BEI UNS BEKOMMEN SIE ALLES, WAS SIE ZUM
DREHEN BRAUCHEN

WITH US YOU GET ALL THE TOOLS THAT YOU NEED
FOR THE TURNING PARTS INDUSTRY

VOUS ALLEZ TROUVER TOUT CE QUE VOUS AVEZ
BESOIN POUR LE DECOLLETAGE
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Swiss-MicroTurn Werkzeuge
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Swiss-MicroTurn Halter
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Swiss Tools

Geschichte und Werte

Als «Swiss-Made-Produkt» steht Swiss-MicroTurn fir
Qualitat und Zuverlassigkeit. Das Ergebnis des un-
ermidlichen Engagements des IFANGER-Teams ist,
die Grenzen der Innovation zu erweitern und gleich-
zeitig die Qualitats- und Leistungsstandards zu tber-
treffen.

Aus dieser Grundhaltung entwickelte IFANGER die
Monoblock-Werkzeugfamilie «Swiss-MicroTurn». Sie
gilt als das Original unter den Mikro-Drehwerkzeugen
fiir die Innenbearbeitung. Uber Jahrzehnte wurden
diese konsequent unter dem Label Swiss Made
weiterentwickelt und perfektioniert.

«Swiss-type automatic lathe» steht international fir
Langdrehautomat. Die Erfindungistdem Uhrenmacher
Jakob Schweizer im Jahre 1872 zugeschrieben. Diese
Technologie verkorpert alle Aspekte der Schweizer
Fertigungsindustrie.

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel:

Milleracker 6
75177 Pforzheim, Germany

www.f-britsch.com

+49 7231 9365-0
fbritsch@f-britsch.com

1917 legte Eduard Ifanger als Werkzeugpionier
mit der Markteinfihrung von modularen und nach-
scharfbaren Drehwerkzeugen das Fundament fiir die
Erfolgsgeschichte. Bis heute ist das familiengefiihrte
Unternehmen bestrebt, Werkzeugkonzepte mit dem
entscheidenden «technologischen Vorsprung» zu ent-
wickeln.

Die Entwicklung und Produktion erfolgen vollumfang-
lichin der Schweiz unter hochsten Qualitatsstandards.

f.britsch




Swiss-MicroTurn System
For Swiss-type lathes

Die Swiss-MicroTurn Werkzeuge sind fiir die kompromisslose Hochleistungsfertigung
auf Langdrehautomaten konzipiert und haben sich millionenfach bewahrt. Die Werkzeug-
konzepte zeichnen sich durch ihre enorme Prazision, Zuverlassigkeit und Wirtschaftlich-

keit aus
.
(=] sl
T o o [ "u
! .(: :::::::: i R u

ifanger.com/skillpart1

22?4

X2

- \

RUCKSEITENHALTER VIERKANTSCHAFT- RUNDSCHAFTHALTER
HALTER

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Miulleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




Swiss-MicroTurn System
Funktionen und Benefits

Das Swiss-MicroTurn Werkzeugsystem bietet hochste Prazision, Effizienz, Flexibilitat und
Verlasslichkeit fiir die Bearbeitung verschiedenster Werkstoffe. Es verbessert Arbeitsbe-
dingungen und Endproduktqualitat durch einen grossen Kiihimittelkanal, der fiir bessere
Kiihlung, Schmierung, Spanabfuhr, h6here Bearbeitungsqualitat und Werkzeugstandzeit
sorgt. Die einzigartigen Rundhalter steigern Flexibilitat, Sicherheit und Komfort fiir den
Maschinenoperateur, besonders in anspruchsvollen Arbeitsumgebungen wie engen und
oligen Maschinenraumen, was die Effizienz und Sicherheit der Arbeitsablaufe erheblich
erhoht.
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Nomenklatur
Fur Swiss-MicroTurn
Schneidwerkzeuge

MICROGRAIN
CARBIDE

HIGH VOLUME
COOLING

h —1234]
BATCH ID
TRACEABILITY
QUALITY
Bestellnummer
L=LEFT
E L C\| % E|
Zusammensetzung CHOICES R =RIGHT HIGH
OF CUTTING PERFORMANCE
Bestellnummer CORNER COATINGS

- . - - rlCDl’:teUhng BESChIChtung

Titanium-
Swiss-MicroTurn || Kopierstahl 3°/47° 3.2mm 17 mm 0.08 mm Rechts Aluminium-Nitrid
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Schneidstoffe

Hartmetallsorten und Beschichtungen

Beschichtungen (Coatings) verbessern primar die Verschleissfestigkeit der Werkzeuge
und ermoglichen hohere Schnittgeschwindigkeiten. Die Werkzeugschneide wird vor Kolk-
verschleiss und abrasivem Abtrag des ablaufenden Spans geschiitzt mit dem Ziel, das
Werkzeug moglichst lange schnittig zu halten. Zusatzlich tragen Beschichtungen zum
Korrosionsschutz und der Reduktion der Druckeigenspannung im Hartmetall bei.

TiAIN
(Titan-Aluminium-Nitrid)
Titan-Aluminium-Nitrid-Beschich-
tungen sind besonders gut fir die
Zerspanung von harten und zdhen
Werkstoffen wie zum Beispiel rostfreiem Stahl
und Titanlegierungen geeignet. Sie werden bei der
Bearbeitung von Stahl, Nichteisenmetallen und
Kunststoffen als Allround-Beschichtung eingesetzt.
Die wirkungsvollste Massnahme zur Reduzierung
des Kolkverschleisses stellt die TiAIN-Beschich-
tung dar. Die TiAIN-Schicht schiitzt die Schneide vor
allem durch ihre gegeniiber dem Substrat wesent-
lich hohere Harte und fiihrt zu einer signifikanten
Reduzierung des Abrasionsverschleisses. Die Titan-
Aluminium-Nitrid-Schicht bietet zusatzlich den Vorteil
einer verbesserten Ableitung der wahrend des Zer-
spanungsprozesses entstehenden Warme. Dies re-
sultiert in einer verringerten thermischen Belastung
des Werkzeuges. Eine bessere Warmeableitung tragt
auch dazu bei, die Standzeit des Werkzeugs zu er-
hohen und die Genauigkeit der Bearbeitung zu ver-
bessern, da eine Uberhitzung vermieden wird.

DLC (Diamond Like Carbon)
Mit Diamant beschichtete Zer-
spanungswerkzeuge eignen sich fir
die Bearbeitung von schwerzerspan-
baren oder stark abrasiv wirkenden
Werkstoffen, wie Graphit, Keramik- und Hartmetall-
griinlingen, kohlenstofffaserverstarkten Kunststoffen
sowie fiir hochste Prazision und sehr glatten Ober-
flachen bei der Bearbeitung von Nichteisenmetallen.
Die amorphe Kohlenstoffschichtist harter und glatter
wie zum Beispiel die TiAIN-Beschichtung.

SPEC (Spezial-Beschichtungen)
Gerne bieten wir lhnen auch mass-
geschneiderte Beschichtungslosun-
gen an. Zogern Sie nicht, uns fir eine
personliche Beratung zu kontaktieren.

Beispiele:

AICrN Aluminium-Chrom-Nitrid-Beschichtungen fir
zahe Legierungen wie Edelstahl der 300er Serie und
Stéhle bis HRC 50.

AITiSiN Aluminium-Titan-Silizium-Nitrid-Beschich-
tungen fir Edelstahl und hochwarmfeste Legierun-
gen sowie fiir die Hartbearbeitung ab HRC 55.

