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WHISPERLINE Anti-Vibrations-Bohrstangen mit WEeChSEIKODIEN.........iiiiiiiiii et 4
LOGIQ-4-TURN doppelseitige, positive Wendeschneidplatten

JET-R-TURN Drehwerkzeuge mit stabiler Klemmung und zielgerichteter KUhImittelzufuhr............ccooveiiieiie e 11
ALU-P-TURN doppelseitige, positive Wendeschneidplatten mit scharfen Schneidkanten............cccooiiiiiiiiiiiiccs 13

BOHREN

LOGIQ-3-CHAM Bohrkdpfe Mit 8 SChNEIAEN .........iiiiiiii ettt ettt et e et b et e et eebeeereeenees 16
SUMOCHAM-Bohrkdpfe erweiterte Auswahl an austauschbaren Bohrk&pfen ab 4 mm Durchmesser. ..........cooveeeiiiieiiiieeiinnenn 20
MODUDRILL modulare Bohrkronen fiir groBe Durchmesser
TRIDEEP Tieflochbohrer mit WendesSChNEIAPIAIEN .........ooiiiiiiiii et e e e e s e e e e e e s e eaeeeeeas

GRIP-SYSTEME

SWISSCUT lange Schneideinsatze zum Abstechen, Einstechen, Drehen und Gewindedrehen.
PENTACUT 17 Schneideinsétze mit 5 Schneidkanten zum Ab- und EiNSTEChEN ........coviiiiiiiii
LOGIQ-5-GRIP Adapter zum Ab- und Einstechen mit 5 PlattenSIHZEN...........oiiiiiiiii e
MULTI-F-GRIP HOChVOIrSChUD-ADSIECHEN ...ttt ettt ettt be et
MODUGRIP kompakte Adapter zum AD- UNA BINSTECHEN ........uiiiiii ittt e e
WHISPERLINE Anti-Vibrations-Schneidentrédger zum tiefen Ab- und Einstechen

NANMILL 90° Miniatur Schaftfraser (8-10 mm) mit Wendeschneidplatten
HELI-3-MILL kleine Schaftfraser (10-16 mm) mit WendesChneidpIatten ...........ccviiiiiiiiiiiiee e

HELI-4-MILL kleine Schaftfraser (10-22 mm) mit quadratischen Wendeschneidplatten ...........cccoiviieiiiieeiiiie e 54
LOGIQ-8-TANG 90°-Fréaser fur tangential geklemmte Wendeschneidplatten mit 8 Schneidkanten ............coovviviiiiiiciciice 57
X-QUAD \Wendelschaftfraser mit quadratischer WendesChNeIdpIatte...........cccivii i

NAN-3-FEED Miniatur-Hochvorschub-Schaftfréser (8-10 mm) mit Wendeschneidplatten
MICRO-3-FEED kleine Hochvorschub-Schaftfraser (10-16 mm) mit Wendeschneidplatten ... 65
LOGIQ-4-FEED Hochvorschubfréser fir Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten ... 67
MILL-4-FEED Hochvorschub-Fraser mit quadratischen Wendeschneidplatten............ooiiiiiiiie i

TANG-4-FEED Hochvorschub-Fraser mit tangential geklemmten Wendeschneidplatten

TOR-6 MILL Multifunktionales Frassystem flr unterschiedliche Wendeschneidplatten ...

TANGFIN Schlichtfraser mit tangential geklemmten Wendeschneidplatten .............cooiiiiiiiiiiiiiie e

SOLIDMILL Keramik-Schaftfraser flr NONE VOISCNUDE. .........uiiiiiiiiiiie ettt

SURELOCK sicher geklemmte Schaftwerkzeuge, kein Herausziehen des Werkzeugs aus dem Halter ..........ccccoovvviiiiiiiiiiciinenn 87
MULTI-MASTER extra lange modulare Fraskdpfe mit einer Schneidenl&nge VON 1,5XD.......cccvviiiiiiieiiiie et 90
T-FACE VollhartmetallfrASKOPTe ZUM PlaNTrBSEN ... ....vie ittt s e st e e et e e et e e snt e e e sttt e e e ste e e e s taeeasnteeesnnaeeeas 94
SLIMSLIT schmale Scheibenfraser mit SchneideinSatzen (0,8-1,2 MIM) c..vvviiiiiiiiiie e e e st a e e e s nree e 96
T-GEAR Verzahnungsfraser mit modularen FrASKOPIEN ........ciuiiiiiiie ettt et anee b ans 98
MODUGEAR Verzahnungsfraser mit WendesChNEIAPRIAEN ..........ouiiiiiiieie e 100
MINSLIT Schlitzfraser mit Schneideinsatzen flr kleine DUrchmesser (16-22 MIM) ...ouvviiiiiiieiiiieeciee e 102

WERKZEUGAUFNAHMEN

X-STREAM Schrumpfaufnahmen mit zielgerichteter KUNIMITEIZUTUNT ..........ooiiiiiei e 106

NEUE SCHNEIDSTOFFSORTEN ..............ooiiiiiiii s 111
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ANTI-VIBRATION

Anti-Vibrations-Bohrstangen
fiir bis zu 10xD Bohrtief
Whisper Master

Anti-Vibrations-Bohrstangen mit GroRe Auswahl an

= Wechselkopfen fiir
WEChSElkOprI‘I unterschiedliche Dreh-

Wendeplatten

Bohrstange mit Fur alle Bis zu 10xBD Anti-
innerer Werksttiickstoffe Vibrations Bohrstange
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Vi SFEnkinNg

AVC-SCLCR/L
Auswechselbare
Bohrkdpfe flr rhombische
80°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

Bezeichnung

WF DCONMS DMIN LF

AVC-D16-SCLCR/L-06
AVC-D20-SCLCR/L-09
AVC-D25-SCLCR/L-09
AVC-D32-SCLCR/L-09
AVC-D40-SCLCR/L-12T

11.00
13.00
17.00
22.00
27.00

16.00
20.00
25.00
32.00
40.00

20.00
25.00
32.00
40.00
50.00

20.00
20.00
20.00
32.00
38.00

SR 14-548"
SR 16-236
SR 16-236
SR 16-236
SR 16-212"

SR TC-4* TCC 4-2*

* Optional, bitte separat bestellen.

VI U

VW HiSFEnking

AVC-SDUCR/L
Auswechselbare
Bohrk&pfe flr rhombische
55°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

WF 9557

] bconms !

LF—

Bezeichnung

WF DCONMS

DMIN LF

AVC-D16-SDUCR/L-07
AVC-D20-SDUCR/L-11

AVC-D25-SDUCR/L-11
AVC-D32-SDUCR/L-11T
AVC-D40-SDUCR/L-11T

11.00 16.00
13.00 20.00
17.00 25.00
22.00 32.00
27.00 40.00

20.00
25.00
32.00
40.00
50.00

20.00
20.00
20.00
32.00
32.00

SR 14-548"
SR 16-236 P*
SR 16-236 P*
SR 16-236 P*
SR 16-236 P

T-7/5*
T-15/5*
T-15/5*
T-15/5*
T-15/5*

SR TC-3P*
SR TC-3P*

TDC 3-1P*
TDC 3-1P*

* Optional, bitte separat bestellen.

v

VS = rkivg

AVC-SVUCR/L
Auswechselbare
Bohrkdpfe fur rhombische
35°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

93°

B2

Bezeichnung

WF DCONMS DMIN

AVC-D20-SVUCR/L-11
AVC-D25-SVUCR/L-11

16.00 20.00
17.00 25.00

27.00
32.00

SR 14-560*
SR 14-560"

T-8/5*
T-8/5*

* Optional, bitte separat bestellen.

v

VW HeSFEnking

AVC-SVLCR/L
Auswechselbare
Bohrkdpfe flr rhombische
35°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

Bezeichnung

WF DCONMS

DMIN LF

&

b4

AVC-D32-SVLCR/L-16T
AVC-D40-SVLCR/L-16T

22.00 32.00
27.00 40.00

40.00
50.00

32.00
32.00

SR 16-236 P*
SR 16-236 P*

T-15/5*
T-15/5*

SR TC-3P*
SR TC-3P*

TVC 3-1P*
TVC 3-1P*

* Optional, bitte separat bestellen.
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FLASHTURN

ECO LINE

VW HiSFEnkivg

AVC-PCLNR/L
Auswechselbare
Bohrkdpfe flr rhombische
80°-Wendeschneidplatten

WF  DCONMS  DMIN LF é & / @ 4

AVC-D20-PCLNR/L-09 13.00 20.00 25.00 26.00 LR3S SR 117-2009 HW 2.0
AVC-D25-PCLNR/L-09 17.00 25.00 32.00 28.00 TCON 323 TCX 3 LR3  SR117-2014 HW 2.5 SP 3 PN 3-4

AVC-D32-PCLNR/L-09 22.00 32.00 40.00 32.00 TCON 323 TCX 3 LR3  SR117-2014  HW25 SP 3 PN 3-4

LOGIQLTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED

7-[a

VW HeSr Sk

ANTI-VIBRATION

AVC-PCLXR/L
Auswechselbare
Bohrk&pfe flr rhombische
80°-Wendeschneidplatten

P - oo om 4 £ [ B 7

AVC-D20-PCLXR-09X 13.00 20.00 25.00 26.00 TSN 323 LR 3W SR 117-2014 HW 2.5 SP3 PN 3-4
AVC-D25-PCLXR/L-09X 17.00 25.00 32.00 28.00 TSN 323 LR 3W SR 117-2014 HW 2.5 SP3 PN 3-4
AVC-D32-PCLXR/L-09X 22,00 32.00 40.00 32.00 TSN 323 LR 3W SR 117-2014 HW 2.5 SP3 PN 3-4
AVC-D40-PCLXR/L-12X 27.00 40.00 50.00 35.00 TCONX 423 LR 4X SRLCS 5 HW 3.0 SP 4 PN 3-4

'.sc'-. /1 V}
WHiSERRLING iz
. DCONMS
AVC-DDUNR/L f =5
Auswechselbare WF
Bohrkapfe fiir rhombische %3
55°-Wendeschneidplatten LF
WF  DCONMS  DMIN LF ey « / ) @& &
1 22.00 32.00 40.00 32.00 RDT 3-2 SRRC3* SR 40085 HW 2.5 T-15/5* LCGR-3* KSP 3*
AVC-D40-DDUNR/L-15T 27.00 40.00 50.00 38.00 RDT 433* DLS 4* SR 14-506* HW 3.0* T-15/5* DLM 4* DSP 4*

* Optional, bitte separat bestellen.

I = 1% @F
Wi SEErLING BE |
AVC-DVUNR/L

Auswechselbare

Bohrk&pfe flr rhombische
35°-Wendeschneidplatten

WF  DCONMS  DMIN LF A ég / & y &

AVC-D40-DVUNR/L-16T 34.00 40.00 56.00 38.00 DLM3V* SR 10402267*  HW 4.0 KSP&*  ASV322D30*  T-15/5° SR 35080%1

* Optional, bitte separat bestellen.

DUSTRY 4.0
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Wiwua-—-. -

; - - DCONMS ”F
YD =ikl DCONWS CNT DCONMS DCONWS
ANTI-VIBRATION ¥ ¥

=3
AV-D \ OAL !
Anti-Vibrations-Bohrstangen

mit Kihimitteldurchfluss fur

Wechselkdpfe zum Drehen solundlsgimmiSchatte
Bezeichnung DCONWS DCONMS OAL OHX® CNT BMC®
AV-D16-7D-C 16.00 16.00 156.30 92.0 G1/8 S
AV-D16-10D-E 16.00 16.00 204.30 140.0 - H
AV-D20-7D-C 20.00 20.00 200.30 120.0 G1/4 S
AV-D20-10D-E 20.00 20.00 260.30 180.0 - H
AV-D25-7D-C 25.00 25.00 257.50 165.0 G1/4 S
AV-D25-10D-C 25.00 25.00 332.50 230.0 G1/4 S
AV-D32-7D-C 32.00 32.00 323.00 192.0 G3/8 S
AV-D32-10D-C 32.00 32.00 419.00 288.0 G3/8 S
AV-D40-7D-C 40.00 40.00 411.00 251.0 G172 S
AV-D40-10D-C 40.00 40.00 531.00 368.0 G172 S
AV-D50-7D-C 40.00 50.00 523.00 318.0 G1/2 S
AV-D50-10D-C 40.00 50.00 673.00 468.0 G172 S
AV-D60-7D-C 40.00 60.00 633.00 388.0 G3/4 S
AV-D60-10D-C 40.00 60.00 813.00 568.0 G3/4 S

* Die Bohrstangen kdénnen gekurzt werden, siehe Tabelle unten.

() Maximale Auskraglange.

@) S-Stahlkérper, H-VHM-Kérper

Bohrstangen-Durchmesser Mindestldnge nach dem Kiirzen
DCONMS (mm) OAL 7D (mm) OAL 10D (mm)
16 100 -
20 125 -
25 155 255
32 190 320
40 240 410
50 305 520
60 380 630

() Kann nicht gekiirzt werden.

YY)

Member IMC Group
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LOGIQESTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED

Wirtschaftliche positive -
Wendeschneidplatte
Double Sided Master

1)
=0 i

\!
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)
erkzeuge fiir die AuBBen- und

~ Innen-Bearbeitung

Doppelseitige Wendeschneidplatte
mit 4 positiven Schneidkanten

Schwalben- Positiver Spanwinkel
bearbeitung Wendeschneidplatte schwanz Wendeschneidplatte

Vv e @7
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LOGIQLITURN

CXMG-F3P

Doppelseitige, positive
80°-Wendeschneidplatten zum
Schlichten von legiertem Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
3 ~
) 8 ap
Bezeichnung L IC S RE ] ] (mm) f (mm)
CXMG 090402-F3P 10.40 9.70 4.66 0.20 [ [ 0.30-2.00 0.03-0.15
CXMG 090404-F3P 10.40 9.70 4.65 0.40 [ 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T504-F3P 13.83 12.50 5.80 0.40 [ 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T508-F3P 18.75 12.50 5.80 0.80 [ 0.80-2.00 0.05-0.25
LOGIQLTURN
POSITIVE DOUBLE SIDED
CXMG-M3P

Doppelseitige, positive
80°-Wendeschneidplatten
fur die mittlere Bearbeitung
von legiertem Stahl

Abmessungen Zéher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
ap
Bezeichnung L IC S RE (mm) f (mm)

o o
w0 w0
& %
(] (]
CXMG 090408-M3P 10.32 9.70 4.65 0.80 . 0.80-3.00 0.10-0.50
CXMG 12T508-M3P 13.75 12.50 5.80 0.80 . . 0.80-5.00 0.10-0.50
CXMG 12T512-M3P 13.68 12.50 5.80 1.20 ) ) 1.20-5.00 0.10-0.50
LOGIO4TURN
CXMG-F3M

Doppelseitige, positive
80°-Wendeschneidplatten
zum Schlichten von
rostbestandigem Stahl und
hoch hitzebest. Legierungen

Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o)
Bezeichnung L IC S RE (mm) f (mm)

0
N © ~
S| 8|
| e | g
CXMG 090404-F3M 10.40 9.70 4.65 0.40 o 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T504-F3M 13.83 12.50 5.80 0.40 o o ° 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T508-F3M 18.75 12.50 5.80 0.80 [ ° o 0.80-2.00 0.05-0.25
LOGIQLITURN
POSITIVE DOUBLE SIDED
CXMG-M3M

Doppelseitige, positive
80°-Wendeschneidplatten
fUr die mittlere Bearbeitung
von legiertem Stahl und hoch
hitzebest. Legierungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
ap
Bezeichnung L IC S RE (mm) f (mm)

[Ye]

N © ~

o o o

© (==} (=)

S| S| g
CXMG 090408-M3M 10.32 9.70 465 0.80 o 0.80-3.00 0.15-0.50
CXMG 12T508-M3M 1375 12,50 5.80 0.80 o | o | o 0.80-5.00 0.15-0.50
CXMG 12T512-M3M 1368 12,50 5.80 120 o | o | o 1.20-5.00 0.15-0.50

Member IMC Group



LOGIQLTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED GAMP A »

A-PCLXR/L o ﬁ\ /1(5

Bohrstangen mit Kniehebel-

Klemmung fir negative, _ A

rhombische 80°-CXMG- ' o)

Wendeschneidplatten W

} |« LDRED~
LF

DCONMS LF LDRED WF GAMP  GAMF DMIN CNT _ Wendeschneidplatte
A16Q PCLXR/L-09X 16.00 180.00 30.0 11.00 8.0 10.0 20.00 UNC 3/8"-16 CXMG 09.
A20R PCLXR/L-09X 20.00 200.00 300 13.00 50 10.0 25,00 UNC 3/8"-24 CXMG 09.
A25S PCLXR/L-09X 25,00 250,00 400 17.00 50 10.0 32.00 UNC 1/2°-20 CXMG 09.

