE LIN
MFHR-JHP

Schaftwerkzeuge mit zielgerichteter KuhimittelzufGhrung fir MIFR 10-Axialschneideinsatze j Jj

UNF 5/16”-24 typex3

R |
‘ e I h H2
(e i _
i K -~ i
1
b 340
V Bar Max
I1 >
h b 14 I2 L3 Tmax-a D1 min H2 Th Schneideinsatz
12.0 12.0 100.00 27.0 5.20 9.00 10.0 20.0 UNF 5/16-24 MIFR 10
16.0 16.0 100.00 27.0 5.20 9.00 10.0 24.0 UNF 5/16-24 MIFR 10
20.0 20.0 100.00 30.0 5.20 9.00 10.0 28.0 UNF 5/16-24 MIFR 10
¢ Dimax siehe Schneideinsatze
Durchflussmenge und Kiihimitteldruck
70 Bar 100 Bar 140 Bar
Liter/min Liter/min Liter/min
3 5-9 9-11
3 7-9 9-11
3.8 9-11 11-13

LN .
©

bd

Schraube Schlissel Abdichtschraube

SR 34-506 T-9/5 SR 5/16UNF TL360




Zubehor

JHP HOSE
KihImittelschlauch fir Hochdruckkihlung
KZOO m
@ BB Bar Max
GewindegroBe L | GewindegroBe
(Th) @ (Th1)
BS
|
L |
L Abb. Th Thi
JHP HOSE G1/8-7/16-200BS 200.00 1 G1/8"-28 BSPP UNF7/16"-20FLARE 37°
200.00 1 5/16"-24 UNF G1/8"-28 BSPP
JHP HOSE 5/16-7/16-200BS 200.00 1 5/16"-24 UNF UNF7/16"-20FLARE 37°
200.00 2 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP
JHP HOSE G1/8-7/16-250BS 250.00 1 G1/8"-28 BSPP UNF7/16"-20FLARE 37°
250.00 2 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP
JHP NIPPLE
Adapter fur Hochdruckkuihlung
,, &"10
HEX9/16" 1/gv08 ar Max
} 7 /@i? Y 7
7/16”-20 UNF /4 {7———— 40 | 138
37° R i
* /o
< 14 —»l +J 71 |-
«~—— 2875 —»

L
JHP NIPPLE G1/8"-7/16"UNF 28.75




Zubehor

JHP CONNECTOR
Adapter fur Hochdruckkihlung
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G1/8"-28 BSPP
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4 5/16"-24 UNF

Bezeichnung

JHP CONECTOR 5/16"-G1/8"

Ersatzteile

Dichtung

JHP CONECTOR 5/16”-G1/8” JHP COPPER SEAL 5/16"-2.5

JETHPLINE
JHP COPPER SEAL

Kupferdichtungsring fur Hochdruckkihlung

o —»

-—

- O ———»

K340 —
Bar Max

JHP COPPER SEAL 5/16”-2.5

JHP COPPER SEAL 5/16"
JHP COPPER SEAL 1/8"

9.4
11.00
15.00

8.00
8.00
10.00

2.50
1.00
1.00
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Ultra-Hochdruckwerkzeuge fiir Metallzerspanung in der Luft- und Raumfahrt

ISCAR




Qualitatsstandards

ISCAR ist nach folgenden Qualitatsstandards zertifiziert: Zusatzlich werden fertige Produkte vor der Auslieferung kontrolliert, um die
AS 9100 Rev C Versendung von Qualitdtsprodukten zu gewahrleisten. Im eigenen Labor flir
ISO 9001:2008 Metallurgie sowie im Maschinen-Testcenter flr die Prototypenentwicklung
ISO 14001:2004 wird die Qualitatskontrolle zuséatzlich gesichert. Nur gepriifte und bewahrte
OHSAS 18001:2007 Produkte werden in den Verkauf gebracht.

THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL  THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL  THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL  THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL
ISCAR Ltd. StammhausTel +972 (0)4 997 0311 www.iscar.com Argentinien Tel +54 114 912 2200 www.iscararg.com.ar Australien Tel +61 (0) 2 8848 3500 www.iscar.com.au
Belgien Tel +32 (0)2 464 2020 www.iscar.be Bosnien Tel +387 32 201 100 Brasilien Tel +55 19 3826 7100 www.iscar.com.br Bulgarien Tel +359 431 62557 www.iscar.bg

ChileTel +56 2 695 1700 logistica@sande.cl China Tel +86 10 6561 0261/2/3 www.iscar.com.cn Danemark Tel + 45 70 11 22 44 www.iscar.dk Deutschland Tel +49 (0)72 43
9908-0 www.iscar.de Estland Tel +372 6775 671 Finnland Tel +358-(0)9-439 1420 www.iscar.fi Frankreich Tel +33 (0)1 30 12 92 92 www.iscar.fr Griechenland
INTERNATIONAL TOOLS: Tel +30 210 346 0133, VIMA: Tel +30 2310 517-117 / 544-521 GroBbritannienTel +44 (0)121 422 8585 www.iscar.co.uk Hong Kong Tel +85-2-23054838
Indien Tel +91 22 67051039/3371 Indonesien Tel. +62-21-29206242/44/45/59 Irland Tel +353 (0) 1 286 2466 Italien Tel +39 02 93 528 1www.iscaritalia.it Japan Tel +81 6 6835

5471 www.iscar.co.jp Kanada Tel +1 905 829 9000 www.iscar.ca Kolumbien Tel +57 (1) 4102800 Kroatien Tel +385 (0)1 33 23 301 www.iscar.hr Lettland Tel +371 6 733 11

54 Litauen Tel +370 37 407 230 Mazedonien Tel +389 2 309 02 52 Mexiko Tel +52 (442)214 5505 www.iscar.com.mx Neu Seeland Tel +64 9 5731280 www.iscar.co.nz
Niederlande Tel +31 (0)182 535523 www.iscar.nl Norwegen Tel +47 32277750 Osterreich +43 7252 71200-0 www.iscar.at Philippinen Tel +63 2631 1775 Polen Tel
+48 32 735 7700 www.iscar.pl Portugal Tel +351 256 579950 www.iscarportugal.pt Ruméanien Tel +40 (0)312 286 614 Russland MoskauTel +7 495 660 91 25/31
Chelyabinsk Tel +7 351 2450432 www.iscar.ru Schweiz Tel +41 (0)52 728 0850 www.iscar.ch Serbien Tel +381 11 314 90 38 Singapur Tel +65 6566 7668 Slowakei Tel
+421 (0)41 5074301 www.iscar.sk Slowenien Tel +386 1 580 92 30 www.iscar.si Spanien Tel +34 93 594 6484 www.iscarib.es SiidafrikaTel +27 11 997 2700 www.iscar.co.za
Siid KoreaTel +82 53 760 7590 www.iscarkorea.co.kr Schweden Tel +46 (0)18 66 90 60 www.iscar.se Taiwan Tel +886 (0)4-24731573 www.iscar.org.tw Thailand Tel +66
(2)7136633-8 www.iscarthailand.com TschechienTel +420 377 420 625 www.iscar.cz Turkei Tel +90 (262)751 04 84 (Pbx) www.iscar.com.tr Ungarn Tel +36 28 887 700 www.iscar.
hu Ukraine Tel +38 (044)503-07-08 www.iscar.com.ua U.S.A. Tel +1 817 258 3200 www.iscarmetals.com Venezuela Tel +58 2 632 8211/633 4657 Vietnam Tel +84 8 38 123
519/20 www.iscarvn.com Weissrussland Tel +375 17 506 33 31/65 www.iscar.by Zypern Tel +357 (0) 2 336660/5498

“© 2013 Iscar Ltd. Dieses Dokument sowie alle darin enthaltenen oder sich daraus ableitenden Informationen und Daten, einschiieBlich, jedoch nicht begrenzt auf, alle/r verwendeten Marken, Logos,
Handelsnamen, Konzepte, Bilder, Designs und/oder Ausriistung sowie jegliche Werke, von denen Eigentums- und Nutzungsrechte ausgehen (“Informationen”), sind das exklusive Eigentum von Iscar
Ltd. bzw. daran hat Iscar Ltd. ein ausschlieBliches Nutzungsrecht und durch das Urhebergesetz sowie weitere anwendbare Gesetze geschiitzt. Soweit gesetzlich zulassig, dlrfen diese Informationen
nicht verwendet oder anderweitig weiter verbreitet werden, flr welchen Zweck auch immer, ohne die ausdriickliche vorherige Zustimmung durch Iscar Ltd.” 09/2014