Hartmetall K10 Micrograin

Feinstkorn (Korngrésse. 0.8 Mikrometer) mit 6 % Ko-
balt und 94 % Wolframkarbid. K10 eignet sich fiir die
Zerspanung von hochfesten Werkstoffen sowie fir
Nichteisenmetalle und wenn hohe Schnittigkeit und
Massgenauigkeit gefordert wird. Standard fiir alle
Swiss-MicroTurn-Stahle ausser Gewindestéahle.

Hartmetall K20 Micrograin

Feinstkorn (Korngrosse 0.8 Mikrometer) mit 10 % Ko-
balt und 90 % Wolframkarbid. Dieses Hartmetall ist
gegeniiber K10 etwas weniger hart, aber deutlich
zaher. Diese Hartmetallsorte eignet sich besonders
fir Gewindewerkzeuge.

Die Hartmetalle werden von europaischen Herstellern
beschafft, die sich den Grundsatzen der «<Responsible
Minerals Initiative» verpflichtet haben.

f.britsch
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Richtwerte
Schnittgeschwindigkeit (v,)

Die optimalen Schnittwerte (v, / f, / a,) sind von verschiedenen Faktoren abhangig,
einschliesslich der Maschine, der Kiihlung, der Werkzeugbeschichtung, der Werkzeug-
halterung sowie der gewiinschten Giiteklasse der zu bearbeitenden Werkstiickgeometrie.

Werkstoff Beispiel Spezifikation | v, (m/min)
Automatenstéhle <800 St70-2/E360 DIN 1.0070  70-100
P1 Einsatzstahle <800 16 MnCr5 DIN 1.7131 70 -100
Stahlguss <800 25CrMo4 DIN 1.7218  70-100
Einsatzstahle <1000 20 MoCr 3 DIN1.7320 70-100
P2 Verglitungsstéhle <1000 42CrMo4 DIN1.7225 70-100
: Kaltarbeitsstahle <1000 102 Cr6 DIN 1.2067 70 -100
Hochlegierte Stahle <1400 X 38CrMoV 5-3 DIN 1.2367 60-90
P3 Kaltarbeitsstahle <1400 X 100 CrMoV 8-1-1 DIN1.2990 60-90
Warmarbeitsstahle <1400 X 40 CrMoV 5-1 DIN1.2344  60-90
P4 Rostfreie Stahle, ferritisch <1200 X 17 CrNi 16-2 DIN 1.4057 60-80
M1 Rostfreie Stahle, austenitisch <900 X 5CrNi18-10 DIN 1.4301 30-60
M M2 Rostfreie Stahle, austenitisch, hitzebestandig <1200 X 2 CrNiMoN 25-7-4 DIN 1.4410 25-30
K1 Gusseisen mit Lamellengrafit <400 EN GJL 300 (GG30) DIN 1561 40 - 80
K K2 Gusseisen mit Kugelgrafit <900 EN GJS 700 2 (GGG70) DIN 1563 40-70
K3 Gusseisen mit Vermiculargrafit <500 GJV 450 40 - 80
N1 Aluminium-Knetlegierungen <250 AIMg1 DIN3.3315 80-150
N2 Aluminium-Knetlegierungen <550 AlZn5Mg 3 Cu DIN3.4345 80-150
N N4 Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer <500 E-Cu57 80 - 150
Messing mit Blei, kurzspanend <540 CuZn39Pb3/CuZn36Pb3 80 -150
Messing ohne Blei, langspanend <700 CuZn42/CuZn21Si3P 30-60
S1 Titan-Legierungen <1250 Ti6Al4V WL 3.7164 40 - 60
S2 Titan-Legierungen <1400 Ti4Al4Mo2Sn WL 3.7184 40 - 60
S S3 Nickel-Legierungen <1000  NiCu 30 Fe (Alloy 400) DIN 2.436 20 - 40
S4 Nickel-Legierungen <1600 NiCr 19 Fe 179 Nb 5 Mo 3 (INCONEL) DIN 2.4668 20 -40
01 Duroplaste (kurzspanend) Bakelit, Pertinax Auf Anfrage
0 02 Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil < 30 %) GFK, CFK, AFK Auf Anfrage
03 Grafit C 800 Auf Anfrage

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
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Richtwerte
Vorschub (f,)

Eckstahl Kopierstahl Nutenstahl Axial-
MTEC, MTEN*, MTEE, MTKN*, MTKH, MTKO, MTNU, MTNR, MTNN stechstahl
MTEF***, MTEP*** MTKR MTNX, MTNY
g ‘//{il
<+ V=) | 5=
Material ¢ min 1.0-2.5 mm | g min >2.5 mm g min >1.0 mm @ min >2.0 mm @ min >6.0 mm
1SO f, (mm) f, (mm) f, (mm)
0.02-0.04 0.03-0.08 0.05-0.15 0.02-0.06 0.02-0.05
P1 0.02 - 0.04 0.03-0.08 0.05-0.15 0.02-0.06 0.02 - 0.05
0.02-0.04 0.03-0.08 0.05-0.15 0.02-0.06 0.02-0.05
0.01-0.03 0.03 - 0.07 0.05-0.12 0.02 - 0.06 0.02 - 0.05
P2 0.01-0.03 0.03 -0.07 0.05-0.12 0.02-0.06 0.02-0.05
: 0.01-0.03 0.03 - 0.07 0.05-0.12 0.02 - 0.06 0.02 - 0.05
0.005-0.02 0.03-0.06 0.03-0.10 0.015-0.04 0.01-0.03
P3 0.005-0.02 0.03 -0.06 0.03-0.10 0.015-0.04 0.01-0.03
0.005 - 0.02 0.03-0.06 0.03-0.10 0.015-0.04 0.01-0.03
P4 0.005-0.02 0.02-0.06 0.03-0.10 0.015-0.04 0.005 - 0.02
M1 0.01-0.03 0.02-0.05 0.005-0.01 0.005-0.01 0.005-0.01
M M2 0.005-0.02 0.02 -0.06 0.003 - 0.06 0.003 - 0.006 0.003 - 0.006
K1 0.01-0.03 0.04-0.08 MTEN 0.05-0.15 MTKN | 0.02-0.07 MTNN |0.02-0.05
K K2 0.01-0.03 0.03-0.08 MTEN  0.003-0.12 MTKN  0.02 - 0.05 MTNN  0.01 - 0.04
K3 0.01-0.03 0.04-0.08 MTEN  0.05-0.15 MTKN | 0.02-0.07 MTNN | 0.02-0.05
N1 0.01 - 0.05 0.03-0.08 0.05-0.15 0.03-0.06 0.02 - 0.05
N2 0.01-0.05 0.03-0.08 0.05-0.15 0.03-0.06 0.02-0.05
N N4 0.01 - 0.05 0.03 -0.08 0.05-0.15 0.03-0.06 0.02 - 0.05
0.02 -0.05 0.03-0.08 MTEN | 0.05-0.15 MTKN | 0.03-0.06 MTNN | 0.02-0.05
*kk - MTEF
ok ok MTEP
Sl 0.01-0.03 0.02-0.05 0.02-0.1 0.02-0.05 0.01-0.03
S2 0.01-0.03 0.02 - 0.05 0.02-0.1 0.02 - 0.05 0.01-0.03
S S3 0.005-0.02 0.01-0.04 0.02-0.08 0.01-0.04 0.005-0.02
S4 0.005 - 0.02 0.01 - 0.04 0.02-0.08 0.01 - 0.04 0.005 - 0.02
01 Auf Anfrage
(6] 02 Auf Anfrage
03 Auf Anfrage
Gewindestahl Hinweise
MTGE, MTGW * MTEN, MTKN: Firr Bohrungsdurchmesser <1 mm mit maximalem
Schnitttiefe (ap) und Anzahl Schnitte (N) aus den Vorschub von 0.01 mm beginnen
entprechenden Werkzeugseiten entnehmen **  Empfohlenes Werkzeug