Ersatzteile

4 @ +
A16Q PCLXR/L-09X LR 3X SET PL 16 SR M6XL11.5V T-8/5
CPILEIEBGIEGE) €8 [R3XSET  PL20  SRMBXLI1SY T8/
A25S PCLXR/L-09X GRS s R

LOGIQTURN v T
@000... L]

JEFcuT r@'ﬂ i o

S v [T

PCLXR/L-JHP

Werkzeuge mit Kniehebel- e 3

Klemmung und zielgerichteter v L

KSS-Zufubr fir rhombische Ui~ LF

80°-CXMG-Wendeschneidplatten

B H HF LF LH WF GAMP GAMF _ Wendeschneidplatte
PCLXR/L 1212F-09X-JHP 12.0 12.0 12.0 80.00 20.0 16.00 6.0 6.0 CXMG 09..
PCLXR/L 1616H-09X-JHP 16.0 16.0 16.0 100.00 20.0 20.00 6.0 6.0 CXMG 09..
PCLXR/L 2020K-12X-JHP 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 25.00 6.0 6.0 CXMG 12..
PCLXR/L 2525M-12X-JHP 25.0 25.0 25.0 150.00 25.0 32.00 6.0 6.0 CXMG 12..

Ersatzteile

2 &

/

A A

&

PCLXR/L 1212F-09X-JHP
PCLXR/L 1616H-09X-JHP
PCLXR/L 2020K-12X-JHP

PCLXR/L 2525M-12X-JHP

LOGIQLTURN

PCLXR/L

Werkzeuge mit Kniehebel-
Klemmung flr rhombische
80°-CXMG-Wendeschneidplatten

PCLXR/L 1212F-09X

PCLXR/L 1616H-09X

PCLXR/L 2020K-12X
PCLXR/L 2525M-12X

Ersatzteile

PCLXR/L 1212F-09X

PCLXR/L 1616H-09X
PCLXR/L 2020K-12X
PCLXR/L 2525M-12X

LR 83X SET SR MBXL11.5V T-8/5 S-CU-JHP-A SET
LR 3X SET SR MBXL11.5V T-8/5 S-CU-JHP-A SET
TCNX 423 LR 4X SRLCS5 HW 3.0 PN 3-4 SP 4 CH-1.9D-JHP-A SET
TCNX 423 LR 4X SRLCS 5 HW 3.0 PN 3-4 SP4 CH-1.9D-JHP-A SET
LH
GAMFJ(\]\ %’{"P

¥ ¥

)

T %

‘ LF
B H HF LF LH WF GAMP GAMF _ Wendeschneidplatte
120 120 120 80.00 19.0 16.00 6.0 6.0 CXMG 09..
16.0 16.0 16.0 100.00 19.0 20.00 6.0 6.0 CXMG 09..
200 200 200 125.00 250 25.00 6.0 6.0 CXMG 12..
250 250 250 150.00 250 32.00 6.0 6.0 CXMG 12..
< ol 4 4 @ ol
LR 38X SET SR MBXL11.5V T-8/5
LR 38X SET SR MBXL11.5V T-8/5
TCONX 423 LR 4X SRLCS 5 HW 3.0 PN 3-4 SP4
TCONX 423 LR 4X SRLCS b5 HW 3.0 PN 3-4 SP 4

MACHINING O TELTIGENTLY




RIGID CLAMP

JETIRTURN ™

Zielgerichtete Kiihlmittelz
Jet Master

Neuer Werkzeughalter mit
3 Kiihlmittelanschliissen

Werkzeug mit stabiler Klemmung und
zielgerichteter Kiihlmittelzufiihrung |
direkt auf die Schneidkante '

Kiihlmittelzufuhr durch die Spannpratze

N o N

Stabile Klemmung  Einfache Fir unterschiedliche Innere
Spanabfuhr  Wendeschneidplatten Kiihlmittelzufuhr

Y@,

ISCAR CHESS LINES



oV iI VRN

JET]| IRN

RIGID CLAMP
DDJNR/L-JHP-MC
Stabile Klemmung mit
zielgerichteter KSS-
Zufuhr fir rhombische

fiax
140
Bar Max

55°-Wendeschneidplatten

B H HE LF LH WF GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte
DDJNR/L 2020X-15-JHP-MC 200 200 200 110.00 400 25,00 60 6.0 DNMG/X 1506
DDJNR/L 2525X-15-JHP-MC 25.0 25.0 25.0 125.00 40.0 32.00 6.0 6.0 DNMG/X 1506

Ersatzteile
Bezeichnung @ / @ @ @
DDJNL 2020X-15-JHP-MC RDT 433 RDT 443" LOGL-4JG SET® T-20/3 PLUG G1/8-65TL360 SR 14-506 OR 4X3 NBR70
DDJNR 2020X-15-JHP-MC RDT 433 RDT 443* LCGR-4JC SETt@ T-20/3 PLUG G1/8-6.5 TL360 SR 14-506 OR 4X3 NBR70
DDJNL 2525X-15-JHP-MC RDT 433 RDT 443" LOGL-4JG SET® T-20/3 PLUG G1/8-65TL360 SR 14-506 OR 4X3 NBR70
DDJNR 2525X-15-JHP-MC RDT 433 RDT 443* LCGR-4JC SET(@ T-20/3 PLUG G1/8-6.5 TL360 SR 14-506 OR 4X3 NBR70

(a) Empfohlenes Anzugsdrenmoment fiir die R-Klemmschraube: 4 Nm.
* Optional, bitte separat bestellen.

1907 Ui

JET] IRN

RIGID CLAMP
DCLNR/L-JHP-MC
Stabile Klemmung mit
zielgerichteter KSS-
Zufuhr fir rhombische

> ~GAM

p

80°-Wendeschneidplatten

| Bezeichnung [N H HF

LF

WF GAMP

GAMF  Wendeschneidplatte

DCLNR/L 2020X: HP-MC 20.0 200 20.0
DCLNR/L 2525X-12-JHP-MC 25.0 25,0 25.0

105.00
120.00

36.0
35.0

25.00
32.00

6.0 6.0 CNMG 1204
6.0 6.0 CNMG 1204

Ersatzteile

@

©

o &

TCH4"
TCHA"
TCH4"
TOH4"

DCLNL 2020X-12-JHP-MC RCT 443
DCLNR 2020X-12-JHP-MC RCT 443
DCLNL 2525X-12-JHP-MC RCT 443
RCT 443

DCLNR 2525X-12-JHP-MC

LCGL-4JC SET®@
LCGR-4JC SET@
LCGL-4JC SET®@
LCGR-4JC SET®@

T-20/3
T-20/3
T-20/3
T-20/3

PLUG G1/8-6.5 TL360
PLUG G1/8-6.5 TL360
PLUG G1/8-6.5 TL360
PLUG G1/8-6.5 TL360

OR 4X3 NBR70
OR 4X3 NBR70
OR 4X3 NBR70
OR 4X3 NBR70

SR 14-506
SR 14-506
SR 14-506
SR 14-506

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment fiir die R-Klemmschraube: 4 Nm.

* Optional, bitte separat bestellen.

oV I VRN

JETIRTURN

DWLNR/L-JHP-MC
Stabile Klemmung mit
Zielgerichteter KSS-Zufuhr
flr rhombische 80°-Trigon-

5 f
140
95° Bar Max

Wendeschneidplatten

B H HF LF LH WF GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte
DWLNR/L 2020X-08-JHP-N 20.0 20.0 20.0 106.00 36.0 25.00 6.0 6.0 WNMG 0804

25.0 25.0 25.0 121.00 36.0 32,00 6. 6.0 WNMG 0804

Ersatzteile

2 (( & o @
DWLNL 2020X-08-JHP-MC RWT 443 TWH4* LCGL-4JC SET@ T-20/3 SR 14-506 OR 4X3NBR70  PLUG G1/8-6.5 TL360
DWLNR 2020X-08-JHP-MC RWT 443 TWH4* LCGR-4JC SETt@ T-20/3 SR 14-506 OR4X3NBR70  PLUG G1/8-6.5 TL360
DWLNL 2525X-08-JHP-MC RWT 443 TWH4* LCGL-4JC SET@ T-20/3 SR 14-506 OR4X3NBR70  PLUG G1/8-6.5 TL360
DWLNR 2525X-08-JHP-MC RWT 443 TWH4* LCGR-4JC SET(@ T-20/3 SR 14-506 OR4X3NBR70  PLUG G1/8-6.5 TL360

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment fur die R-Klemmschraube: 4 Nm.
* Optional, bitte separat bestellen.

MACHINING O TELTIGENTLY



POSITIVE DOUBLE SIDED .

ALUSTURN ‘l"

Wirtschaftliches Drehen
Aluminium Master

Doppelseitige, positive Dreh-
Wendeschneidplatte fiir Aluminium

@@I(}rumv

ISCAR CHESS LINES



VI U

ALU|

POSITIVE DOUBLE SIDED
CNGG-F3N

Scharfe und polierte, doppelseitige,
positive Wendeschneidplatten fir die
mittlere Bearbeitung von Aluminium
und NE-Werksttickstoffen

80°

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
ap
Bezeichnung L IC S RE (mm) f (mm)

Scharfe, doppelseitige,
positive Wendeschneidplatten
mit geschwungener
Schneidkante fr die mittlere
Bearbeitung von Aluminium
und NE-Werkstuckstoffen

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
ap
Bezeichnung L IC S RE (mm) f (mm)

CNGX 090604-M3N-P 9.70 9.52 4.40 0.40 0.40-3.00 0.10-0.30
CNGX 090608-M3N-P 9.70 9.52 4.40 0.80 0.80-3.00 0.10-0.30

e Erste Wahl fir PCLNR/L...X und A..-PCLNR/L-X.

o
N
o
CNGG 090402-F3N-P 9.70 9.52 4.76 020 . 0.30-3.00 0.10-0.30
CNG 04-F3N-P 9.70 9.52 4.76 040 o 0.40-3.00 0.10-0.30
| CNGG ( 3N-P | 9.70 9.52 476 080 ° 0.80-3.00 0.10-0.30
HELiTURN .
S 95°
CNGX-M3N % S M

® ¢||C20

oV I VRN |leﬂ

VNGU-R3N

Scharfe, doppelseitige,
positive Wendeschneidplatten
fUr die Schruppbearbeitung
von Aluminium und NE-
Werksttickstoffen

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
ap
Bezeichnung L IC S RE (mm) f (mm)

VNGU 220616-R3N 22.00 12.70 6.35 1.60 0.50-3.00 0.10-0.25
VNGU 220630-R3N 22.00 12.70 6.35 3.00

1.50-4.50 0.15-0.30

1/~ GAMP A58 r
SN MAX 300
P [TT0750) | 1" Bar max

‘% DCONMS
(b

H

® ¢||C20

L.
oV I VRN

GAMF

A-SVQNR/L-AL-JHP
Schraubengeklemmte
Bohrstangen fur rhombische
35°-Wendeschneidplatten

L
WF 107.5;
~| LDRED |«

1Y
. B Y

LF

DCONMS LF LDRED H HF WF DMIN  GAMP  GAMF Wendeschneidplatte
A40U SVONR/L-22-AL-JHP 40.00 348.10 60.0 36.0 0.1 23.40 49.00 6.5 145 VNGU 22.

Ersatzteile

& / & / S &

A-SVQNR/L-AL-JHP TVX 2230 SR 14-591/L-SN HW 3.0 SW6-T-SH BLD T20/S7 PL 40 SRTC-4

ISUT Wiy J'E‘i"i‘:w GAME <

SVHNR/L-JHP
Schraubengeklemmte
Werkzeuge mit zielgerichteter LH—=
KSS-Zufuhr fir rhombische
35°-Wendeschneidplatten

A7 1{140
Bar Max

LF

H B HF LF LH WF GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte
SVHNR/L 2525M-22-AL-JHP 25.0 25.0 25.0 146.34 36.3 30.03 7.0 6.0 VNGU 22.

Ersatzteile

& A B

IELIETT  vx2230 SR 14-691/L-SN SWe-T-SH BLD T20/57 HW 3.0 SRTC-4 CH-1.9D-JHP-A SET

MACHINING O TELTIGENTLY
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ISCAR CHESS LINES

Fir alle Neue Gener 0
Produktivitat « Werkstiickstoffe ®

MACHINING\NMELLIGENTLY



LOGIGR<SCHAM

THREE FLUTE CHAMDRILL

3 effektive Schneiden
Durchmesser 12-25,9m
Drilling Master

3 effektive Schneiden fiir hohere
Produktivitat beim Bohren

e, -
........

Selbstzentrierende  Fiir Stahl u.
Geometrie Gusseisen

O JorLL

ISCAR CHESS LINES

Produktivitat

SCANNEN!




THREE FLUTE GCHAMDHILL

D3N A-3D 7@
Bohrkérper fiir dreischneidige roo !