**%  MTEF, MTEP: Schnitttiefe (ap) und Vorschub (f,,) aus dem Diagramm
auf den entsprechenden Werkzeugseiten entnehmen

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 f bl'itSCh
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S
I.‘- Eckstahl
W, Spanwinkel (Y) = 6-12°

*Messing mit Blei: MTEN verwenden
%
P M N s 0 Messing ohne Blei: MTEP, MTEF verwenden r

Richtwerte (V, / f,) Seite 10-11 \
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9 3°

22 /
e T e D=
V2%
) R
omin| os | L [ L] F v ] R [ Refne
A AN fay R L K10 TiAIN DLC SPEC
10 4 26 3 10 050 & 0
10 4 26 3 10 050 6 0.02x 45°
10 4 26 5 10 050 & 0
10 4 26 5 10 050 6 0.02x 45°
12 4 31 4 15 060 122 0
12 4 31 4 15 060 12° 0.02x45°
12 4 31 7 15 060 12° 0
12 4 31 7 15 060 12° 0.02x45°
15 4 31 5 15 075 122 0
15 4 31 5 15 075 12° 0.02x45°
15 4 31 8 15 075 12° 0
15 4 31 8 15 075 12° 0.02x45°
18 4 31 5 15 090 12° 0
18 4 31 5 15 090 12° 0.03x45°
18 4 31 9 15 090 12° 0
18 4 31 9 15 090 12° 0.03x45°
18 4 31 14 15 090 12° 0O
18 4 31 14 15 090 12° 0.03x45°
20 4 31 6 15 110 12° 0
20 4 31 6 15 110 12° R0.05
22 4 31 10 15 110 12° 0
20 4 31 10 15 110 12° R0.05
20 4 31 14 15 110 120 0
20 4 31 14 15 110 12° R0.05
25 4 31 6 15 125 122 0
25 4 31 6 15 125 12° R0.05
25 4 31 10 15 125 120 0
25 4 31 10 15 125 12° R0.05
25 4 31 14 15 125 12 0
25 4 31 14 15 125 12° R0.05
32 4 31 8 15 160 122 0
32 4 31 8 15 160 12° R0.05
32 4 31 8 15 160 12° R0.08
32 4 31 12 15 160 120 0
32 4 31 12 15 160 12° R0.05
32 4 31 12 15 160 12° R0.08
32 4 3 17 20 160 12° 0

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
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R0.05 MTEC 432175 m
MTEC 43217 m

3.2 4 36 17 20
3.2 4 36 17 20
4.0 4 31 10 15
4.0 4 31 10 15
4.0 4 31 10 {5
4.0 4 31 14 15
4.0 4 31 14 15
4.0 4 31 14 15
4.0 4 36 19 20
4.0 4 36 19 20
4.0 4 36 19 20
4.0 6 48 25 29
4.0 6 48 25 29
4.0 6 48 25 29
4.0 6 53 30 34
4.0 6 53 30 34
4.0 6 53 30 34
5.0 6 35 12 16
5.0 6 35 12 16
5.0 6 43 17 24
5.0 6 43 17 24
5.0 6 48 25 29
5.0 6 48 25 29
5.0 6 53 32 34
5.0 6 53 32 34
5.0 6 61 40 42
5.0 6 61 40 42
6.0 6 35 12 16
6.0 6 35 12 16
6.0 6 43 20 24
6.0 6 43 20 24
6.0 6 53 30 34
6.0 6 53 30 34
6.0 6 61 40 42
6.0 6 61 40 42
6.0 6 71 50 52
6.0 6 71 50 52

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG

Mulleracker 6
75177 Pforzheim, Germany
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1.95
1.95
1.95
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1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.95
2.95
2.95
295
295
2.95
2.95
2.95
2.95
2.95

12°
12°
12° 0
12°
12°
12° 0
12°
12°
12° 0
12°
12°
12° 0
12°
12°
12° 0
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
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I" Eckstahl neutral +

L ‘ . o >0.2mm
) Spanwinkel (¥) =0 I:ICRO

BORING

*Messing mit Blei: MTEN verwenden
*
P M K N S Y Messing ohne Blei: MTEP, MTEF verwenden

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11

Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9 3°
R — D oS gmin| - [ = — — H— [ — —
i _ ! = y—l Ft
V222, L V22222
! R
L L2

ominf os | Ll L[ F v ] k[
A [ay R

A L K10 TiAIN DLC SPEC
02 4 20 03 10 010 0° 0
03 4 26 04 10 015 0° 0
04 4 26 05 10 020 0 0
05 4 26 06 10 025 0 0
05 4 26 15 10 025 0 0
07 4 26 08 10 035 O0° 0
07 4 26 20 10 035 O0° 0
07 4 26 20 10 035 O0° 0.02x 45°
10 4 2 12 10 050 ©° 0
10 4 26 30 10 050 O0° 0
10 4 26 30 10 050 O0° 0.02x 45°
10 4 26 50 10 050 0° 0
10 4 26 50 10 050 0° 0.02x 45°
12 4 26 20 10 060 0° 0
12 4 31 40 15 060 0° 0
12 4 31 40 15 060 0° 0.02x 45°
12 4 31 70 15 060 O0° 0
12 4 31 70 15 060 0° 0.02x 45°
15 4 26 30 10 075 O0° 0
15 4 31 50 15 075 0° 0
15 4 31 50 15 075 O0° 0.02x 45°
15 4 31 80 15 075 O0° 0
15 4 31 80 15 075 O0° 0.02 x 45°
18 4 26 40 10 090 0° 0
18 4 31 50 15 090 0 0
18 4 31 50 15 090 0° 0.03 x 45°
18 4 31 90 15 090 0 0
18 4 31 90 15 090 0° 0.03x 45°
18 4 31 140 15 090 0° 0
18 4 31 140 15 090 0° 0.03x 45°
22 4 31 60 15 110 O0° 0
22 4 31 60 15 110 0° R0.05
22 4 31 100 15 110 O0° 0
22 4 31 100 15 110 0° R0.05
22 4 31 140 15 110 0° 0
22 4 31 140 15 110 0° R0.05
25 4 31 60 15 125 O0° 0

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
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omin| s [ L | L [ | F | ¥ R m
A YaN Q R L K10 TIAIN DLC SPEC
25 4 31 60 15 125 O0° R0.05
25 4 31 100 15 125 O0° 0
25 4 31 100 15 125 O0° R0.05
25 4 31 140 15 125 0° 0
25 4 31 140 15 125 O0° R0.05
32 4 31 80 15 160 0° 0
32 4 31 80 15 160 O0° R0.05
32 4 31 80 15 160 0° R0.08
32 4 31 120 15 160 0° 0
32 4 31 120 15 160 O0° R0.05
32 4 31 120 15 160 O0° R0.08
32 4 36 170 20 160 0° 0
32 4 36 170 20 160 0° R0.05
32 4 36 170 20 160 0° R0.08
40 4 31 100 15 195 0 0
40 4 31 100 15 195 0° R0.05
40 4 31 100 15 195 0©° RO.12
40 4 31 140 15 195 0©° 0
40 4 31 140 15 195 0©° R0.05
40 4 31 140 15 195 0©° RO.12
40 4 36 190 20 195 0©° 0
40 4 36 190 20 195 0° R0.05
40 4 36 190 20 195 0©° RO.12
40 6 48 250 29 195 O° 0
40 6 48 250 29 195 O° R0.05
40 6 48 250 29 195 O° RO.12
40 6 53 300 34 195 0° 0
40 6 53 300 34 195 0 R0.05
40 6 53 300 34 195 0 R0.12
50 6 35 120 16 250 0° R0.05
50 6 35 120 16 250 O° RO.15
50 6 43 170 24 250 0° R0.05
50 6 43 170 24 250 O©° R0.15
50 6 48 250 29 250 O° R0.05
50 6 48 250 29 250 O° RO.15
50 6 53 320 34 250 O0° R0.05
50 6 53 320 34 250 O0° RO.15
50 6 61 400 42 250 0° R0.05
50 6 61 400 42 250 0° RO.15
60 6 35 120 16 295 0° R0.05
60 6 35 120 16 295 O0° R0.20
60 6 43 200 24 295 O0° R0.05
60 6 43 200 24 295 O0° R0.20
60 6 53 300 34 295 O0° R0.05
60 6 53 300 34 295 O0° R0.20
60 6 61 400 42 295 0 R0.05
60 6 61 400 42 295 0 R0.20
60 6 71 500 52 295 0° R0.05
60 6 71 500 5 295 0 R0.20

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Miulleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




IE Eckstahl

YW Spanwinkel (Y) =12°
Fir langspanende Werkstoffe SR gg:\fmm

. : f "
P M N* S Mess!ng mit Blei: MTEN verwenden
Messing ohne Blei: MTEP, MTEF verwenden

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11 -
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9 3°

22,

. 0] N —
) R
omin| os | L L || F[¥] R |
A AN fay R L K10 TiAIN DLC SPEC
10 4 2 12 10 050 12° 0
10 4 26 3 10 050 12° 0
10 4 26 5 10 050 12° 0
12 4 26 2 10 060 12° 0
12 4 31 4 15 060 12° 0
12 4 31 7 15 060 12° 0
15 4 26 3 10 075 12° 0
15 4 31 5 15 075 12° 0
15 4 31 8 15 075 12° 0
18 4 26 4 10 090 12° 0
18 4 31 5 15 090 12° 0
18 4 31 9 15 090 12° 0
220 4 31 6 15 110 12° 0
22 4 31 10 15 110 12° 0
20 4 31 14 15 110 12° 0
25 4 31 6 15 125 12° 0.02 x 45°
25 4 31 10 15 125 12° 0.02 x 45°
25 4 31 14 15 125 12° 0.02 x 45°
32 4 31 8 15 160 12° 0.02x 45°
32 4 31 12 15 160 12° 0.02x 45°
32 4 3 17 20 160 12° 0.02 x 45°
40 4 31 10 15 195 12° 0.02x 45°
40 4 31 14 15 195 12° 0.02x 45°
40 4 3% 19 20 195 12° 0.02x 45°
50 6 35 12 16 250 12° 0.02x 45°
50 6 43 17 24 250 12° 0.02x 45°
50 6 48 25 29 250 12° 0.02x 45°
60 6 35 12 16 295 12° 0.02x 45°
60 6 43 20 24 295 12° 0.02x 45°
60 6 53 30 34 295 12° 0.02x 45°

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

16 75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




MTEF «finishing»

ifanger.com/chipbreaker

f mm/1 Swiss-MicroTurn MTEF

0.1

0.08

0.06
\

0
0 0.02 0.04 0.06 0.08 0.1Tap mm

Fiir eine optimale Spanbildung die Werte fiir Vorschub (f,) und Schnitttiefe (a,)
aus der Kurve entnehmen.

Die maximale Schnitttiefe (a,) fiir MTEF liegt bei 0.15 mm.

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 f britsch
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com -

75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com
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] C
)— Eckstahl

YW Spanwinkel (Y) =12°
Fir langspanende Werkstoffe SRS gg:\‘PTROL

*| i i i
P M N* S Mess!ng mit Blei: MTEN verwenden
Messing ohne Blei: MTEP, MTEF verwenden

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

w72,

— . = (N —
L
omin| os | L [ L || F [y ] R | Refne
A paN fay R

25 4 31 6 15 1.25 12° R0.05
2.5 4 31 10 15 1.25 12° R0.05
2.5 4 31 14 15 1.25 12° R0.05
3.2 4 31 8 15 1.60 12° R0.05
3.2 4 31 12 15 1.60 12° R0.05
3.2 4 36 17 20 1.60 12° R0.05
4.0 4 31 10 15 1.95 12° R0.05
4.0 4 31 14 15 1.95 12° R0.05
4.0 4 36 19 20 195 12° R0.05
5.0 6 35 12 16 250 12° R0.05
5.0 6 43 17 24 250 12° R0.05
5.0 6 48 25 29 250 12° R0.05
6.0 6 35 12 16 295 12° R0.05
6.0 6 43 20 24 295 12° R0.05
6.0 6 53 30 34 295 12° R0.05

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com
75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com

K10 TiAIN DLC SPEC

f.britsch




f mm/1 Swiss-MicroTurn MTEP

0.14

0.12

0.1
N

0.08

0.06 S~

0.04
0.02

0 01 02 03 04 05 06

Fiir eine optimale Spanbildung die Werte fiir Vorschub (f,) und Schnitttiefe (a,)
aus der Kurve entnehmen.

Die minimale Schnitttiefe (a,) fiir MTEP liegt bei 0.1 mm.

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com
75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com

0.7

0.8 ap mm

ifanger.com/chipbreaker

f.britsch




: Eckstahl freigestellt
| . Spanwinkel (Y) = 8°

P M N S O \

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

|

o<
)‘\

|

|

omin| os [ L | L [ | F [ ¥ R m
A AN fay R L K10 TiAIN DLC SPEC
18 4 31 50 15 095 & R0.05
23 4 31 70 15 120 & R0.08
25 4 26 40 10 125 12° R0.05
28 4 31 85 15 145 8 R0.10
33 4 31 105 15 170 8 R0.10
38 4 31 125 15 195 8 R0.10
47 6 43 160 24 245 g RO.15
57 6 43 195 24 295 8 RO.15

Dimensions in mm

Use case Ref. N° MTEE 42504

DENTAL TITAN

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Miulleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

20 75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




EEE@N Kopierstahl neutral 3°/47°

%H i Spanwinkel (¥) =0° 0>03mm

MICRO

BORING 4

P M K N S O

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

w72, =
T ff F D C
22 , fn\% R
L L. 477y LB
- L,
ominfos | L L || F]T(y]B] R |
A yaN n R L K10 TiAIN DLC SPEC
03 4 26 06 10 015 005 0° 002 0
03 4 26 10 10 015 005 0 002 0
04 4 26 08 10 020 007 0° 002 0
04 4 26 13 10 020 007 0° 002 0
05 4 26 10 10 025 010 0° 002 0
05 4 26 16 10 025 010 0° 002 0
06 4 26 12 10 030 012 0° 002 0
06 4 26 20 10 030 012 0° 002 0
07 4 26 12 10 035 015 0° 002 0
07 4 26 22 10 035 015 0° 002 0
08 4 26 14 10 040 017 0° 003 0
08 4 26 25 10 040 017 0° 003 0
10 4 26 15 10 050 020 0° 005 0
10 4 26 31 10 050 020 0° 005 0
12 4 26 20 10 060 030 O0° OOE  MTKN 41202 |
12 4 26 37 10 060 030 O0° RN KN 41204
15 4 26 30 10 075 040 O0° OE  MTKN 41503 |
15 4 26 46 10 075 040 O0° N VTKN 41505 |
18 4 26 40 10 090 050 0° EN  MTKN 41804
18 4 26 55 10 090 050 0° Y mTkN 41806