Bohrk&pfe mit Innenkdhlung, DCN-DCX k7 tDCONMShs DF

Schaft mit Spannflache, { i

Bohrtiefe 3xD -

DCN®  DCX®  DCONMS  DF LU LPR PL OAL ssce @

D3N 120-036-16A-3D 12.00 12.40 16.00 20.00 39.3 61.00 2.1 109.00 12 K D3N 12-13.99
D3N 125-037-16A-3D 12.50 12.90 16.00 20.00 40.3 63.30 2.71 110.50 12 K D3N 12-13.99
D3N 130-039-16A-3D 13.00 13.40 16.00 20.00 423 66.10 291 114.08 13 K D3N 12-13.99
D3N 135-041-16A-3D 13.50 13.90 16.00 20.00 438 68.30 291 116.33 13 K D3N 12-13.99
D3N 140-042-16A-3D 14.00 14.40 16.00 20.00 45.3 71.20 3.10 119.16 14 K D3N 14-15.99
D3N 145-044-16A-3D 14.50 14.90 16.00 20.00 46.8 73.40 3.10 121.41 14 K D3N 14-15.99
D3N 150-045-20A-3D 15.00 156.90 20.00 25.00 48.9 76.20 3.47 126.24 15 K D3N 14-15.99
D3N 160-048-20A-3D 16.00 16.90 20.00 25.00 51.9 81.30 3.44 131.33 16 K D3N 16-17.99
D3N 170-051-20A-3D 17.00 17.90 20.00 25.00 54.9 86.40 3.52 136.42 17 K D3N 16-17.99
D3N 180-054-25A-3D 18.00 18.90 25.00 32.00 58.4 91.50 3.90 147.50 18 K D3N 18-19.99
D3N 190-057-25A-3D 19.00 19.90 25.00 32.00 61.4 96.60 410 152.58 19 K D3N 18-19.99
D3N 200-060-25A-3D 20.00 20.90 25.00 32.00 64.4 101.70 432 157.66 20 K D3N 20-21.99
D3N 210-063-25A-3D 21.00 21.90 25.00 32.00 67.4 106.70 455 162.74 21 K D3N 20-21.99
D3N 220-066-25A-3D 22.00 22.90 25.00 32.00 70.4 111.80 469 167.83 22 K D3N 22-23.99
D3N 230-069-32A-3D 23.00 23.90 32.00 42.00 4.7 116.90 491 176.90 23 K D3N 22-23.99
D3N 240-072-32A-3D 24.00 24.90 32.00 42.00 .7 122.00 5.21 182.00 24 K D3N 24-25.99
D3N 250-075-32A-3D 25.00 25.90 32.00 42.00 80.7 127.10 5.31 187.08 25 K D3N 24-25.99

* Setzen Sie keine Bohrkopfe ein, die kleiner sind als der fur den Bohrer definierte Durchmesserbereich.

() Min. Durchmesser.

(2 Max. Durchmesser.

@3 SchnittstellengroBe.

THREE FLL/TE)G CHAMDRILL

D3N A-5D PR OAL \ A(i

Bohrkérper fir dreischneidige — T ! q

Bohrképfe mit Innenkihlung, DCN-?CX K7 —_——sse e 1 B” DCONMShs DF

Schaft mit Spannflache, r ¥ |
PL

Bohrtiefe 5xD L LU

DCN®  DCX®  DCONMS  DF LU LPR PL OAL ssce @

D3N 120-060-16A-5D 12.00 12.40 16.00 20.00 63.3 85.00 2.71 133.00 12 K D3N 12-13.99
D3N 125-062-16A-5D 12.50 12.90 16.00 20.00 65.3 88.30 2.71 136.30 12 K D3N 12-13.99
D3N 130-065-16A-5D 13.00 13.40 16.00 20.00 68.3 9210 291 140.10 13 K D3N 12-13.99
D3N 135-068-16A-5D 13.50 13.90 16.00 20.00 70.8 95.30 291 143.30 13 K D3N 12-13.99
D3N 140-070-16A-5D 14.00 14.40 16.00 20.00 73.3 99.20 3.10 147.20 14 K D3N 14-15.99
D3N 145-073-16A-5D 14.50 14.90 16.00 20.00 75.8 102.40 3.10 150.40 14 K D3N 14-15.99
D3N 150-075-20A-5D 15.00 16.90 20.00 25.00 78.9 106.20 3.47 156.20 15 K D3N 14-15.99
D3N 160-080-20A-5D 16.00 16.90 20.00 25.00 83.9 113.30 3.44 163.30 16 K D3N 16-17.99
D3N 170-085-20A-5D 17.00 17.90 20.00 25.00 88.9 120.40 3.52 170.40 17 K D3N 16-17.99
D3N 180-090-25A-5D 18.00 18.90 25.00 32.00 94.4 127.50 3.90 183.50 18 K D3N 18-19.99
D3N 190-095-25A-5D 19.00 19.90 25.00 32.00 99.4 134.60 410 190.60 19 K D3N 18-19.99
D3N 200-100-25A-5D 20.00 20.90 25.00 32.00 104.4 141.70 432 197.70 20 K D3N 20-21.99
D3N 210-105-25A-5D 21.00 21.90 25.00 32.00 109.4 148.70 455 204.70 21 K D3N 20-21.99
D3N 220-110-25A-5D 22.00 22.90 25.00 32.00 114.4 155.80 4.69 211.80 22 K D3N 22-23.99
D3N 230-115-32A-5D 23.00 23.90 32.00 42.00 120.7 162.90 491 222.90 23 K D3N 22-23.99
D3N 240-120-32A-5D 24.00 24.90 32.00 42.00 125.7 170.00 5.21 230.00 24 K D3N 24-25.99
D3N 250-125-32A-5D 25.00 25.90 32.00 42.00 130.7 177.10 5.31 237.10 25 K D3N 24-25.99

* Setzen Sie keine Bohrkopfe ein, die kleiner sind als der fur den Bohrer definierte Durchmesserbereich.

() Min. Durchmesser.

(2 Max. Durchmesser.

@) SchnittstellengroBe.

Member IMC Group
o=
A ]| ||



THREE FLUTE 5 CHAMDRILL

H3P
Dreischneidige Bohrkopfe fur ISO
P- und ISO K- Werkstlckstoffe

Bezeichnung

PL=~
= 3]
00
l<-LPR |
Abmessungen

S
DC LPR™ SSce PL® KCH BCH e
12.00 6.92 12 2.71 15.0 0.40 .
12.10 6.92 12 2.71 15.0 0.40 [
12.20 6.92 12 2.71 15.0 0.40 [
12.30 6.92 12 2.71 15.0 0.40 o
12.40 6.92 12 2.71 15.0 0.40 [
12.50 6.92 12 2.71 15.0 0.40 °
12.60 6.92 12 2.71 15.0 0.40 .
12.70 6.92 12 2.71 15.0 0.40 o
12.80 6.92 12 2.71 15.0 0.40 .
12.90 6.92 12 2.71 15.0 0.40 o
13.00 7.58 13 2.91 156.0 0.40 [
13.10 7.58 13 2.91 15.0 0.40 [
13.20 7.58 13 2.91 15.0 0.40 o
13.30 7.58 13 2.91 15.0 0.40 [
13.40 7.58 13 2.91 15.0 0.40 o
13.50 7.58 13 2.91 15.0 0.40 .
13.60 7.58 13 2.91 15.0 0.40 o
13.70 7.58 13 2.91 15.0 0.40 [
13.80 7.58 13 2.91 15.0 0.40 ()
13.90 7.58 13 2.91 15.0 0.40 .
14.00 8.10 14 3.11 15.0 0.40 ()
14.10 8.10 14 3.11 15.0 0.40 o
14.20 8.10 14 311 15.0 0.40 o
14.30 8.10 14 3.11 15.0 0.40 o
14.40 8.10 14 3.11 156.0 0.40 o
14.50 8.10 14 3.11 15.0 0.40 o
14.60 8.10 14 3.11 15.0 0.40 [
14.70 8.10 14 3.11 15.0 0.40 o
14.80 8.10 14 3.11 15.0 0.40 (]
14.90 8.10 14 311 15.0 0.40 .
15.00 8.66 15 3.47 15.0 0.40 o
15.10 8.66 15 3.47 15.0 0.40 [
16.20 8.66 15 3.47 15.0 0.40 o
15.30 8.66 15 347 15.0 0.40 .
16.40 8.66 15 3.47 15.0 0.40 ()
156.50 8.66 15 3.47 15.0 0.40 [
15.60 8.66 15 347 15.0 0.40 [
156.70 8.66 15 3.47 15.0 0.40 o
16.80 8.66 15 347 16.0 0.40 (]
15.90 8.66 15 3.47 15.0 0.40 o
16.00 9.26 16 344 15.0 0.40 .
16.10 9.26 16 3.44 15.0 0.40 o
16.20 9.26 16 3.44 156.0 0.40 o
16.30 9.26 16 3.44 15.0 0.40 o
16.40 9.26 16 3.44 15.0 0.40 o
16.50 9.26 16 344 15.0 0.40 .
16.60 9.26 16 3.44 15.0 0.40 o
16.70 9.26 16 3.44 15.0 0.40 o
16.80 9.26 16 3.44 15.0 0.40 ()
16.90 9.26 16 344 15.0 0.40 .
17.00 9.72 17 3.52 15.0 0.40 ()
17.10 9.72 17 3.52 15.0 0.40 o
17.20 9.72 17 3.52 15.0 0.40 ()
17.30 9.72 17 3.52 15.0 0.40 o
17.40 9.72 17 3.52 15.0 0.40 [
17.50 9.72 17 3.52 15.0 0.40 o
17.60 9.72 17 3.52 15.0 0.40 [
17.70 9.72 17 3.52 15.0 0.40 o
17.80 9.72 17 352 15.0 0.40 (]
17.90 9.72 17 352 15.0 0.40 .
18.00 10.36 18 3.90 15.0 0.40 o
18.10 10.36 18 390 15.0 0.40 .
18.20 10.36 18 3.90 15.0 0.40 o
18.30 10.36 18 3.90 15.0 0.40 .
18.40 10.36 18 3.90 15.0 0.40 ()
18.50 10.36 18 3.90 15.0 0.40 o
18.60 10.36 18 3.90 15.0 0.40 ()
18.70 10.36 18 3.90 15.0 0.40 o
18.80 10.36 18 390 15.0 0.40 (]
18.90 10.36 18 3.90 15.0 0.40 o
19.00 10.92 19 4.10 15.0 0.40 o

() PR Toleranz +0,05 mm
(2 SchnittstellengroBe.
() PL Toleranz +0,1 mm

BETH MACHINING O TELLIGENTLY




THREE FLUTE CHAMDRILL

H3P (Fortsetzung)
Dreischneidige Bohrkdpfe fur ISO
P- und ISO K- Werkstlckstoffe

LOGIQ M | Ty
w

BCH

o

l<-LPR |
Abmessungen

=]

=
Bezeichnung DC LPR™ SSce PL® KCH BCH e
H3P 1905-10 19.06 10.92 19 410 15.0 0.40 o
H3P 191-1Q 19.10 10.92 19 4.10 15.0 0.40 .
H3P 192-1Q 19.20 10.92 19 410 15.0 0.40 o
H3P 193-1Q 19.30 10.92 19 410 15.0 0.40 .
H3P 194-1Q 19.40 10.92 19 4.10 15.0 0.40 o
H3P 195-1Q 19.50 10.92 19 410 15.0 0.40 .
H3P 196-1Q 19.60 10.92 19 4.10 15.0 0.40 o
H3P 197-1Q 19.70 10.92 19 4.10 15.0 0.40 [
H3P 198-1Q 19.80 10.92 19 410 15.0 0.40 .
H3P 199-1Q 19.90 10.92 19 410 15.0 0.40 o
H3P 200-1Q 20.00 11.24 20 4.32 15.0 0.40 o
H3P 201-1Q 20.10 11.24 20 4.32 16.0 0.40 o
H3P 202-1Q 20.20 11.24 20 4.32 15.0 0.40 [
H3P 203-1Q 20.30 11.24 20 4.32 16.0 0.40 o
H3P 204-1Q 20.40 11.24 20 4.32 15.0 0.40 o
H3P 205-1Q 20.50 11.24 20 4.32 15.0 0.40 .
H3P 206-1Q 20.60 11.24 20 4.32 15.0 0.40 o
H3P 207-1Q 20.70 11.24 20 4.32 15.0 0.40 o
H3P 208-1Q 20.80 11.24 20 4.32 15.0 0.40 o
H3P 209-1Q 20.90 11.24 20 4.32 156.0 0.40 [
H3P 210-1Q 21.00 11.80 21 4.55 15.0 0.40 o
H3P 211-1Q 21.10 11.80 21 455 15.0 0.40 .
H3P 212-1Q 21.20 11.80 21 455 15.0 0.40 o
H3P 213-1Q 21.30 11.80 21 4.55 15.0 0.40 ()
H3P 214-1Q 21.40 11.80 21 4.55 15.0 0.40 [
H3P 215-1Q 21.50 11.80 21 4.55 15.0 0.40 o
H3P 216-1Q 21.60 11.80 21 455 15.0 0.40 .
H3P 217-1Q 21.70 11.80 21 4.55 16.0 0.40 ()
H3P 218-1Q 21.80 11.80 21 4.55 15.0 0.40 .
H3P 219-1Q 21.90 11.80 21 4.55 15.0 0.40 o
H3P 220-1Q 22.00 12.63 22 4.70 15.0 0.40 o
H3P 221-1Q 2210 12.63 22 4.70 15.0 0.40 (]
H3P 222-1Q 22.20 12.63 22 4.70 15.0 0.40 o
H3P 223-1Q 22.30 12.63 22 470 15.0 0.40 o
H3P 224-1Q 22.40 12.63 22 4.70 15.0 0.40 o
H3P 225-1Q 22.50 12.63 22 470 15.0 0.40 [
H3P 226-1Q 22.60 12.63 22 4.70 15.0 0.40 o
H3P 227-1Q 22.70 12.63 22 4.70 15.0 0.40 [
H3P 228-1Q 22.80 12.63 22 4.70 15.0 0.40 .
H3P 229-1Q 22.90 12.63 22 4.70 15.0 0.40 o
H3P 230-1Q 23.00 13.00 23 4.91 15.0 0.40 .
H3P 231-1Q 23.10 13.00 23 4.91 16.0 0.40 o
H3P 232-1Q 23.20 13.00 23 4.91 15.0 0.40 o
H3P 233-1Q 23.30 13.00 23 4.91 16.0 0.40 o
H3P 234-1Q 23.40 13.00 23 4.91 15.0 0.40 o
H3P 235-1Q 2350 13.00 23 4.91 15.0 0.40 (]
H3P 236-1Q 23.60 13.00 23 4.91 15.0 0.40 o
H3P 237-1Q 23.70 13.00 23 491 15.0 0.40 .
H3P 238-1Q 23.80 13.00 23 4.91 15.0 0.40 o
H3P 239-1Q 23.90 13.00 23 491 15.0 0.40 .
H3P 240-1Q 24.00 13.54 24 5.20 15.0 0.40 o
H3P 241-1Q 2410 13.54 24 5.20 15.0 0.40 .
H3P 242-1Q 24.20 13.54 24 5.20 15.0 0.40 o
H3P 243-1Q 24.30 13.54 24 5.20 15.0 0.40 ()
H3P 244-1Q 24.40 13.54 24 5.20 15.0 0.40 o
H3P 245-1Q 24.50 13.54 24 5.20 15.0 0.40 [
H3P 246-1Q 24.60 13.54 24 5.20 15.0 0.40 .
H3P 247-1Q 24.70 13.54 24 5.20 16.0 0.40 ()
H3P 248-1Q 24.80 13.54 24 5.20 15.0 0.40 .
H3P 249-1Q 24.90 13.54 24 5.20 15.0 0.40 o
H3P 250-1Q 25.00 14.11 25 5.32 15.0 0.40 o
H3P 251-1Q 2510 14.11 25 5.32 15.0 0.40 .
H3P 252-1Q 25.20 1411 25 5.32 15.0 0.40 o
H3P 253-1Q 25.30 1411 25 5.32 15.0 0.40 o
H3P 254-1Q 25.40 1411 25 5.32 15.0 0.40 o
H3P 255-1Q 25.50 14.11 25 5.32 15.0 0.40 .
H3P 256-1Q 25.60 1411 25 5.32 15.0 0.40 o
H3P 257-1Q 25.70 1411 25 5.32 15.0 0.40 o
H3P 258-1Q 25.80 14.11 25 5.32 15.0 0.40 .
H3P 259-1Q 25.90 14.11 25 5.32 156.0 0.40 o