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




N\
\.l." Kopierstahl 3° / 47°

4

V) K Spanwinkel (Y) = 8°

P M N S O

Richtwerte (V, / f,) Seite 10-11 —g
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

o, "
™ (P v
| L
L L. 47 R T
omin| os | L | L || F [T {x ] R [ RN ]
A AN fay R L K10 TiAIN DLC SPEC

20 4 31 4 15 100 050 8 R0.05
25 4 31 6 15 125 050 & R0.05
25 4 31 10 15 125 050 & R0.05
32 4 31 8 15 160 060 & R0.08
32 4 31 12 15 160 060 8 R0.08
32 4 36 17 20 160 060 & R0.08
40 4 31 10 15 195 080 & RO.12
40 4 31 14 15 195 080 & RO.12
40 4 3 19 20 195 080 & R0.12
40 6 48 25 29 195 080 & RO.12
40 6 53 30 34 195 080 & R0.12
50 6 35 12 16 250 120 8 RO.15
50 6 43 17 24 250 120 8 RO.15
50 6 48 25 29 250 120 8 RO.15
50 6 53 32 34 250 120 8 RO.15
50 6 61 40 42 250 120 g RO.15
60 6 35 12 16 295 145 g R0.20
60 6 43 20 24 295 145 g R0.20
60 6 53 30 34 295 145 g R0.20
60 6 61 40 42 295 145 g R0.20
60 6 71 50 52 295 145 g R0.20

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

22 75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




£ B opierstani s/ 32°

Vi <— Spanwinkel (Y) = 8°

P M N S O

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11 <
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9 8°
e
uﬂ% L e === | =
2 L L
L L 32\ R Tt
omin os | L L [ L] F]T ¥ ][ R | Refn ]
A AN fay R L K10 TiAIN DLC SPEC
200 4 31 4 15 10 050 & R0.05
25 4 31 6 15 13 060 8 R0.05
25 4 31 10 15 13 060 8 R0.05
32 4 31 8 15 16 080 8 R0.08
32 4 31 12 15 16 080 8 R0.08
32 4 3 17 20 16 080 8 R0.08
40 4 31 10 15 20 080 8 RO.12
40 4 31 14 15 20 080 8 RO.12
40 4 3 19 20 20 08 & R0.12
50 6 48 25 29 20 080 8 RO.12
50 6 53 30 34 20 080 8 RO.12
50 6 35 12 16 25 120 8 RO.15
50 6 43 17 24 25 120 8 RO.15
50 6 48 25 29 25 120 8 RO.15
50 6 53 32 34 25 120 8 RO.15
50 6 61 40 42 25 120 8 RO.15
60 6 35 12 16 30 145 8 R0.20
60 6 43 20 24 30 145 &g R0.20
60 6 53 30 34 30 145 g R0.20
60 6 61 40 42 30 145 g R0.20
60 6 71 50 52 30 145 & R0.20

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




, IB= Riickwirts-Kopierstahl
Y =< Spanwinkel () =0°

P M K N S O \
Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11 '
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9 3°
/.r\
)
== s o=
Ut 33'#
L R T
— B l—
omn] s | Ll L fL] 1l rFlv]el r_ |[REN
A JAN Jay R L K10 TiAIN DLC SPEC
200 4 31 6 15 05 10 0 06 R0.05
2.5 4 31 10 15 06 1.2 0° 0.6 R0.05
3.2 4 31 12 15 08 1.5 0° 1.0 R0.08
4.0 4 36 17 20 1.0 1.9 0° 1.2 RO.12
5.0 6 48 22 25 12 24 0° 1.5 R0O.15
60 6 53 25 32 15 29 0° 18 R0.20

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

24 75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com
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|.= Gewindestahl 60°

Doy
MICROGRAIN

CARBIDE
K20

P M K N S O

Richtwerte (V,) Seite 10
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

22,

L K20 TIiAIN DLC SPEC

12 4 26 23 10 06 60° M6 020-040  0.30
16 4 26 37 10 08 60° M2  020-050  0.40
22 4 31 51 15 11 60° M3  020-0.50 060
32 4 31 75 15 16 60° M4  050-0.80 100
40 4 31 94 15 20 60° M5  075-1.00 095
40 4 31 134 15 20 60° M5  075-1.00 095
50 6 35 111 16 25 60° M6  075-125 150
50 6 43 161 24 25 60° M6 075125 150
60 6 35 110 16 30 60° M8  100-175 150
60 6 43 190 24 30 60° M8  100-175 150
60 6 53 290 34 30 60° M8  100-175 150

Dimensions in mm

Die Anzahl der Schnitte hangt stark vom zu bearbeitenden Werkstoff, der Spannung des Werkstiicks und der
gewiinschten Giiteklasse des zu schneidenden Gewindes ab.

Der letzte Schnitt sollte mit einer Zustellung (a,) von mindestens 0.04 mm erfolgen.

Die Anzahl der Schnitte (N) hangt von der ISO-Werkstoffklasse ab

m P1 P2 B3 P4 M1 M2 K1 K2 K3 N1 N2 N4 S1 S2 S3 S4 01-03
“ 6-8 6-8 7-9 7-9 7-9 8-10 7-9 8-10 7-9 6-8 6-8 6-8 7-9 7-9 7-9 7-9 AufAnfrage

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

26 75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




|.= Gewindestahl 55°

%/7//////// Fiir Rohrgewinde / Whitworth-Gewinde —

CARBIDE
K20

P M K N S O

Richtwerte (Vc) Seite 10
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

_ 2,
=  )es

L T L2

omin] os | L | L[ L[ Fle| m [ P | T [ RN )
R

40 4 31 94 15 195 55 W7/32" 20-28  1.00

5.0 6 35 111 16 250 55° WJ5/16" 18-26 1.50 MTGW 65012
6.0 6 43 19.0 24 295 55° W3/8" 16-22 1.50 MTGW 66020

Dimensions in mm

L K20 TiAIN DLC SPEC

Die Anzahl der Schnitte hangt stark vom zu bearbeitenden Werkstoff, der Spannung des Werkstiicks und der
gewtlinschten Giteklasse des zu schneidenden Gewindes ab.

Der letzte Schnitt sollte mit einer Zustellung (a,) von mindestens 0.04 mm erfolgen.

Die Anzahl der Schnitte (N) hangt von der ISO-Werkstoffklasse ab

m P1 P2 P3 P4 M1 M2 K1 K2 K3 N1 N2 N4 Si S2 S3 S4 01-03
9-12 8-10 9-12 9-12 9-12 12-15 11-14 12-15 11-14 8-10 6-8 9-12 10-14 10-14 10-14 10-14 Auf Anfrage

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

Milleracker 6
75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




%/[///////%/
~N__ |
BP= \utenstahl

| Spanwinkel (Y) =12°

P M S O W

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11 G
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

0272

= Dos] r
77/ F]
L L2 J B L T
omin | s | 1| L[ L[ F [ 7 [ e [ v (BN
R L K10 TiAIN DLC SPEC
200 4 @ 6 15 100 05 06  12°
25 4 31 § 15 125 06 08  12°
32 4 31 & 15 160 08 10  12°
32 4 31 12 15 160 08 10 12
32 4 3 17 20 160 08 10  12°
40 4 31 10 15 195 08 10  12°
40 4 31 14 15 195 08 10 12
40 4 3 19 20 195 08 10  12°
40 6 8 25 29 195 08 10  12°
40 6 53 3 3 195 08 10  12°
50 6 3 12 16 250 15 12 12
50 6 43 17 24 250 15 12 12
50 6 8 25 20 250 15 12 12
50 6 53 32 3 250 15 12 12°
50 6 61 s 42 250 15 12 12
60 6 % 12 16 295 20 15  12°
60 6 3 20 24 205 20 20 12°
60 6 53 30 3 205 20 20  12°
60 6 61 s 42 295 20 20 120

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

28 75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




%//////%

Fl Nutenstahl neutral
ymy Spanwinkel (¥) =0°

Y
P M KN s o

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

L L el Tt
omin| s | L | L | . | F [ T [ B [ v [ RN ]
R L K10 TiAIN DLC SPEC
03 4 26 06 10 015 005 010 0
04 4 2 08 10 020 007 010 0
05 4 2 10 10 025 010 015  0°
07 4 2 12 10 035 015 020 0
08 4 2 14 10 030 017 025 0
10 4 2 15 10 050 020 030 0
12 4 2 20 10 060 030 040 0
15 4 2 30 10 075 040 040 0
18 4 26 40 10 09 05 050 0O
20 4 31 60 15 100 050 060 0
25 4 31 80 15 125 060 080 0
32 4 31 80 15 160 080 100 0
32 4 31 120 15 160 080 100  0°
32 4 3% 170 20 160 080 100  0©°
40 4 31 100 15 195 080 100  0©°
40 4 31 140 15 195 080 100  0©°
40 4 3 190 20 195 080 100  0°
40 6 48 250 29 195 080 100  0©°
40 6 53 300 34 195 080  1.00 0°
50 6 3 120 16 250 150 1.0 0°
50 6 43 170 24 250 150 120  0°
50 6 48 250 29 250 150 120  0©°
50 6 53 320 34 250 150 120 O
50 6 61 400 42 250 150 1.0 0°
60 6 3 120 16 295 200 150 0
60 6 43 200 24 295 200 200 0
60 6 53 300 34 295 200 200  O°
60 6 61 400 42 295 200 200  0°

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




Nutenstahl mit Vollradius
Spanwinkel (Y) =6°

P M N S O

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11 -
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

0272

_Isl=R T
omin| o5 | L | L | L | F ] r [ v [ o8 | c [

R L K10 TiAIN DLC SPEC
25 4 31 6 15 125 06 6 08 040
32 4 3 8 15 160 08 6 10 050
32 4 31 12 15 160 08 6 10 050
40 4 31 10 15 195 08 6 10 050
40 4 31 14 15 195 08 6 10 050
40 4 3 19 20 195 08 6 10 050
50 6 3 12 16 25 15 6 10 050
50 6 3 12 16 250 15 6 15 075
50 6 3 12 16 25 15 6 20 100
50 6 43 17 24 250 15 6 10 050
50 6 43 17 24 250 15 6 15 075
50 6 43 17 24 250 15 6 20 100
60 6 43 20 24 295 20 6 10 050
60 6 43 20 24 295 20 6 15 075
60 6 43 20 24 295 20 6 20 100

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

30 75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




N _—] Facettlgrstahl
Y Spanwinkel (Y) = 8°

P M K N S O

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11 1
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

o ‘
= Dos] omin]_| =)

L1
L2

H "
I
H
I
c
I

R L K10 TiAIN DLC SPEC
20 4 31 54 15 100 050 8
25 4 31 7.3 15 125 0.60 g°
32 4 31 11.0 15 160  0.80 g°
40 4 31 13.0 15 195  0.80 g°
40 4 36 18.0 20 195  0.80 g°
5.0 6 43 15.4 24 2.50 1.45 8
6.0 6 43 18.4 2 295  1.45 g°
6.0 6 53 28.4 34 295 145 g°

Dimensions in mm

Zum Kopierdrehen Kopierstahl MTKN, MTKH, MTKO oder MTKR verwenden.

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




0

%////ﬂ Axialstechstahl
| L— Spanwinkel (Y) =6-8°

Fir Axialnuten

P M K N S O

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

0272

V222

L K10 TiAIN DLC SPEC

R
40 4 26 3 10 195 12 07 6
60 4 26 5 10 195 15 1.0 8*
60 4 2 7 10 195 20 15 8
80 6 35 8 16 295 25 15 g
80 6 35 10 16 295 30 20 8

Dimensions in mm

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

32 75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




/
%/////////////////% Axialstechstahl
%,,,Q‘E Spanwinkel (¥) =6-8°

Fiir Axialnuten mit Bund

P M K N S O

Richtwerte (V. / f,) Seite 10-11
Hartmetallsorten und Beschichtungen (Coatings) Seite 9

ClENNNNEFEENNENE 3z
R

L K10 TiAIN DLC SPEC

40 4 26 6 10 120 070 6
60 4 31 8 15 15 100 8
60 4 31 12 15 200 150 8
80 6 35 14 16 250 150 8
80 6 43 20 24 300 200 &

Dimensions in mm

Swiss-MicroTurn Rohling
Spanwinkel (¥) =0°

Zur Eigenfertigung der Schneidengeometrie

%)
wminI—rr —| ——
L]
L L2
s . | v | L | x| Retn
R
26 4 10 0° MTRO 40010

4 31 4 15 0° MTRO 40015
6 43 6 23 0° MTRO 60023

Dimensions in mm

L K10 TiAIN DLC SPEC

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

Milleracker 6
75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




Halter mit Rundschaft
und Spannflache (F)

HIGH VOLUME QUICK CHANGE = REPEATED VIBRATION
COOLING POSITIONING ABSORBING
ACCURACY TOOL CLAMPING

A | Cooling A-A F
]
@D 0D1[ S!pﬁl 7777777777777777 — Ej%}»— 2S
|
A IxF
L. LF /
L2 ¢

4.{A A-A  Coolant channel >
\
| \ J——Cooling
@Dz (2)D11’ ''''' - 477777%7 '''''' - oS
\
NN
L1 A LF 1xF F /,
A-A
Coong@_r
2xF
v
A | A-A
i J——Cooling F
AP e ——= I I 1 ) [ os
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I
} \ LL
L+ A F 3xF
Lo e
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\ \ J——Cooling F
——— I
oDz 0D1¢ ,‘l’—:- ''''' & ''''''''''''' =y L1 aS '
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L2 2xF F
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7 4 14.0 25 49 . MTHAO7049/4
1 BT 4 140 10 GO 61/8"  MTHA16050/4
D T 4 140 10 s x| G1/8"  MTHAT6052/4
1 BT 4 140 10 o0 61/8"  MTHA16090/4
B 6 158 10 o0 | x| G1/8"  MTHA16060/6
s o 4 186 20 70 [ G1/8" . MTHA19070/4
e 6 186 20 70 G1/8'  MTHA19070/6
e 4 186 20 o | G1/8'  MTHA19090/4
ey 6 186 20 o e G1/8'  MTHA19090/6
s o 4 186 20 us [k G1/8'  MTHAT9145/4
[ 6 186 20 us [ G1/8"  MTHA19145/6
s 2 4 196 20 70 G1/8"  MTHA20070/4
L 6 196 20 70 P G1/8"  MTHA20070/6
s 2 4 196 20 160 [k G1/8" . MTHA20160/4
L 6 19.6 20 CO G1/8" . MTHA20160/6
s =2 4 216 20 o0 [a G1/8" . MTHA22000/4
L 6 216 20 o0 e G1/8" . MTHA22000/6
e 2 4 216 20 10 [ G1/8" . MTHA22130/4
L 6 216 20 130 [ 61/8" . MTHA22130/6
2 s 4 246 20 g0 | ax | G1/8" | MTHA25080/4
2| 2 4 246 20 100 | ax G1/8' . MTHA25100/4
P s 6 246 20 100 e G1/8"  MTHA25100/6
s 2 4 246 20 70 [ G/8" . MTHA25170/4
[ T 6 246 20 170 [ G1/8" . MTHA25170/6
B 4 250 20 us x| 61/8" . MTHA26145/4
- IR 6 250 20 us [ G1/8" . MTHA26145/6
s 2 4 276 20 w00 [ | wizas [ MiHA28100/4 |
L 6 276 23 100 2 wizas [ MiHA28100/6 |
a2 4 316 20 s | G1/8" . MTHA32080/4
s =2 4 220 25 135 [ G1/8" . MTHA32135/4
e = 6 220 25 135 A G1/8" | MTHAS2135/6
Dimensions in mm
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Halter mit Rundschaft * J
ohne Spannflachen