M PR Toleranz +0,05 mm
@) SchnittstellengroBe.
@) PL Toleranz +0,1 mm

Member IMC Group
o=
A ]| ||




SUMOCHAM

CHAMDRILL LINE

Kleinster auswechselbarer
Bohrkopf im Bereich@ 4-5,9
Drilling Master

____________

Innovativer, ergonomischer
Schliissel

Erhaltlich im Durchmesserbereich von
4,0 - 5,9 mm fiir 3 u. 5xD Bohrtiefen.

e - . . . . Fa il

Weltweit kleinster /
auswechselbarer Bohrkopf 1

Bohrkopfe in MikrogroRe
fiir hohe Produktivitat

Gedrallte Fur alle Innovativer, Kosteneffektiv
Kiihlkanale Werkstiickstoffe  ergonomischer

Schlissel

O JoraL

ISCAR CHESS LINES




(§AqD R IggN E i OAL i r
DCN C-3D o
Bohrk&rper mit Innenkihlung, Pl e
zylindrischem Schaft, Bohrtiefe 3xD ' '
DCN-DCXk7 (=g % DCONMSh6
N ¥

DCN®  DCX®  DCONMS LU LPR PL OAL ssce @

DCN 040-012-06C-3D (1) 4.00 4.40 6.00 12.0 22.7 0.62 57.70 4

DCN 045-014-06C-3D (1) 450 490 6.00 135 247 0.66 59.65 45

DCN 050-015-06C-3D (1) 5.00 5.40 6.00 15.0 26.3 073 61.30 5

DCN 055-017-06C-3D (1) 5.50 5.90 6.00 16.5 282 0.81 63.15 55

DCN 060-018-08C-3D 6.00 6.40 8.00 18.0 28,0 0.96 64.00 6 K DCN 6-9.99-Y
DCN 065-020-08C-3D 6.50 6.90 8.00 19.5 29.8 1.18 65.80 65 K DCN 6-9.99-Y
DCN 070-021-08C-3D 7.00 7.40 8.00 21.0 316 1.01 67.60 7 K DCN 6-9.99
DCN 075-023-08C-3D 7.50 7.90 8.00 225 331 1.01 69.10 7 K DCN 6-9.99
DCN 080-024-10C-3D 8.00 8.40 10.00 24.0 354 1.20 75.40 8 K DCN 6-9.99
DCN 085-026-10C-3D 8.50 8.90 10.00 255 369 1.20 76.90 8 K DCN 6-9.99
DCN 090-027-10C-3D 9.00 9.40 10.00 27.0 388 1.25 78.80 9 K DCN 6-9.99
DCN 095-029-10C-3D 9.50 9.90 10.00 285 40.3 1.25 80.30 9 K DCN 6-9.99

() Der SK DCN-Schlissel ist im Lieferumfang des Bohrkopfs enthalten.

2 Min. Durchmesser. ® Setzen Sie keine Bohrkdpfe ein, die kleiner sind als der fiir den Bohrer definierte Durchmesserbereich.
3 Max. Durchmesser.

@) SchnittstellengroBe.

CHAMDRILL LINE |

OAL
DCN C-5D LPR

Bohrk&rper mit Innenkihlung, P = L i L

2yincrischem Schatt, Bohrtiefe 5xD DCN'DCW‘;@’“?\\\Q%’ 7777777777777 | - @
b
DCN®  DCX®  DCONMS LU LPR PL OAL SSC @

DCN 040-020-06C-5D (1) 4.00 4.40 6.00 20.0 30.7 0.62 65.70 4

SUMOCHAM 7

DCN 045-023-06C-5D (1) 4.50 4.90 6.00 225 33.7 0.66 68.65 45

DCN 050-025-06C-5D (1) 5.00 5.40 6.00 250 36.3 073 71.30 5

DCN 055-028-06C-5D (1) 5.50 5.90 6.00 275 39.2 0.81 74.15 55

DCN 060-030-08C-5D 6.00 6.40 8.00 30.0 40.0 0.96 76.00 6 K DCN 6-9.99-Y
DCN 065-033-08C-5D 6.50 6.90 8.00 325 428 1.18 78.80 65 K DCN 6-9.99-Y
DCN 070-035-08C-5D 7.00 7.40 8.00 35.0 456 1.01 81.60 7 K DCN 6-9.99
DCN 075-038-08C-5D 7.50 7.90 8.00 375 481 1.01 84.10 7 K DCN 6-9.99
DCN 080-040-10C-5D 8.00 8.40 10.00 400 51.4 1.20 91.40 8 K DCN 6-9.99
DCN 085-043-10C-5D 8.50 8.90 10.00 425 539 1.20 93.90 8 K DCN 6-9.99
DCN 090-045-10C-5D 9.00 9.40 10.00 45,0 56.8 1.25 96.80 9 K DCN 6-0.99
DCN 095-048-10C-5D 9.50 9.90 10.00 475 59.3 1.25 99.30 9 K DCN 6-9.99

() Der SK DCN-Schlissel ist im Lieferumfang des Bohrkopfs enthalten.

2 Min. Durchmesser. ® Setzen Sie keine Bohrkdpfe ein, die kleiner sind als der fiir den Bohrer definierte Durchmesserbereich.
() Max. Durchmesser.

@) SchnittstellengroBe.

Member IMC Group
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SUMOCHAM

CHAMDRILL LINE

ICP
Bohrkopfe fir ISO

Il

DC - - = 140°
P-WerkstUckstoffe
PR e
Abmessungen
@ ]
Bezeichnung DC LPR SSc PL SIG LF 3
ICP 040 4.00 3.10 4 0.62 140 2.48 SK DCN 4-4.99 o
ICP 041 4.10 3.10 4 0.62 140 2.48 SK DON 4-4.99 o
ICP 042 4.20 3.10 4 0.62 140 2.48 SK DON 4-4.99 o
ICP 043 4.30 3.10 4 0.62 140 2.48 SK DON 4-4.99 o
ICP 044 4.40 3.10 4 0.62 140 248 SK DON 4-4.99 o
ICP 045 4.50 3.55 45 0.66 140 2.89 SK DON 4-4.99 o
ICP 046 4.60 3.55 45 0.68 140 2.87 SK DCN 4-4.99 o
ICP 047 4.70 3.55 45 0.70 140 2.85 SK DON 4-4.99 o
ICP 048 4.80 3.55 45 0.71 140 2.84 SK DON 4-4.99 o
ICP 049 4.90 3.55 45 0.73 140 2.82 SK DON 4-4.99 o
ICP 050 5.00 3.70 5 0.73 140 297 SK DCN 5-5.99 o
ICP 051 5.10 3.70 5 0.75 140 3.02 SK DCN 5-5.99 o
ICP 052 5.20 3.70 5 0.77 140 3.00 SK DCN 5-5.99 [
ICP 053 5.30 3.70 5 0.78 140 2.99 SK DCN 5-5.99 o
ICP 054 5.40 3.70 6] 0.80 140 2.97 SK DCN 5-5.99 o
ICP 055 5.50 3.85 55 0.81 140 3.04 SK DCN 5-5.99 °
ICP 056 5.60 3.85 5.5 0.83 140 3.02 SK DCN 5-5.99 o
ICP 057 5.70 3.85 515 0.85 140 3.00 SK DCN 5-5.99 o
ICP 058 5.80 3.85 55 0.86 140 2.99 SK DCN 5-5.99 [
ICP 059 5.90 3.85 o5 0.88 140 2.97 SK DON 5-5.99 o
() SchnittstellengroBe.
SUMOCHA g s
ICM T
Bohrkopfe fur ISO T
M-Werkstlckstoffe pe L s6
= LPR
Abmessungen
[ 2
Bezeichnung DC LPR SSCt PL SIG LF 3
ICM 050 5.00 3.70 5.0 0.70 140 3.00 SK DCN 5-5.99 o
ICM 051 5.10 3.70 5.0 0.72 140 2.98 SK DCN 5-5.99 o
ICM 052 520 3.70 50 0.74 140 2.96 SK DCN 5-5.99 °
ICM 053 5.30 3.70 5.0 0.75 140 2.95 SK DCN 5-5.99 o
ICM 054 5.40 3.70 5.0 0.77 140 293 SK DCN 5-5.99 o
ICM 055 5.50 3.85 55 0.90 140 2.95 SK DCN 5-5.99 [
ICM 056 5.60 3.85 5.5 0.92 140 293 SK DCN 5-5.99 o
ICM 057 5.70 3.85 515 0.94 140 291 SK DCN 5-5.99 o
ICM 058 5.80 3.85 55 0.96 140 2.89 SK DCN 5-5.99 .
ICM 059 5.90 3.85 55 0.97 140 2.88 SK DCN 5-5.99 [
() SchnittstellengroBe.
CsHAqDRILL LOIMM KCHN?E\H EE%
ICK T
Bohrképfe fur ISO K- /\
- DC = SIG
Werksttckstoffe dE %\Y
J LF lPL
Abmessungen
o 2
Bezeichnung DC LPR SSC PL LF SIG KCH BCH 3
5.00 3.70 5.0 1.25 2.45 140 30.0 0.60 SKDCN 5-5.99 o
5.50 3.85 5.5 1.38 247 140 30.0 0.66 SK'DCN 5-5.99 o
5.90 3.85 55 1.38 247 140 30.0 0.72 SK DCN 5-5.99 o

() SchnittstellengroBe.
DUSTRY4.0
MACHININ ELLIGENTLY




MODUDRILL

MODULAR HEADS

Bohrsystem

Durchmesser 33 - 40 mm
Modu Drill Master

Innovatives modulares System
fiir groRe Durchmesser und zum

Schnittstelle mit einfacher
Handhabung

Kos eﬁi}fektiv

O orLL

ISCAR CHESS LINES




MODUDRILL

MODULAR HEADS MD-DFN
MD-BODY ¥ .
Modulare Bohrkdrper flr v = - . B

auswechselbare Kronen

DCONMS  DF LS LF LCF  DCN®  DCX® DCONWS® & / 4

MD-BODY-33-36-400-32A 32.00 42.00 60.0 445.00 393.3 33.00 36.90 6.70 SET SCREW M6-MODUDRILL  BLD T15/87 ~ SW6-T-SH
MD-BODY-37-40-400-32A 32.00 42.00 60.0 445.00 393.3 37.00 40.00 6.90 SET SCREW M6-MODUDRILL  BLD T15/87 ~ SW6-T-SH

() Min. Durchmesser.
2 Max. Durchmesser.
@) SchnittstellengréBe.

TS MACHINING O TELLIGENTLY
D




UDRILL

MODULAR HEADS

MD-DFN-HEAD
Bohrkronen fir CHAMIQDRILL
Hartmetall-Bohrkopfe

DCN® DeX@ LPR DCONMS SSCOl MIID® i

MD-DFN 330 HEAD 33.00 33.90 36.90 6.70 33 HFP 330-IQ K DFN 30-40
MD-DFN 340 HEAD 34.00 34.90 37.20 6.70 34 HFP 340-1Q K DFN 30-40
MD-DFN 350 HEAD 35.00 35.90 37.20 6.70 35 HFP 350-IQ K DFN 30-40
MD-DFN 360 HEAD 36.00 36.90 37.60 6.70 36 HFP 360-1Q K DFN 30-40
MD-DFN 370 HEAD 37.00 37.90 37.60 6.90 37 HFP 370-1Q K DFN 30-40
MD-DFN 380 HEAD 38.00 38.90 38.00 6.90 38 HFP 380-IQ K DFN 30-40
MD-DFN 390 HEAD 39.00 40.00 38.00 6.90 39 HFP 390-1Q K DFN 30-40

) Min. Durchmesser. ® Setzen Sie keine Bohrkdpfe ein, die kleiner sind als der fir den Bohrer definierte Durchmesserbereich.

@ Max. Durchmesser.

() SchnittstellengréBe.

(4) Master-Bohrkopf / WSP.

MODUDRILL -~ PR~

MODULAR HEADS

MD-DR-DH-HEAD
Auswechselbare Bohrkronen

mit Wendeschneidplatten be S i
und Fuhrungsleisten
PL

DC LPR DCONMS MIIDt) MIID_2@ PL
MD-DR-DH 330 070606-06 33.00 33.00 6.70 SOMX 06 SOMX 07 3 1.00
MD-DR-DH 340 070606-06 34.00 33.00 6.70 SOMX 06 SOMX 07 @ 1.00
MD-DR-DH 350 070606-06 35.00 33.00 6.70 SOMX 06 SOMX 07 @ 1.00
MD-DR-DH 360 070707-06 36.00 33.00 6.70 SOMX 07 SOMX 07 @ 1.00
MD-DR-DH 370 070707-06 37.00 39.00 6.90 SOMX 07 SOMX 07 3 1.00
MD-DR-DH 380 070707-06 38.00 39.00 6.90 SOMX 07 SOMX 07 @ 1.00
MD-DR-DH 390 070707-06 39.00 39.00 6.90 SOMX 07 SOMX 07 @ 1.00
MD-DR-DH 400 070707-06 40.00 40.00 6.90 SOMX 07 SOMX 07 @ 1.00

() WendeschneidplattengroBe.

) Master-WSP.

() Wendeschneidplatte.

Ersatzteile

S / V. / &P
MD-DR-DH-06 SR 14-560-HG T-8/53 SR 22052/HG-P IP-7/51 GPS-06-20-120

Member IMC Group
o=
A ]| ||



T RIDEEP

Kleiner Tieflochbohrer mit
Wendeschneidplatten 0 12 - 13,99 mi
Deep Drilling Master

Tieflochhohrer fiir kleinere
Durchmesser mit neuem

Spanbruch-Konzept
Wendeschneidplatte mit Spanteiler

Durchmesserbereich:
012 - 13,99 mm

Innovativ

Spanteiler- Tieflochbohren  Hervorragende
Geometrie Oberflachengiite

/[ JoRILL

ISCAR CHESS LINES




DEEP DRILLING BD
GD-DHL L 1 Y t E 7@
Tieflochbohrer mit 2-schneidigen oc 90-‘”@ : DCONMSh6

\éVende?chgeidplatten mi; ‘ = i ‘ v

panteiler-Geometrie un -

Wiper fir eine hervorragende v OAL ‘ LS |

Oberflachengite

DC OAL LU DCONMS BD PL LS MIID®
GD-DHL 12.00X800-U03 12.00 801.80 713.8 19.05 11.50 1.80 70.0 LOGT 06..
GD-DHL 12.00X800-22 12.00 801.80 733.8 20.00 11.50 1.80 50.0 LOGT 06..
GD-DHL 12.00X800-34 12.00 801.80 733.8 20.00 11.50 1.80 50.0 LOGT 06..
GD-DHL 12.00X1000-U03 12.00 1001.80 9138 19.06 11.50 1.80 700 LOGT 06..
GD-DHL 12.00X1000-22 12.00 1001.80 933.8 20.00 11.50 1.80 50.0 LOGT 06..
GD-DHL 12.00X1000-34 12.00 1001.80 933.8 20.00 11.50 1.80 50.0 LOGT 06..
GD-DHL 12.00X1650-U03 12.00 1651.80 1563.8 19.06 11.50 1.80 70.0 LOGT 06..
GD-DHL 12.00X1650-22 12.00 1651.80 1583.8 20.00 11.50 1.80 50.0 LOGT 06..
GD-DHL 12.00X1650-34 12.00 1651.80 1583.8 20.00 11.50 1.80 50.0 LOGT 06..
GD-DHL 13.00X800-U04 13.00 801.80 711.8 25.40 12.50 1.80 70.0 LOGT 06..
GD-DHL 13.00X800-23 13.00 801.80 725.8 25.00 12.50 1.80 56.0 LOGT 06..
GD-DHL 13.00X800-35 13.00 801.80 725.8 25.00 12.50 1.80 56.0 LOGT 06..
GD-DHL 13.00X1000-U04 13.00 1001.80 911.8 25.40 12,50 1.80 700 LOGT 06..
GD-DHL 13.00X1000-23 13.00 1001.80 925.8 25.00 12.50 1.80 56.0 LOGT 06..
GD-DHL 13.00X1000-35 13.00 1001.80 925.8 25.00 12.50 1.80 56.0 LOGT 06..
GD-DHL 13.00X1650-U04 13.00 1651.80 1561.8 25.40 12.50 1.80 70.0 LOGT 06..
GD-DHL 13.00X1650-23 13.00 1651.80 1575.8 25.00 12.50 1.80 56.0 LOGT 06..
GD-DHL 13.00X1650-35 13.00 1651.80 1575.8 25.00 12.50 1.80 56.0 LOGT 06..

e Anmerkung: Tieflochbohrer kdnnen auf Anfrage bis zu einer Gesamtlange von 2400 mm geliefert werden. ® Wendeschneidplatten und Flhrungsleisten bitte separat bestellen.
* Vorbeugende MaBnahmen: ¢ Betreiben Sie den Tieflochbohrer NICHT mit voller Geschwindigkeit, bevor sich das Werkzeug in der Pilotbohrung befindet.

® Fahren Sie mit langsamer Geschwindigkeit (50 - 100 U/min) in die Pilotbohrung ein.

() WendeschneidplattengroBe.

TRIDEEP

DEEP DRILLING

GD-DH (12 - 13,5) BD E‘( ﬁ

Tieflochbohrer mit 2-schneidigen o ' < i Tﬂ I !

Wendeschneidplatten mit DC -0.07 ﬁ-h DCONMShs

Spanteiler-Geometrie und TH N | I Jﬂ '

Wiper fUr eine hervorragende ‘\ LF i LS ‘

Oberflachenglte P

DC LF PL LU DCONMS BD LS MIID!
GD-DH 12.00-M20-15D-06 12.00 218.00 1.80 189.8 20.00 11.50 50.0 LOGT 06..
GD-DH 12.00-M20-20D-06 12.00 280.00 1.80 251.8 20.00 11.50 50.0 LOGT 06..
GD-DH 12.00-M20-25D-06 12.00 343.00 1.80 314.8 20.00 11.50 50.0 LOGT 06..
GD-DH 12.50-M20-15D-06 12.50 226.00 1.80 196.8 20.00 12.00 50.0 LOGT 06..
GD-DH 12.50-M20-20D-06 12.50 291.00 1.80 261.8 20.00 12.00 50.0 LOGT 06..
GD-DH 12.50-M20-25D-06 12.50 356.00 1.80 326.8 20.00 12.00 50.0 LOGT 06..
GD-DH 13.00-M25-15D-06 13.00 238.00 1.80 204.8 25.00 12.50 56.0 LOGT 06..
GD-DH 13.00-M25-20D-06 13.00 305.00 1.80 271.8 25.00 12.50 56.0 LOGT 06..
GD-DH 13.00-M25-25D-06 13.00 373.00 1.80 339.8 25.00 12.50 56.0 LOGT 06..
GD-DH 13.50-M25-15D-06 13.50 245.00 1.80 211.8 25.00 13.00 56.0 LOGT 06..
GD-DH 13.50-M25-20D-06 13.50 315.00 1.80 281.8 25.00 13.00 56.0 LOGT 06..
GD-DH 13.50-M25-25D-06 13.50 385.00 1.80 351.8 25.00 13.00 56.0 LOGT 06..

e Anmerkung: Tieflochbohrer kénnen auf Anfrage bis zu einer Gesamtlange von 2400 mm geliefert werden. ® Wendeschneidplatten und Flhrungsleisten bitte separat bestellen.
* Vorbeugende MaBnahmen: ® Betreiben Sie den Tieflochbohrer NICHT mit voller Geschwindigkeit, bevor sich das Werkzeug in der Pilotbohrung befindet.

e Fahren Sie mit langsamer Geschwindigkeit (50 - 100 U/min) in die Pilotbohrung ein.

() WendeschneidplattengroBe.

Member IMC Group
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LOGT

Wendeschneidplatte zum
Tieflochbohren mit 2
Schneidkanten und Spanteiler-
Geometrie, positivem
Spanformer und Wiper

Abmessungen
S
Bezeichnung Ic RE PL s 3
LOGT 060204R-DT 7.00 0.40 1.80 2.00 °
ISCARDEEPDRiLL
RE
GPS T
Vollhartmetall-Flihrungsleisten V¥1 -H—- ——J[
S — |NSL—J S
Abmessungen
=3
Bezeichnung W RE INSL S 3
GPS-04-16-055 40 5.50 16.00 2.0 .

ETE MACHINING O TELLIGENTLY
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LNza

Fir alle l\kue Generation J
Produktivitdt ~ Werkstiickstoffe = Schneideinsatze und
Wechselkopfsysteme

MACHINING\NMELLIGENTLY



SWISSCuU T

EXTRA LONG

Extra lange Schneideinsitze
bis zu 10 mm Stechtief
Swiss Master

Extra lange Schneideinsitze
fiir allgemeine Anwendungen
auf Langdrehautomaten

Extra lange Schneideinsdtze mit

— zwei Klemmschrauben
Stabile Klemmung  Hochprazise Tiefes Ab- und

Geometrien Einstechen

IO JarP

/SCAR CHESS LINES




SWISScuT

EXTRA LONG

SCHR/L-41BF

OAL

NCORY

ﬂ_ILI g? N

Werkzeuge zum Stechen und I: = v
Drehen mit beidseitiger Klemmung v Xx A
fur Langdrehautomaten fﬁ% }
i B
¥
fown-owx Rechtsausfiihrung
Y Y A
SCHR/L 12-41BF 3.00 12.0 12.0 125,00  SRM4.5X0.75-L7.9 BLDT15/S7 SRM2X0.4-L35  BLD T10/S7 SW6-SD
3.00 16.0 16.0 12500  SRM4.5X075-L7.9 BLDTI5/S7 SRM2X04-L35 BLDTIO/S7  SW6-SD
() Maximale Stechbreite.
@ Siehe Schneideinsatzdaten.
SWIS Cb' '- - GAN  HF Werkstiick ¥
EXTRA LONG ) 4< Y 4 ¥y XX
scirL-41-1 | T s il
Schneideinsétze zum Abstechen y. =T . o:)x )
a SCIR 41-...R15K.. Dﬁnﬂjﬂ_ﬂ ¥
‘CDXL\ Soharfe Schneidkante x 2
SCIL 41-...L15K..
Empfohlene
AbMmessiingen Schlr)littwerte
=]
S f Einstechen
Bezeichnung CW GAN HF® CDX Tc 5] (mm)
SCIL 41-100L15K00 1.00 0.0 0.2 6.00 11.0 . 0.02-0.04
SCIR 41-100R15K00 1.00 0.0 0.2 6.00 11.0 o 0.02-0.04
SCIL 41-150L15K00 1.50 0.0 02 8.00 11.0 o 0.03-0.06
SCIR 41-150R15K00 1.50 0.0 0.2 8.00 11.0 . 0.03-0.06
SCIL 41-150L15K7 1.50 7.0 0.5 8.00 11.0 () 0.03-0.06
SCIR 41-150R15K7 1.50 7.0 05 8.00 11.0 o 0.03-0.06
SCIL 41-200L15K00 2.00 0.0 0.2 10.00 1.0 . 0.03-0.07
SCIR 41-200R15K00 2.00 0.0 0.2 10.00 11.0 [} 0.03-0.07
SCIL 41-200L15K7 2.00 7.0 05 10.00 11.0 ° 0.03-0.07
SCIR 41-200R15K7 2.00 7.0 0.5 10.00 11.0 o 0.03-0.07
SCIL 41-250L15K00 2.50 0.0 0.2 10.00 11.0 () 0.03-0.07
SCIR 41-250R15K00 2.50 0.0 0.2 10.00 11.0 ° 0.03-0.07
SCIL 41-250L15K7 2.50 7.0 05 10.00 1.0 o 0.03-0.07
SCIR 41-250R15K7 2.50 7.0 0.5 10.00 11.0 o 0.03-0.07
SCIL 41-300L15K00 3.00 0.0 0.2 10.00 11.0 ° 0.03-0.08
SCIR 41-300R15K00 3.00 0.0 0.2 10.00 11.0 o 0.03-0.08
() Schneidkante unter Spitzenhdhe.
r Y ry_. J
gwll_gv 4 (7" J ] 41 — Werkstlck ‘ J
SCIR/L-41-BRA/BLA K 2 =
Schneideinsétze zum 1 Y
Riickwartsdrehen T Te
1
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
(==}
S ap f Drehen
Bezeichnung cw RE Tc HF® GAN 5] (mm) (mm)
SCIL 41-BLA08-05K8 0.50 0.08 11.0 05 8.0 . 0.10-4.20 0.02-0.15
SCIR 41-BRA08-05K8 0.50 0.08 11.0 0.5 8.0 [ 0.10-4.20 0.02-0.15
SCIL 41 -BLA08-1 0K8 1.00 0.08 11.0 05 8.0 . 0.10-4.20 0.02-0.15
SCIR 41-BRA 1.00 0.08 11.0 0.5 8.0 [ 0.10-4.20 0.02-0.15

() Schneidkante unter Spitzenhdhe.

Member IMC Group
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p oy y . "
SWISSTUT . , [ erkstiick W
SCIR/L-41-ERA/ELA | [~ 8*? = il
Schneideinsétze zum . @ T 7 L
Rickwértsdrehen fur | Tc
kurzspanende Werkstoffe ' A

0.95
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte

0

S ap f Drehen
Bezeichnung cw RE Tc HF® 3} (mm) (mm)
SCIL 41-ELA00-10KO0 1.00 0.00 11.0 0.2 ° 0.05-5.00 0.02-0.15
SCIR 41-ERA00-10KO 1.00 0.00 11.0 0.2 o 0.05-5.00 0.02-0.15
SCIL 41-ELA08-10KO0 1.00 0.08 11.0 0.2 ° 0.10-5.00 0.02-0.15
SCIR 41-ERA08 1.00 0.08 11.0 0.2 o 0.10-5.00 0.02-0.15

() Schneidkante unter Spitzenhdhe.
r yy_. J )
SWISSCUT B ) N . ﬁ Werkstick
SCIR/L-41-AD ’H%GAN x2 i
Schneideinsatze zum Drehen @ 8; ‘.|§BI€51‘ i
a g h o [
~ ¥ —
| == S
: JCDX S REx2
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
S
= ap fDrehen | fEinstechen
Bezeichnung cw RE CDX Tc HF® GAN e (mm) (mm) (mm)
SCIR/L 41-AD08-30K8 3.00 0.08 11.00 11.0 0.5 8.0 o 0.12-4.00 0.02-0.15 0.01-0.06
() Schneidkante unter Spitzenhdhe.

r vy _. J

SWISSCUT _ * . T erkstik =| .J

SCIR/L-41-AR/AL Yy ’E’LGAN
Schneideinsatze zum Drehen a9 | ! f I.-

.I
medeinsitze 2 N ;
mit seitlichem Freiwinkel ijlg; TE\: [:cox i Tyc

cw
§:/ 1\ Scharfe

Schneidkante
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
0
S ap f Drehen
Bezeichnung CDX cw HF Tc GAN 3 (mm) (mm)
SCIL 41-AL00-33K16 4.00 3.30 05 11.0 16.0 [ 0.05-4.00 0.02-0.15
SCIR 41-AR00-33K16 4.00 3.30 0.5 11.0 16.0 o 0.05-4.00 0.02-0.15

() Schneidkante unter Spitzenhéhe.

21 MACHINING O TELLIGENTLY



s WISSCU '- . Werkstiick 12

EXTRA LONG 9° HF [ -
SOIR/L-AT NP i < i SELET
Schneideinsétze zum Einstechen, . &) ¥

Drehen und Abstechen = - Ti - CW N s ‘I;c
S ——

}
\ CDX,| | \BEx2

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte

(]

S fDrehen f Einstechen
Bezeichnung cw RE HF( CDX Tc ) (mm) (mm) (mm)
SCIR/L 41-150NP08 1.50 0.08 0.2 8.00 11.0 [ 0.10-1.80 0.02-0.10 0.02-0.07
SCIR/L 41-200NP08 2.00 0.08 02 8.00 1.0 ° 0.10-2.50 0.02-0.15 0.02-0.09
SCIR/L 41-250NP08 2.50 0.08 0.2 10.00 11.0 o 0.10-3.00 0.02-0.17 0.02-0.11
SCIR/L 41-300NP08 3.00 0.08 0.2 10.00 11.0 [ 0.10-4.00 0.02-0.20 0.02-0.12

* Bei der Drehbearbeitung entgegen der Spanformerausrichtung betragt die maximale Schnitttiefe 0,5 mm.
() Schneidkante unter Spitzenhéhe.

SWISSTUT .
EXTRA LONG 4‘4 Li 41 ‘r
ISCARTHREAD A T o= ey
y I
SCIR/L-41-MTR/MTL &~ Q’) " PDX
60°-Teilprofil-Schneideinsatze MTR
. . L)
zur Gewindebearbeitung ﬁ RE
MTL S e — | Y
Abmessungen
g
Bezeichnung RE PDX TPN® TPX@ TPIN® TPIX@ HF® 3]
SCIL 41-MTL006 0.06 0.9 0.400 1.500 17.00 64.00 0.2 o
SCIR 41-MTR006 0.06 0.9 0.400 1.500 17.00 64.00 0.2 °
SCIL 41-MTL020 0.20 16 1.500 2.500 10.00 17.00 0.2 o
SCIR 41-MTR020 0.20 16 1.500 2.500 10.00 17.00 0.2 o

() Minimale Gewindesteigung (mm).
(2 Maximale Gewindesteigung (mm).
©) Minimale Gewindegange pro Zoll.
4 Maximale Gewindegénge pro Zoll.
8) Schneidkante unter Spitzenhdhe.

Member IMC Group
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PENTACU 7

PARTING & GROOVING LINE

Mini Penta zur allgemeinen Bearbeitung
von Kleinbauteilen
Miniature Master

N Ab- und Ein-
¥:Ntechen

x\\\n

Schneideinsatz mit 5 Schneidkanten zur
Bearbeitung von Miniaturteilen, auch
direkt an der Schulter

Linke und rechte Schneideinsitze
Schneidenbreite 0,25 - 3,18 mm

Zum Abstechen, Fur alle Innovativ Wirtschaftliche
Einstechen, Werkstiickstoffe Schneideinsatze

. LOGK arw

Gewindebearbeitungen
/SCAR CHESS LINES




PENTACUT P oA R
PCHRS/LS-17 ‘ﬁﬁ ro 1] I “r 7\)!«
Werkzeuge zur Bearbeitung TS L) || L] H O';i
nahe der Schulter ¥ HBHA s
! LWN’CWX . Rechtsausfiihrung
H B CWN®  CWX®@ WF OAL LH HBH OAH HF & y
PCHR/LS 10-17 10.0 10.0 0.25 3.18 10.00 120.00 17.0 20 17.6 10.0 SR M4-39432 T-1508/5
PCHR/LS 12-17 12.0 12.0 0.25 318 12.00 120.00 17.0 - 176 12.0 SR M4-39432 T-1508/5
PCHR/LS 16-17 16.0 16.0 0.25 3.18 16.00 120.00 17.0 ° 21.6 16.0 SR M4-39432 T-1508/5
PCHR/LS 20-17 20.0 20.0 0.25 3.18 20.00 120.00 17.0 - 25.6 20.0 SR M4-39432 T-1508/5

* Verwenden Sie rechte Schneideinsatze in rechten Werkzeugen und umgekehrt.
(M Mindeststechbreite.
2 Maximale Stechbreite.