HIGH VOLUME QUICK CHANGE = REPEATED VIBRATION
COOLING POSITIONING ABSORBING
ACCURACY TOOL CLAMPING

A i -
4,1 I—Coolmg A-A  Coolant channel
| J
oDs| oi] Lo——— (- | I S S 1 os
\
|
L1 A ‘
L2 -
@S oD oD2 L. L2 Cooling
20 4 19.6 20 161 G1/8"
20 6 19.6 20 162 G1/8"
25 4 24.6 20 171 G1/8"
25 6 24.6 20 171 G1/8"

Richtplatte fiir MTHA

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

36 75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




Halter mit Rundschaft * J
mit seitlichem Kiihlmittelanschluss

HIGH VOLUME QUICK CHANGE  REPEATED VIBRATION
COOLING POSITIONING ABSORBING
ACCURACY TOOL CLAMPING

—Cooling —F

>
M

A-A  Coolant channel

oDz oDif £

4xF

oS oD oD2 L. L2 Cooling

3/4" 4 27 30 70 M8x1
3/4" 6 27 30 70 M8x1
22 4 27 30 70 M8x1
22 6 27 30 70 M8x1

Dimensions in mm
Spare parts, see page 54

AN

)

HIGH VOLUME
COOLING

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
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Doppelhalter mit Rundschaft
flr Swiss-MicroTurn Werkzeuge

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
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4 4 . wmHCsaEs

B 4 4 s wmHCTsOsse
B 4 4 C o mmouseess
A e 4 4 oo wTHCTeOOM
[ ERC 4 4 oo Mmoo
fe 4 4 s wmHoo04
e 2 4 4 C o= wmeias
7 = 4 6 s wTHOZTI4Me
e 2 6 6 C o= wmeaiwe
e 2 4 4 o o
N 6 6 C o mmeasye
| 4 4 oo oS
= 6 6 o ox mmonuys

Dimensions in mm
Spare parts, see page 54

D2

D2
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Doppelhalter mit Rundschaft
flr Swiss-MicroTurn und Spannzange ER

ER-Mini

ER (#D3)

Nicht im Lieferumfang

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Miulleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh
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NO

4
N 4
R 4
= 4
T2 4
] 6
2 | 4
e 6
- 20 4
- 22 4
- 22 6
- 22 4
2 2 6

Dimensions in mm
Spare parts, see page 54

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG

Mulleracker 6
75177 Pforzheim, Germany
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Halter fur Rickseitenbearbeitung
Stufenlos einstellbare Lange

QUICK CHANGE = REPEATED VIBRATION
POSITIONING ABSORBING
ACCURACY TOOL CLAMPING

I
°

=== ||l

[
-

L2
Ls L1

i
T

oie—Hlg & | | [
i

L2
Ls L

D2 - Lockable
a L Q O cooling hose

R~ | ==

lo I

8.5
O o Cooling

L2 13
Ls L1 B

E
@

[
Q

== |

L
-

L2
Ls L1
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e T

16 4 310 210 26 42 240 -  MTHB16065/4

2 e 4 320 100 38 54 17.0 -  MTHB16074/4
e 2 4 350 265 2 49 37.5 06 . MTHB20061/4
e 2 6 350 265 2 49 375 o6 . MTHB20061/6
e 2 4 400 250 38 58 28.0 - . MTHB22078/4
[ 6 400 250 38 58 28.0 - . MTHB22078/6
e 4 390 250 40 62 325 - . MTHB22079/4
a2 6 390 250 40 62 325 - . MTHB22079/6
e 2 4 380 300 34 56 38.0 - . MTHB22080/4
[ 6 380 300 34 56 38.0 - . MTHB22080/6
B s 4 381 250 38 83 280 - . MTHB25062/4
T s 6 381 250 38 83 280 2 . MTHB25062/6
[ Y 4 381 300 35 59 35.0 ) | MTHB28057/4
s 2 6 381 300 35 59 35.0 - . MTHB28057/6
b = 4 400 250 39 59 39.0 - . MTHB32081/4
e = 6 200 250 39 59 39.0 -  MTHB32081/6
B = 4 52,0 30.0 46 64 410 - . MTHB32093/4
T = 6 520 300 46 64 4.0 -  MTHB32093/6
S 4 200 370 39 59 36.0 - . MTHB33091/4
A s 6 200 370 39 59 36.0 - . MTHB33091/6
e e 4 20 250 39 59 38.0 - . MTHB34081/4
T e 6 20 250 39 59 38.0 -  MTHB34081/6

Stufenlos einstellbare Auszugslange

ol

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 b H
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Quick Change, BIMU — IFANGER

Schnellspann-Wechselkopf fiir Swiss-MicroTurn Werkzeuge

HIGH VOLUME QUICK CHANGE = REPEATED VIBRATION
COOLING POSITIONING ABSORBING
ACCURACY TOOL CLAMPING

Voreinstellung des Werkzeuges ausserhalb
der Maschine e Maximale Prozesssicherheit

Mit den MTQC-Schnellspann-Wechselkdpfen kénnen o Sehr hohe Maschinenverfiigbarkeit

die Swiss-MicroTurn Werkzeuge ausserhalb der Dreh-
maschine eingespannt und vermessen werden. Diese
Technologie ermdglicht es auch Nicht-Fachleuten, die
Werkzeuge schnell und produktionssicher in die Ma-
schine zu spannen.

e Maschinenoperateure bekommen Freiheit,
um mehr Anlagen zu betreuen

o Extrem schneller und sicherer Einsatz
des Wechselkopfs

Riickseitenbearbeitung Frontalbearbeitung
HIGH VOLUME HIGH VOLUME
COOLING COOLING
Torx 20
— " .
L2 / )
ﬁ”‘\ -

ir iIEanGcer EBBimu ’4/'

I(@ ————— - @12 24

020 o016 o4} Lo | | ‘{

26

ST=——: R - (&)

29

Inkl. Schliissel MTSC

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 H
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com f- brItSCh

75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




Halter mit Vierkantschaft

QUICK CHANGE  REPEATED VIBRATION
POSITIONING ABSORBING
ACCURACY TOOL CLAMPING

A
i
|
AR == | E— A 1 os
> \ ‘
f
|
[ A
L1
I T " T T e
12x12 4 14.0 85
12x12 6 16.0 95
16x16 4 14.0 100
16x16 6 15.8 100

Dimensions in mm
Spare parts, see page 54
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46

Vierkanthalter gekropft, rechts * J

HIGH VOLUME
COOLING

Cooling

|
|
|
L B | : M3x8
| . Ref. N° NOO 10308
Bz ﬁ I .

Ls J
A

L

Die Anschlagflache (A) des Halters entspricht der Spitzenhéhe des Werkzeuges.