PARTING & GHOOVI?G LINE 12 ‘
U

PENTA 17-P-RS/LS “

5-schneidige Schneideinsatze zum J:;"( b

Ab- und Einstechen von weichen }'

Werkstlckstoffen sowie flr QK ARG RE

dinnwandige und kleine Bauteile {

F@7
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
(o]
S f Einstechen

Bezeichnung cw RE CDX CUTDIA O (mm)
PENTA 17N025P000R/LS 0.25 0.00 0.60 12 ° 0.02-0.03
PENTA 17NO30POOOR/LS 0.30 0.00 0.60 1.2 . 0.02-0.03
PENTA 17NO33PO0OR/LS 0.33 0.00 0.60 1.2 . 0.02-0.03
PENTA 17N043P00OR/LS 0.43 0.00 1.00 2.0 . 0.02-0.04
PENTA 17NO50PO0OR/LS 0.50 0.00 2.00 40 [} 0.02-0.04
PENTA 17NO75P000R/LS 0.75 0.00 2.50 5.0 ° 0.02-0.04
PENTA 17NO80OPOOOR/LS 0.80 0.00 2.50 5.0 . 0.02-0.04
PENTA 17N095P000R/LS 0.95 0.00 3.00 6.0 [} 0.02-0.05
PENTA 17N100P010R/LS 1.00 0.10 3.00 6.0 . 0.02-0.05
PENTA 17N120P010R/LS 1.20 0.10 3.00 6.0 . 0.02-0.05
PENTA 17N140P010R/LS 1.40 0.10 3.00 6.0 o 0.02-0.05
PENTA 17N150P010R/LS 1.50 0.10 4.00 8.0 ° 0.02-0.07
PENTA 17N157P010R/LS 1.57 0.10 4.00 8.0 o 0.02-0.07
PENTA 17N170P010R/LS 1.70 0.10 4,00 8.0 [} 0.02-0.07
PENTA 17N178P010R/LS 1.78 0.10 4.00 8.0 . 0.02-0.07
PENTA 17N196P010R/LS 1.96 0.10 4.00 8.0 . 0.02-0.08
PENTA 17N200P010R/LS 2.00 0.10 4.00 8.0 [} 0.02-0.08
PENTA 17N222P010R/LS 2.22 0.10 4.00 8.0 . 0.02-0.08
PENTA 17N230P010R/LS 2.30 0.10 4.00 8.0 . 0.02-0.08
PENTA 17N239P010R/LS 2.39 0.10 4,00 8.0 o 0.02-0.08
PENTA 17N247P010R/LS 247 0.10 4.00 8.0 . 0.02-0.08
PENTA 17N250P010R/LS 2.50 0.10 4,00 8.0 o 0.02-0.08
PENTA 17N270P010R/LS 2.70 0.10 4.00 8.0 o 0.02-0.09
PENTA 17N287P010R/LS 2.87 0.10 4.00 8.0 . 0.02-0.10
PENTA 17N300P010R/LS 3.00 0.10 4.00 8.0 . 0.02-0.10
PENTA 17N318P010R 3.18 0.10 4,00 8.0 o 0.02-0.10

PARTING & GROOVING LINE

PENTA 17-P-RS/LS

REAm £

(Voliradius)
5-schneidige Vollradius-
Schneideinsétze zum CW£0.02 RE
Prézisionseinstechen von
weichen WerkstUckstoffen r@@mﬁ
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
(==}
S f Einstechen
Bezelchnung cw RE CDX CUTDIA 15} (mm)
NT! N100PO50R/LS 1.00 0.50 3.00 6.0 . 0.02-0.05
N i N157P079R/LS 1.57 0.79 4.00 8.0 [ 0.02-0.07
NTA 17N200P100R/LS 2.00 1.00 4,00 8.0 ° 0.02-0.08
NTA 17N239P120R/LS 2.39 1.20 4.00 8.0 ) 0.02-0.08

Member IMC Group



PARTING & GROOVING LINE

N 17
N —H i !“’T mi

CDX
9°é

PENTA 17-NP-RS/LS
Schneideinsétze mit - .aa‘ CUTDIA { 7|
5 Schneidkanten zum LY p 70ﬁ\/ /,

Prazisionseinstechen und

-Drehen an der Schulter "
a : 4
1 fRe
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte

=]

8 ap f Drehen f Einstechen
Bezeichnung CW RE CDX CUTDIA 5] (mm) (mm) (mm)
PENTA 17-100NPO8R/LS 1.00 0.08 3.00 32.0 [ 0.05-0.70 0.02-0.06 0.03-0.06
PENTA 17-200NPO8SR/LS 2.00 0.08 4.00 32.0 o 0.05-2.50 0.05-0.15 0.05-0.09
PENTA 17-300NPOSR 3.00 0.08 4.00 32.0 [ 0.056-3.10 0.05-0.19 0.05-0.11

¢ Bei der Drehbearbeitung entgegen der Spanformerausrichtung betragt die maximale Schnitttiefe 0,5 mm.

Bezeichnung

Abmessungen

CwW

RE

CDX

CDX<2.5

CDX<3.0

CDX<3.5

CDX<3.8

Bauteildurchmesser (CUTDIA) in Abhangigkeit zur Schnitttiefe (CDX)

CDX<4.0

PENTA 17-100NP08-R/LS
PENTA 17-200NP08-R/LS
PENTA 17-300NP08-R/LS

1.00
2.00
3.00

0.08
0.08
0.08

3.00
4.00
4.00

N.L.
N.L.
N.L.

100
100
100

75
75

45
45

32
32

PENTA 17-ER/EL
Schneideinsatze mit

5 Schneidkanten zum
Ruckwartsdrehen fur
kurzspanende Werkstuckstoffe

}

5

Bezeichnung

CW

RE

Abmessungen

PSIR

Empfohlene Schnittwerte

ap
(mm)

f Drehen
(mm)

PENTA 17EL00-07KOLS
PENTA 17ER00-07KORS

0.70
0.70
0.70
0.70

0.00
0.00
0.08
0.08

60.0
60.0
60.0
60.0

e o o o (|C1008

0.05-2.50
0.056-2.50
0.05-2.50
0.056-2.50

0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15

THREADING LINE

PENTA 17-MT-RS/LS
Prazisionsgeschliffene
Schneideinsétze mit

5 Schneidkanten zum
AuBengewindedrehen

mit 60° Teilprofil

ENE

Bezeichnung

TPN

TPX®2

Abmessungen

RE

PDX

PENTA 17-MTLOO3LS
PENTA 17-MTROO3RS
PENTA 17-MTLOO8LS
PENTA 17-MTROOSR

0.300
0.300
0.700
0.700

1.750
1.750
3.500
3.500

0.03
0.03
0.08
0.08

0.8
08
14
1.4

e o o o |C1008

() Minimale Gewindesteigung (mm).
2 Maximale Gewindesteigung (mm).

r Yy J
PENTA 17-WT-RS/LS
Prazisionsgeschliffene
Schneideinsatze mit
5 Schneidkanten zum
AuBengewindedrehen
mit 55° Teilprofil

Bezeichnung

TPIX®

TPIN®

Abmessungen

RE

PDX

PENTA 17-WTLOO3LS
PENTA 17-WTROO3RS

PENTA 17-WTLOOSLS

72.00
72.00
31.00
31.00

17.00
17.00
7.00
7.00

0.03
0.03
0.08
0.08

08
0.8
1.4
1.4

e o o o |C1008

() Maximale Gewindegénge pro Zoll.
2 Minimale Gewindegange pro Zoll.

DUSTRY 4.0
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LOGIQSGRIP &

PARTING & GROOVING

Adapter mit 5 Plattensitzen
Blade Master

Bis 2u.45 mm Bauteildurchmesser fiir
TANG-GRIP-Schneideinsitze in den Breiten 2 - 3 mm SLIM-GRIP-Schneideinsatze in den Breiten 1,2 und 1,6 mm

Wirtschaftliche Adapter mit 5 Plattensitzen
zum Abstechen und Einstechen

Bediener- Innere Kiihlmittel- Neue Generation Kosteneffektiv
freundlich zufuhr JETZT

SCANNEN!

IO JaruP

/SCAR CHESS LINES



38

LOGIQSGRIP

PARTING&GROOVING

SLIMGRIP

THMPR/L D22-JHP
Halter mit zielgerichteter
Kahimittelzufuhr fur pentagonale
SLIM-GRIP-Adapter

y I
{—CNT (typx3) H
Y v

‘&-3 40
Bar Max

Bezeichnung

H

HF HBH

B WF

CUTDIA

OAL

HBL CNT

THMPR/L 16-D22-JHP
THMPR/L 20-D22-JHP

16.0
20.0

16.1 10.0
20.1 6.0

16.0
20.0

220
22.0

135.00
135.00

29.6
29.6

UNF 5/16-24
G1/8

Bauteildurchmesser (CUTDIA) in Abhéngigkeit zur Schnitttiefe (CDX)

CDX <2.0 <3.0
CUTDIA 85 80

<4.0 <5.0 <6.0
75 70 65

<7.0
60 55

<11.0
50

Ersatzteile

Bezeichnung
THMPL 16-D22-JHP

THMPR 16-D22-JHP
THMPL 20-D22-JHP
THMPR 20-D22-JHP

LOGIQSGRIP

PARTING&GROOVING

SLIMGRIP

ADMP D22

Adapter zum Ab- und Einstechen
mit 5 Plattensitzen fur SLIM-
GRIP-Schneideinsétze

CDX

4"\

CUTDIA )

~——

/.

4

&

SR 5/16UNF TL360
SR 5/16UNF TL360
PLUG G1/8-6.5 TL360
PLUG G1/8-6.5 TL360

HW 5/32"
HW 5/32"
HW 5.0
HW 5.0

SR M4-39432
SR M4-39432
SR M4-39432
SR M4-39432

T-15/5
T-15/5
T-15/5
T-15/5

CUTDIA

Bezeichnung

cw WB

CUTDIA

Schneideinsatz

ADMP D22-1.2

ADMP D22-1.6

1.20
1.60

1.06
1.20

22.0
22.0

GFT 1.2
GFT 1.6

Ersatzteile

ADMP D22

* Optional, bitte separat bestellen.

SLIMGRIP

GFT-J

Schmale, einschneidige
Schneideinsatze zum Abstechen,
Einstechen & Schlitzfrasen fur
weiche WerkstUckstoffe

/

ESG-SLM*

|

cw%
b /fre

W%/

Abmessungen

Ccw

RE

Zaher <— Harter

Empfohlene Schnittwerte

f Einstechen
(mm)

GFT 1. 14
GFT 1.6J-0.16

1.20
1.60

0.14
0.16

e ©||C1028
® ||C1008

0.03-0.10
0.03-0.12

SLIMGRIP

NARROW INSERTS

LoGIoSGRIP

'PARTING&GROOVING
GFT-C
Schmale, einschneidige Schneideinsétze
zum Abstechen, Einstechen &
Schlitzfrésen flir harte WerkstUckstoffe
und schwierige Anwendungsfalle

e
Y%

Bezeichnung

Abmessungen

CcwW

RE

Zaher <— Harter

Empfohlene Schnittwerte

f Einstechen
(mm)

1.60

0.16

® |1C1028
® |1C1008

0.06-0.15

DUSTRY 4.0

ELLIGENTL




LOGIQSGRIP

PARTING& GROOVING i CNT (typx3) r
TANGGRiIF B N r— 240
PARTING LINE > j;‘
THMPR/L D45-JHP :
Halter mit zielgerichteter
KuUhimittelzufuhr fir pentagonale
TANG-GRIP-Adapter

H HF HBH B WF CUTDIA OAL HBL CNT
THMPR/L 20-D45-JHP 20.0 20.1 18.0 20.0 17.35 45.0 135.00 35.6 G1/8
THMPR/L 25-D45-JHP 25.0 251 13.0 250 22.35 45.0 135.00 35.6 G1/8

[

Ersatzteile

§ /
Bezeichnung & ? \\@
THMPR/L D45-JHP SR M3X8 ISO 14580 BLACK T-10/5 PLUG G1/8-6.5 TL360 HW 5.0

LOGIQSGRIP omDa,__

PARTING&GROOVING

TANG-Gni- /
PARTING LINE [
ADMP D45 N
Adapter zum Ab- und Einstechen \A‘:
mit 5 Plattensitzen flr TANG- P

GRIP-Schneideinsétze CWi

CWN cwx@ WB D CUTDIA Schneideinsatz

ADMP D45-2.0 1.80 240 1.60 42 45.0 TAG 2
() Mindeststechbreite.
(2 Maximale Stechbreite.

. . . s CDX CUTDIA
Bauteildurchmesser (CUTDIA) in Abhangigkeit zur Schnitttiefe (CDX) ) P

Tmax T<3.0 T<4.0 T<5.0 T<6.0 T<7.0 T<8.0 T<9.0 T<10.0 T<22.5
Dmax 85 80 75 70 65 60 55 50 45 q\

—

Ersatzteile

/
ADMP D45-2.0 ETG 2"
ADMP D45-3.0 ETG 3-4-SH"

* Optional, bitte separat bestellen.

Member IMC Group
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MULTIF=GRIP

HIGH FEED GRIP HOLDER

Hohe Produkdtivitit
Parting Master

Stabilitat ohne Grenzen o
Extra Stabilitat und hohere Produkt|V|tat
fiir alle Maschinentypen

Hochvorschub-
Schneideinsdtze und
) -Werkzeuge zum Abstechen
versprechen hohere

Stablle Hochvorschub Innere Kosteneffektiv  Anti-Vibration Produktivitat
Klemmung Kihlmittel-
zufuhr

(1 JaraP

/SCAR CHESS LINES




MQEIETI Gﬁ,ﬁﬂlgp OAL i - OAW = \LCUTDIA

TGTBQ-JHP T i b f 7,_1 @8

Spannschéafte zum Ab- und T . R

Einstechen flr Schneidentrager OAH — l X

mit TANG-GRIP- und l

DO-GRIP-Schneideinsatzen -

Kuhlmittelanschluss G1/8 / *\ B |«

OAH H B 0AW OAL LB CUTDIA
TGTBQ 20L-D52-JHP 50.0 20.0 20.5 26.50 122.00 34.00 52.0
TGTBQ 20R-D52-JHP 50.0 20.0 20.5 26.50 122.00 34.00 52.0
TGTBQ 25L-D52-JHP 50.0 25,0 255 31.50 132.00 34.00 52.0
TGTBQ 25R-D52-JHP 50.0 25.0 25,5 31.50 132.00 34.00 52.0
TGTBQ 20L-D82-JHP 64.0 20.0 20.5 26.50 140.00 53.00 82.0
TGTBQ 20R-D82-JHP 64.0 20.0 20.5 26.50 140.00 53.00 82.0
TGTBQ 25L-D82-JHP 64.0 25.0 25,5 31.50 150.00 53.00 82.0
TGTBQ 25R-D82-JHP 64.0 25.0 2515 31.50 150.00 53.00 82.0
TGTBQ 32L-D82-JHP 64.0 32.0 325 38.50 150.50 53.50 82.0
TGTBQ 32R-D82-JHP 64.0 32.0 32.5 38.50 150.50 53.50 82.0
TGTBQ 25L-D120-JHP 95.0 25.0 2565 31.50 1656.00 67.00 120.0
TGTBQ 25R-D120-JHP 95.0 25.0 25.5 31.50 1656.00 67.00 120.0
TGTBQ 32L-D120-JHP 95.0 32.0 32.5 38.50 166.00 67.00 120.0
TGTBQ 32R-D120-JHP 95.0 32.0 32.5 38.50 1656.00 67.00 120.0

Bezeichnung CUTDIA

ycy: e B PR [ 53 | 54 | 55 | 56 | 57 | 59 | 61 | 64 | 67 [ 71 [ 75 | 81 | 88 | 96 (107 (122|141 (169
qlep e VAR 107 (110 (114|119 (124 (130137 (145 (154 (165|178 |194 (213|237 | 267 (308 [ 363 | 443
yeqy: PO RPLER]L B 202 (210 (219|229 (240 (253 | 267 | 283 (302 [ 324 | 349|380 (417 | 462|518 (592 689 | 827
CDX 2112019 (18 (17 |16 |15 |14 (13|12 |11 (10| 9 | 8 | 7 | 6 | 5 | 4

Bezeichnung CUTDIA
qepepe VA ]|EE 83 | 83 (84 | 84 | 85 |86 |87 |88 (89|91 |92)|94 (96|98 |101(103
qpep: e B PLE | 139 (141 (143 145|148 (150|153 156 (160 (164|168 |172 (177 (183|188 (195
CDX 37 |36 | 35|34 |33 [32|31|30(29|28]27

Bezeichnung CUTDIA
qep BRI 121 | 122 (123123124 (125(125(126|127 (128
CDX 56-60 | 53-55 | 52 | 51 | 50 | 49 | 48 | 47 | 46 | 45

. Spannschaft: TGTBQ...D...

. Schneidentrager: T/DGAQ...

. Klemmstift: Side thrust Pin 3mm
. Schraube: SR M4x10 ISO 14580
. Schraube: SR M4x9-Seal-JHP

. Dichtungsring: CSW 1/8”

. O-Ring: O-ring 10x2 NBR

NOoO O A OON=

Ersatzteile

el s ¢ 2] & s/

TGTBQ-JHP SR M4X9-SEAL-JHP SIDE THRUST PIN 3 mm JHP COPPER SEAL 1/8” SR ISO 14580 M4X10 SW6-SD BLD T20/S7

Member IMC Group



TANGF=GRIP

HIGH FEED PARTING
TGAQ-JHP

Schneidentrager zum Ab- und
Einstechen fUr tangential montierte
TANG-GRIP-Schneideinsatze

¥ ]
[ 3]
M &140
Bar Max|

¥
L

OAL OAH CWNH CWX® WB HE CUTDIA _ Schneideinsatz
TGAQ D52-2-2Z-JHP 50.00 50.0 1.80 2.50 1.65 435 52.0 TAG 2
TGAQ D52-3-2Z-JHP 50.00 50.0 2.80 3.50 2.50 435 52.0 TAG 3
TGAQ D52-4-2Z-JHP 50.00 50.0 3.70 4.50 3.40 435 52.0 TAG 4
TGAQ D82-2-42-JHP 61.00 61.0 1.80 2.50 1.65 58.0 82.0 TAG 2
TGAQ D82-3-4Z-JHP 61.00 61.0 2.80 3.50 2.50 58.0 82.0 TAG 3
TGAQ D82-4-42Z-JHP 61.00 61.0 3.70 450 3.40 58.0 82.0 TAG 4
TGAQ D120-3-4Z-JHP 90.50 90.5 2.80 3.50 2.50 84.0 120.0 TAG 3
TGAQ D120-4-4Z-JHP 90.50 90.5 3.70 450 3.40 84.0 120.0 TAG 4
TGAQ D120-5-4Z-JHP 90.50 90.5 4.70 5.50 4,00 84.0 120.0 TAG 5

* FUr alle TANG-GRIP-Schneideinsatze geeignet.

() Mindeststechbreite.

(2 Maximale Stechbreite.

Volumenstrom und Kiihimitteldruck

70 bar 100 bar 140 bar

Bezeichnung Liter / Min Liter / Min Liter / Min
TGAQ D52/82/-2...-JHP 47 58 69
TGAQ D52/82/120-3-...-JHP
TGAQ D52/82/120-4-...-JHP 67 78 89
TGAQ D120-5-JHP

Ersatzteile

» @ /
TGAQ D52-2-2Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 1/8” ETG 2*
TGAQ D52-3-2Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 1/8” ETG 3-4-SH*
TGAQ D52-4-2Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 1/8” ETG 3-4-SH*
TGAQ D82-2-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 1/8” ETG 2
TGAQ D82-3-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 1/8” ETG 3-4-SH*
TGAQ D82-4-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 1/8” ETG 3-4-SH*
TGAQ D120-3-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 1/8” ETG 3-4-SH*
TGAQ D120-4-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 1/8” ETG 3-4-SH*
TGAQ D120-5-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 1/8” ETG 5-7*

* Optional, bitte separat bestellen.

TANGI=GRIP - ;

HiIGH FEED, PARTING ﬂ CW @ g Xx

L TN Y7 WV °

PA RTINGungn" 7 r & ‘

TAG N-HF = { i

Einseitige Schneideinsdtze zum |

Hochvorschub-Abstechen und w

-Einstechen, flir harte Werkstuckstoffe

und schwierige Anwendungsfélle

Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
S =] f Einstechen

Bezeichnung (9] CWTOLM RE 3 3 (mm)
TAG N3HF 3.00 0.040 0.40 (] o 0.25-0.35
TAG N4HF 4.00 0.040 0.50 [} ° 0.30-0.40
TAG N5HF 5.00 0.040 0.50 o ° 0.30-0.40

() Toleranz Schneidenbreite (+/-).

DUSTRY4.0

2. MACHININ ELLIGENTLY




DOF=GRIP D120

TWISTED 2-SIDED

DGAQ-JHP
Schneidentrager zum Ab- und
Einstechen flir zweischneidige
DO-GRIP-Schneideinsatze

¥ i
0
i

OAL OAH CWN® CWX@ WB HF CUTDIA _ Schneideinsatz
DGAQ D52-2-2Z-JHP 50.00 50.0 1.90 2.50 1.72 43.5 52.0 DGN/R/L 2
DGAQ D52-3-2Z-JHP 50.00 50.0 3.00 3.18 2.50 435 52.0 DGN/R/L 3
DGAQ D52-4-2Z-JHP 50.00 50.0 4.00 4.00 3.20 43.5 52.0 DGN/RIL 4
DGAQ D82-3-2Z-JHP 61.00 64.4 3.00 3.18 2.50 58.0 82.0 DGN/R/L 3
DGAQ D82-4-2Z-JHP 61.00 64.4 4.00 4.00 3.20 58.0 82.0 DGN/RIL 4
DGAQ D82-5-2Z-JHP 61.00 64.4 5.00 5.00 4.00 58.0 82.0 DGN/R/L &
DGAQ D120-4-4Z-JHP 90.50 90.5 4.00 4.00 3.20 84.0 120.0 DGN/RL 4
DGAQ D120-5-42-JHP 90.50 90.5 5.00 5.00 4.00 84.0 120.0 DGN/R/L &

® Bei der Verwendung von 2 und 3 mm breiten, zweiseitigen Schneideinsétzen ist die Stechtiefe auf bis zu 19 mm begrenzt.
Fur gréBere Stechtiefen sind einseitige DGNM-Schneideinsatze zu verwenden.

¢ Flr DO-GRIP-Schneideinsatze geeignet.

() Mindeststechbreite.

(2 Maximale Stechbreite.

Volumenstrom und Kiihimitteldruck

70 bar 100 bar 140 bar

Liter / Min Liter / Min Liter / Min
DGAQ D52-2-2Z-JHP o c 6o
DGAQ D52/82-3-2Z-JHP
DGAQ D52/82/120-4 67 . 59

DGAQ D82/120-5-

Ersatzteile

B @ Z

DGAQ-JHP SR M4X9-SEAL-JHP JHP COPPER SEAL 1/8” EDG 33A*

* Optional, bitte separat bestellen.

Member IMC Group
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AAarysyariry TGSU ...-4Z “i ]

TGSU ‘ OAL CIWNZCWX

Stabiler Schneidentréager zum Ab- @‘ - ® - o
und Einstechen mit einschneidigen CUTDIA e o

TANG-GRIP-Schneideinsétzen NS R CICIntnE F oj\J@

H CWN®  CWX®  CUTDIA  NOP® WE  OAL HF  CSP®  Schneideisatz

TGSU 35-1.4-1Q 36.0 1.40 1.40 36.0 2 2.50 6 180.00 33.2 0 TAG 1.4 ETG 1.4/1.6*
TGSU 35-2-1Q 35.0 1.80 2.40 59.5 2 250@ 160.00 33.2 0 TAG 2 ETG 2
TGSU 35-3-1Q-4Z 356.0 2.80 3.50 120.0 4 2.50 180.00 33.2 0 TAG3 ETG 3-4-SH*
TGSU 35-4-1-4Z 35.0 3.70 4.50 120.0 4 3.40 180.00 33.2 0 TAG 4 ETG 3-4-SH*
TGSU 35-5-1Q 35.0 4.70 5.50 144.0 2 4.00 180.00 332 0 TAG 5 ETG 5-7*
TGSU 35-6-1Q 35.0 5.70 6.50 144.0 2 5.20 180.00 332 0 TAG 6 ETG 5-7*
TGSU 35-7-1Q 35.0 6.80 7.50 144.0 2 6.00 180.00 33.2 0 TAG7 ETG 5-7*
TGSU 35C-8-1Q (1) 36.0 7.70 8.50 144.0 2 7.20 180.00 33.2 1 TAG 8 ETG 8-12*
TGSU 35C-9-1Q (1) 36.0 8.70 10.00 144.0 2 8.20 180.00 33.2 1 TAG9 ETG 8-12*
TGSU 56C-7-1Q (1) 56.0 6.80 7.50 220.0 2 6.00 260.00 53.6 1 TAG7 ETG 5-7
TGSU 56C-8-1Q (1) 56.0 7.70 8.50 220.0 2 7.20 260.00 53.6 1 TAG 8 ETG 8-12*
TGSU 56C-9-1Q (1) 56.0 8.70 10.00 220.0 2 8.20 260.00 53.6 1 TAG 9 ETG 8-12

() G- Innere Kuhimittelzufuhr, nur in Kombination mit TGTBU HD-Spannschéften, Kiihirohr SGCU 341 bitte separat bestellen.
2 Mindeststechbreite.

() Maximale Stechbreite.

@ Anzahl der Plattensitze.

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kiihimittelzufuhr.

(6) Breite im Stechtiefenbereich betrégt 1,05 mm.

(M Breite im Stechtiefenbereich betragt 1,65 mm.

* Optional, bitte separat bestellen.

TGSU 35-3-10-42 ——
rasussaiasz OW e 1n©

[ e 0 B .
7 ff"?'f? G u:‘f‘

- £6D LINE
r

078 o SO N 1’0
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! MACHINING O TELTIGENTLY



MODUGRIP

MODULAR GRIP CARTRIDGES

Kompakte Modularadapter
zum Ab- und Einstechen
Grip Master

Extra kompakte Halter mit
flachem Unterbau fiir Adapter zum
Abstechen und Einstechen

Zur Bearbeitung links und
rechts an der Schulter

Bediener-  Adapterldsung fiir Innere Kihl- Kosteneffektiv
freundlich eine Vielfalt von mittelzufuhr
Stechsystemen

IO JarP

/SCAR CHESS LINES 45



MODUGRIP JETCuT

NMAHR/L-JHP
Halter mit zielgerichteter
Kahimittelzufuhr fur
MODU-GRIP-Adapter

CNT.

11
- H
J

WF +‘ 24.6 L*
—_—

WF(Zu‘sammenbau) ¥
| A

,,,,,,,,

Lol

WF(Adapter)

WF (Zusammenbau) =

15140
Bar Max

WF (Schaftwerkzeug) + WF (Adapter)

H

OAL

WF

CNT HF

NMAHR/L 20-MG-JHP 20.0
NMAHR/L 25-MG-JHP

20.0
25.0

100.00
100.00

14.70
19.70

G1/8
G1/8

20.0
256.0

25.0
Ersatzteile

g

e

/

o

[ NMAHR/LJHP RIS

SW6-T-SH

BLD T20/57

OR 5XIN

L/
TANGGnir

PARTING LINE JETU..-
MODUGRIP

MODULAR GRIP CARTRIDGES

TGAD RE/LE-JHP

Adapter zum Ab- und Einstechen
mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr
flr TANG-GRIP-Schneideinsatze

'&-1 40
Bar Max

Ll EiE

Rechtsausflhrung

Ccwx@

WF

WB WB_2

LF  OAL

OAH HF  CUTDIA

S

Schneideinsatz

TGAD 2R/LE-D54-JHP 1.80
TGAD 3R/LE-D54-JHP

448
408

1.65
245

5.3
5.3

44.40
44.40

58.30
58.30

54.0
54.0

2568
25.8

18.9
18.9

TAG 2
TAG 3

ETG 3-4-SH*
ETG 3-4-SH*

3.00
() Mindeststechbreite.
2 Maximale Stechbreite.

DOGRIF JETCUT

TWISTED 2-, SIDED

DUGRIP

MODULAR GRIP CARTRIDGES

D/HGAD RE/LE-JHP
Adapter zum Ab- und Einstechen
mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr
flr DO-GRIP-Schneideinsétze

CUTDIA
e

il hil

Cwxe

WF

WB

OAL

CUTDIA

Schneideinsatz

DGAD 2R/LE-D38-JHP (1) 1.90
DGAD 3R/LE-D38-JHP (1) 3.00
3.00

HGAD 3R/LE-D42-JHP

4.50
4.08
4.08

1.60
245
245

5.3
5.3
5.3

54.35
54.35
52.35

2568
258
256.8

38.0
38.0
42.0

DGN 2
DGN 3
HGN 3/GRIP 3

EDG 33A
EDG 33A*
EDG 23B*

() Nur zum Ein- und Abstechen.
2 Mindeststechbreite.
(3 Maximale Stechbreite.

' JE " ._

PARTING & GRDGVING LINE

MODUGRIP

MODULAR GRIP CARTRIDGES

PCAD RE/LE-JHP

Adapter zum Ab- und Einstechen
mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr
flr PENTA 24-Schneideinsatze

5340
Bar Max

il Al

Rechtsausfihrung

Bezeichnung

CWN

CWx®

WF WB

WB_2

LF OAL

OAH

HF Schneideinsatz

0.50

PCAD 24R/LE-JHP

3.18

520 11.00

53

41.40 556.30

258

18.9 PENTA 24

() Mindeststechbreite.
(2 Maximale Stechbreite.

Ersatzteile

S

o

PCAD 24LE-JHP
PCAD 24RE-JHP

SR 16-212-01397L
SR 16-212-01397

T-2010/5
T-2010/5

51 MACHINING S TELTIGENTLY




LYY YT Y] |

VY e or = riniNeG

ANTI-VIBRATION

Anti-Vibrations-Schneidentréage
Whisper Master

Einzigartige Anti-Vibrations-
Schneidentrager .