M3x8
Ref. N° NOO 10308

/f///»'///ff///
,,,,,,ermff

MTAA-0000 G 1/8"
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oS oD L L. L2 Ls B1 B2 H Cooling _
7 4 3 100 3 13 35 15 16  Ref.N°MTAA-0000 |\ MIARO7100/481
8 4 26 10 34 13 29 8 16 Ref.N°MTAA0000 |  MTARO8100/426% |
8 4 3 100 34 13 35 15 16  Ref.N°MTAA-0000 |\ MTARO8100/481
10 4 26 100 34 13 29 8 16  Ref.N°MTAAQ000 | MTAR10100/426%
10 4 3 100 3 13 3 15 16  Ref.N°MTAA0000 |\ MIAR10100/431
10 4 3 100 3 13 40 20 16  Ref.N°MTAA0000 | MTAR10100/436
10 6 3 100 3 13 38 14 16  Ref.N°MTAA-0000 |\ MIAR10100/635
10 6 43 100 3 13 45 21 16  Ref.N°MTAA0000 | MTAR10100/643
10 6 48 100 3 13 50 26 16  Ref.N°MTAA-0000 |\ MIAR10100/648
12 4 26 100 34 13 29 8 16 Ref.N°MTAA-0000 | MTAR12100/426%
12 4 3 100 3 13 35 15 16  Ref.N°MTAA-0000 | MIAR12100/431
12 4 3 100 34 13 40 20 16  Ref.N°MTAA-0000 | MIAR12100/436
12 6 3 100 34 13 38 14 16  Ref.N°MTAA-0000 |\ MIAR12100/635
12 6 43 100 3 13 45 21 16  Ref.N°MTAA0000 |  MTAR12100/643
12 6 48 100 34 13 50 26 16 Ref.N°MTAA0000 |\ MIAR12100/648
12 6 58 100 34 13 55 33 16  Ref.N°MTAA0000 | MTAR12100/653
16 4 31 130 34 13 35 15 16  Ref.N°MTAA-0000 | MIAR16130/431
16 4 3 130 34 13 40 20 16  Ref.N°MTAA0000 | MTAR16130/436
16 6 3 130 3 13 38 14 16  Ref.N°MTAA-0000 | MIAR16130/635
16 6 43 130 34 13 45 21 16  Ref.N°MTAAQ000 | MTAR16130/643
16 6 48 130 34 13 50 26 16  Ref.N°MTAA-0000 |\ MIAR16130/648
16 6 53 130 38 17 55 33 16  Ref.N°MTAAQ000 |  MTAR16130/653
16 6 61 130 38 17 64 42 16  Ref.N°MTAA-0000 |\ MTAR16130/661
16 6 71 130 3 17 74 5 16  Ref.N°MTAA0000 | MTAR16130/671

Dimensions in mm
*Incl. MTAP-00426

Positionierhilfe MTAP-00426

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 f britsch
Miulleracker 6 fbritsch@f-britsch.com -

75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




Vierkanthalter neutral
Werkzeugeinfiihrung von hinten, bei engen Platzverhaltnisse

B1

-

M2,6x6—-8TX
Ref. N° NOO 55600

I—.
Spare Part

MTAS-08098

B2

Mit MODUL-Line Interface, siehe Web-Shop, Ref. N® 42411 und N°42412

L

L2

L1

[ Xg ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

M3x8

Ref. N° N0O 10308

B2

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0

Ls

L2

L1

Milleracker 6
75177 Pforzheim, Germany

DIN6325
83-h6x24

f.britsch

fbritsch@f-britsch.com
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N° H

8 4 26 98 185 95 285 8 8
[ 4 31 98 185 95 335 8 8
B o 4 26 98 255 130 290 8 8
A o 4 31 %8 255 130 335 8 8
e 4 26 128 255 130 290 8 8
| Y 4 31 128 255 130 350 15 8
B2 o 4 26 100 210 75 275 8 16
2 4 26 100 210 75 275 8 16

Dimensions in mm
*Incl. MTAP-00426

MTAN Anleitung zu N° 1

& 42_
- 2
1 4 @3

MTAN Anleitung zu N° 2

m i

"

Positionierhilfe MTAP-00426

1

Ll

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 f b H h
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Vierkanthalter gekropft, neutral

20 M3x8
ey Ref. N°N0OO 10308
L 7] B+ ]
B2
g [ // oS
Ls 7
L2

L

% A —

H
;Cooling
o | [ M3x8
23 i Ref. N°N00 10308
i
B1 \
— _i_
L |
|
B. i
|
AN 7/ : oy
Ls
L2
La HIGH VOLUME
COOLING
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N | es [ o0 | L | b | | L |8 | B [ H Cooling C RefNe

§ 4 26 100 21 75 29 8 16 -  MTAN08100/426*
2 2 4 3 130 3 130 4 15 16 G1/8" | MTAN12131/431
2 4 3 130 30 130 48 20 16 G1/8" | MTAN12131/436
2 2 6 4 130 3 130 5 21 16 G1/8"  MTAN12131/643
B2 2 6 4 130 30 130 58 26 16 G1/8" | MTAN12131/648
20 2 6 53 130 30 130 63 33 16 G1/8"  MTAN12131/653
B2 2 4 a1 130 30 195 37 15 16 Mi2<15  [LMTANd2182/481 |
2 %6 4 31 130 34 130 43 15 16 G1/8' | MTAN16131/431
20 6 4 3 130 34 130 48 20 16 G178’ . MTAN16131/436
2 6 6 4 130 34 130 5 21 16 c1/8" . MTAN16131/643
2 6 6 48 130 34 130 58 26 16 G1/8" | MTANT6131/648
['2 16 6 s 130 40 170 63 33 16 G1/8' | MTAN16131/653
2 e 4 31 130 30 195 37 15 16 G1/8" . MTANT6132/431

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 f britsch
Milleracker 6 fbritsch@f-britsch.com -

75177 Pforzheim, Germany www.f-britsch.com




Vierkanthalter neutral

L+

Cooling
T
.0 il
) U,%,u
| ]
B | // oS
HIGH VOLUME
COOLING
L2
L+
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N° oS oD L1 L2 B4 H Cooling _

8 4 100 205 20 16 - . MTATOB100/4

[ T 4 100 205 20 16 -  MTAT70100/4
b 4 130 205 20 16 - . MTATI2130/4
| P 6 130 2055 24 16 - . MTATI2130/6
[ T 4 130 205 20 16 - . MTATI6130/4
T 6 130 2055 24 16 - . MTAT16130/6
[ T 4 130 205 20 16 G/e"  MTATI2131/4
2 = 6 130 205 24 16 G1/8" . MTATI2131/6
B2 4 130 205 28 16 G/8" . MTATIE131/4
L2 76 6 130 205 32 16 G1/8" . MTATI6131/6

Dimensions in mm
Der Inbusschlissel ist im Lieferumfang der Halter enthalten.

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 f britsch
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Ersatzteile
fur Halter Typ MTH...

s oo ETIO
4 Druckring _
6 Druckring _
4 Spannschraube _
6 Spannschraube _
4 Spannzange _
6 Spannzange _
4 Schlissel _
6 Schliissel _

Friedrich Britsch GmbH & Co. KG Tel: +49 7231 9365-0 b H
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Notizen
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SPANNWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTENSYSTEM SCHNEIDWERKZEUGE
CLAMPING TOOLS INSERTSYSTEMS CUTTING TOOLS

WERKZEUGHALTER KUHLMITTELSYSTEME PRUFMITTEL
TOOL HOLDER COOLANT SYSTEMS MEASURING EQUIPMENT

Alle Kataloge zum Download finden Sie hier

You can download all catalogues here

werkzeuge | maschinen
Friedrich Britsch GmbH & Co. KG
Mulleracker 6

75177 Pforzheim

Tel: +49 7231 9365-0
Fax: +49 7231 9365-30
fbritsch@f-britsch.com
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