Antl-Vlbratlons-Schneldentrager
zum tiefen Ab- und Einstechen

Innovatives Hilfsmassendampfer-
System zur Kompensation von
Schwingungen

Innere Kuihlmittel- Hohe Tlefes Ab und  Sehr efﬁ2|ent bei
zufuhr Produktivitat Einstechen  grof3en Auskragungen

() JaraP

/SCA/-? CHESS LINES



CUTGFIF

WHiSrEnkiNg

Anti-Vibrations-
Schneidentrager
Anti-Vibrations-Schneidentrager
zum tiefen Ab- und Einstechen

TGFHM

CGHNM 7

4

Rl
r

CWN-GWX m - —]

CWN®W CWX® OHX® CDX%  WB HF H OAL  Schneideinsatz e / A
CGHNM 53-6DG-AV 5.50 6.40 100.0 93.00 5.20 45.0 52.6 23500 GIMF/NTY6GIM6  SGCU 341* EDG 44A*
TGFHM 53K-8-AV 7.70 9.00 100.0 93.00 7.40 45.0 52.6 235.00 TAG/TAGB 8 SGCU 341* ETG 8-12*
CGHNM 53-P8-AV 800 800 1000 9300® 740 450 526 23500  GMYFMMS  SGCUBHT  HW40

() Mindeststechbreite.

(2) Maximale Stechbreite.

() Maximale Auskragung.

(4) Maximale Schnittbreite.

) Fir Durchmesser<200 Stechtiefe=98.
* Optional, bitte separat bestellen.

User Guide

Um einen stabilen und kontrollierten
Bearbeitungsprozess zu erhalten, sollte der
WHISPERLINE-Schneidentrager mit einer
konstanten Drehzahl anstatt einer konstanten
Schnittgeschwindigkeit eingesetzt werden.

reduziert werden.

Auskraglange von 100 mm fur eine optimale

werden.

Feinkalibrierung
Messen Sie vor der Kalibrierung den Abstand
zwischen den Anti-Vibrationskorpern, damit
diese Einstellung wieder vorgenommen
werden kann, falls die Kalibrierung zu keiner
Verbesserung fuhrt.

1. Wenn die Auskraglange des Schneidentrégers

¢ Die Drehzahl ist einer der ausschlaggebendsten
Faktoren, die mogliche Vibrationen beeinflussen.

Treten Vibrationen auf, sollte zuerst die Drehzahl
¢ Jeder Schneidentrager ist durch ISCAR bei einer

Zerspanleistung vorkalibriert. Eine Feinkalibrierung
kann durch den Maschinenbediener durchgefihrt

Anti- .
Vibrations- g
kérper -~ 7 .
#" Abstand zwischen

den Anti-Vibrations-

korpern
Kalibrierschraube

0O-Ring

2. Wenn die Auskraglange des Schneidentragers
> 100 mm ist, empfehlen wir, die Kompression
des O-Rings durch Drehen der Kalibrierschraube
gegen den Uhrzeigersinn zu reduzieren
(vergewissern Sie sich, dass sich der Abstand
zwischen den Anti-Vibrationskdrpern verringert).
3. Die Feinkalibrierung sollte eine halbe Umdrehung

< 100 mm ist, empfehlen wir, die Kompression
des O-Rings durch Drehen der Kalibrierschraube
im Uhrzeigersinn zu erhéhen (vergewissern Sie

pro 30 mm Anderung in der Auskraglénge
betragen. Beispiel: Flr eine Auskraglange von
70 mm sollte man die Kalibrierschraube um eine

sich, dass sich der Abstand zwischen den
Anti-Vibrationskorpern vergréBert).

halbe Umdrehung im Uhrzeigersinn drehen.

i MACHINING O TELTIGENTLY
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Hohe Produktivitat Fur alle Neue Gen
Werkstiickstoffe
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NANMILL

NANO ENDMILL
90°-Miniatur-
Schaftfriser 8-10m
Nano Master

""l « o= on W . ......

- _'*
Blg%onders groRer Kerndur:
L] - am Fraskﬁrper

_______

Kleinste austauschbare Wendeschneidplatte,
kombiniert mit eng geteilten Schaftfrasern
mit kleinem Durchmesser zum 90°-Eckfrasen

Trigon-Wendeschneidplatten
ohne Bohrung

Extra positive  Sehr stabileund Neue Generation Erzeugt
Schneidkante  langlebige Wende- 90°-Schultern

LA e

ISCAR CHESS LINES




HM390 ETP-04
90°-Miniatur-Schaftfraser
far HM390 TPRK 0401-
Wendeschneidplatten mit
3 helikalen Schneidkanten

APMX |

-~ DCONMS

-~

=
| ®

-~ [H—»

OAL=

P

APMX

cicTm

OAL

LU LH DCONMS

Schaft @

O
RMPX® =

HM390 ETP D08-2-C08-04 8.00
HM390 ETP D10-3-C10-04 10.00

3.00
3.00

2 60.00
3 80.00

9.6 12.0 8.00
12.6 15.0 10.00

C 3.0 0.02
C 2.5 0.05

® Anzugsdrehmoment 0,5 Nm.

() Zahnezahl.

) C-Zylindrisch.

(3 Maximaler Winkel zum Schréageintauchen.

Ersatzteile

&

b

HM390 ETP D08-2-C08-04
HM390 ETP D10-3-C10-04

SR M2X0.4-3 T6
SR M2X0.4-3.5 T6

T-6/5 MAGNET 3X3
T-6/5 MAGNET 3X3

HM390 ETP-MM-04
90°-Miniatur-Schaftfraser

mit MULTI-MASTER-
Schnittstelle fur HM390 TPKR

DRVS

IR

DC

ﬂAF’MX b«LF 4’}

T
l_J MjMS DCCINMS

OAL

®
=

0401-Wendeschneidplatten

P

APMX

cicTm LF

DCONMS  THSZMS OAL

DRVS®

O
RMPX® kgl

HM390 ETP D08-2-MMT05-04 8.00
HM390 ETP D10-3-MMT06-04

10.00

3.00
3.00

2 10.00
3 12.00

7.60 T05
9.60 T06

16.75
18.30

6.0 3.0 0.00
8.0 2.5 0.00

® Anzugsdrehmoment 0,5 Nm.

() Zahnezahl.

(2 KlemmschlisselgroBe.

(3 Maximaler Winkel zum Schréageintauchen.

Ersatzteile

Bezeichnung

b

HM390 ETP D08-2-MMT05-04
HM390 ETP D10-3-MMT06-04

SR M2X0.4-3 T6
SR M2X0.4-3.5 T6

T-6/5 MAGNET 3X3
T-6/5 MAGNET 3X3

Miniatur-Trigon-
Wendeschneidplatte mit 3 helikalen
Schneidkanten fur 90°-Schultern

@
&

Bezeichnung INSL

IC

Abmessungen

1C830

LE RE BS

Empfohlene Schnittwerte

a f,
(mm) (mm)

HM390 TPKR 0401-PCTR 4.00

2.80

1.60

3.00 0.40 0.40

0.50-3.00 0.04-0.10

Member IMC Group
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HIELISMILL

HM390 LINE

Kleine 90°-
Schaftfraser 10 - 16 mm

i

Sehr kleiner, helikaler
Mehrzahn-Schaftfraser
zum 90°- Schulterfrasen

Miniatur-Wendeschneidplatten fiir
Schaftfraser mit kleinem Durchmesser
Schnitttiefe bis zu 3,56 mm

Hoch positiver GroRer Kern-
Spanwinkel durchmesser 90°-Schultern

LA oL
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HM390 ETP-05

Kleine 90°-Schaftfraser fir HM390
TPKT 0502-Wendeschneidplatten
mit 3 helikalen Schneidkanten

40\

[
@

OAL

O
DC APMX cICT® OAL LH DCONMS  Schaft®  RMPX® ko]

HM390 ETP D10-02-C10-05-C 10.00 3.50 2 70.00 18.0 10.00 C 20 0.03
HM390 ETP D12-03-C12-05-C 12.00 3.50 70.00 18.0 12.00 C 1.5 0.06
HM390 ETP D14-03-C14-05-C 14.00 3.50 80.00 20.0 14.00 C 15 0.08
HM390 ETP D16-04-C16-05-C 16.00 3.50 90.00 20.0 16.00 C 1.5 0.12

~ W W

® Anzugsdrehmoment 0,5 Nm.

() Zahnezahl.

) C-Zylindrisch.

(@) Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen.

Ersatzteile

P %

HM390 ETP-05 TS 180411/HG T-6IP/51

HEL i SMILL DRVS
RN

MULT1-A24STER e — | % Y'Y
9®

=

HM390 ETP-MM-05 be THSEMS DCONMS r
Kleine 90°-Schaftfraser mit MULTI- J-mmu i

MASTER-Schnittstelle fir HM390 APMX =

TPKT 0502-Wendeschneidplatten L

DC APMX  CICT® LF DCONMS ~ THSZMS  OAL DRVS®  RMPX® @1]

HM390 ETP D10-02-MMT06-05 10.00 3.50 2 16.00 9.60 T06 21.60 8.0 2.0 0.01

HM390 ETP D12-03-MMT08-05 12.00 3.50 3 16.00 11.60 T08 24.20 10.0 1.5 0.00
HM390 ETP D14-03-MMT08-05 14.00 3.50 3 16.00 13.60 T08 22.90 10.0 1.5 0.01
HM390 ETP D16-04-MMT10-05 16.00 3.50 4 18.00 15.60 T10 29.80 13.0 1.5 0.03
® Anzugsdrehmoment 0,5 Nm.
) Zahnezahl.

() KlemmschllsselgroBe.
() Maximaler Winkel zum Schréageintauchen.

Ersatzteile

S 7

HM390 ETP-MM-05 TS 180411/HG T-6IP/51

HIEL iR MILL

HM390 TPKT/CT 0502
Trigon-Wendeschneidplatten
mit 3 helikalen Schneidkanten
flr exakte 90°-Schultern

Rk
9y

IC810

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
= ap f,
Bezeichnung INSL IC S APMX RE BS [&) (mm) (mm)

HM390 TPCT 0502PDR 5.26 3.94 2.10 3.50 0.40 1.00 0.50-3.50 0.05-0.10
HM390 TPKT 0502PDR 5.26 3.94 2.10 3.50 0.40 1.00 0.50-3.50 0.06-0.15

e o (|C830

Member IMC Group

A= lhe"




L2 i OMILL

HM490 LINE

Extra kleine
Schaftfraser 10 - 20 mm
SO Master

g gﬁ;f:ffr}:iser und Multi-Master-
Bereich 10 - 20 mm

2 kleine, quadratische Wendeschneidplatten fiir
die 90°-Schulter und Hochvorschubbearbeitung
in ein und demselben Fraskarper

Kleine, quadratische
Wendeschneidplatten mit
4 Schneidkanten

Positiver Innere Kiihl- Erzeugt Kosteneffektiv
Spanwinkel mittelzufuhr 90°-Schultern

e, i
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HELidmiLL T —
E90S0-04 B = O = ARG
Schaftfréser flr —~
Wendeschneidplatten T oL @=7 @ @
zum Eckfrasen und fur . LU AEME2
Hochvorschub-Anwendungen B APMIX i £J1 5 ’?ﬁ
DC ) - DC_2 —»
DCX_2
Schaft
Bezeichnung DC APMX DC_2 DCX 2 APMX 2 LU OAL DCONMS ™  CICT@® RMPX® ) MIID@ MIID_26
E90SO D10-2-C10-04-C Rl VRH:0] 3.90 1017 0.50 18.0 70.00 10.00 C 2 6.0 0.04 SOMT 040204 PNTR ~ SOMT 040208 PNR-FF
E90SO D12-2-C12-04-C [RPAREEY:] 5.90 1217 0.50 18.0 70.00 12.00 C 2 3.0 0.05 SOMT 040204 PNTR  SOMT 040208 PNR-FF
E90S0 D12-3-C12-04-C [RPAIREH] 5.90 1217 0.50 18.0 70.00 12.00 C 3 3.0 0.05 SOMT 040204 PNTR ~ SOMT 040208 PNR-FF
E90SO D14-4-C14-04-C [REX (R N:] 7.90 1417 0.50 20.0 80.00 14.00 C 4 2.0 0.08 SOMT 040204 PNTR ~ SOMT 040208 PNR-FF
E90SO D16-4-C16-04-C [RI:H0/(REN:] 990 16.17 050 20.0 90.00 16.00 C 4 20  0.12 SOMT 040204 PNTR  SOMT 040208 PNR-FF
E90S0 D16-5-C16-04-C [RIXC/EN:0] 9.90 16.17 0.50 20.0 90.00 16.00 C 5} 2.0 0.12 SOMT 040204 PNTR ~ SOMT 040208 PNR-FF

[LE{ L PLECR e IR R 2000 350 1390  20.17 0.50  25.0 110.00 20.00 C 1.0 023 SOMT 040204 PNTR ~ SOMT 040208 PNR-FF
® A - mit SOMT/CT 0402 Wendeschneidplatte. ® B - mit SOMT 0402-FF Wendeschneidplatte. ® Anzugsdrehmoment 0,5 Nm.
() G-Zylindrisch.
) Zghnezahl.
@) Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen - gilt nur bei Verwendung der SOMT 040208 PNR-FF-Wendeschneidplatte.
@ Master-WSP.
8) Zusétzliche WSP Option.

(2]

Ersatzteile

s 7

E90S0-04 TS 180411/HG T-6IP/51

T IEEMILL _DCONMS
HM490 LINE THSZME

MULTI-MASTER 0O

E90SO-MM-04
Schaftfraser mit MULTI-MASTER-
Schnittstelle fir Wendeschneidplatten

Rd"
Q ) i
zum Eckfrasen und fir

Hochvorschub-Anwendungen "ﬁ

O
DC APMX DC_2 DCX_2 APMX_2 LF OAL CICT® DCONMS THSZMS DRVS® RMPx@ A1 MIID® MIID_26

[ LT MR B B [T O E2910.00 350 390 1017 0.50 15.00 21.30 2 9.70 T06 8.0 6.0 005 SOMT 040204 PNTR SOMT 040208 PNR-FF
(O IR PRB T [T OB 1200 350 590 1217 0.50 16.00 2350 3 11.60 T08 10.0 30 0.15 SOMT 040204 PNTR  SOMT 040208 PNR-FF
[ ORI MR R R [T OEE 2R 1400 350 7.90 1417 0.50 16.00 2350 4 13.60 T08 10.0 20 001 SOMT 040204 PNTR SOMT 040208 PNR-FF
[ LR IR ELE [ R (I 1600 350 990 16.17 050 18.00 20.30 5 15.60 T10 13.0 20 0.03 SOMT 040204 PNTR SOMT 040208 PNR-FF
[ LR PO RCE [ P2 H 20,00 350 13.90 2017 0.50 20.00 3880 6 19.60 T12 16.0 1.0 0.08 SOMT 040204 PNTR ~SOMT 040208 PNR-FF
® A - mit SOMT/CT 0402 Wendeschneidplatte. ® B - mit SOMT 0402-FF Wendeschneidplatte. ® Anzugsdrehmoment 0,5 Nm.

() Zahnezahl.

@) SchitisselgroBe.

() Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen - gilt nur bei Verwendung der SOMT 040208 PNR-FF-Wendeschneidplatte.

4 Master-WSP.

) Zusatzliche WSP Option.

@

@
&z

Ersatzteile
S 7
E90S0-MM-04 TS 18041I/HG T-6IP/51

Member IMC Group
o=
A ]| ||



FIELIEMILL

HM490 LINE

SOMT/CT 0402
Quadratische Fras-
Wendeschneidplatten fir
allgemeine Anwendungen

@Y

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g|8|¢ 5 :
Bezeichnung APMX RE IC S o | © o (mm) (mm)
SOCT 040204 PNR 3.50 0.40 4.07 220 o [ 0.50-3.50 0.05-0.10
SOMT 040204 PNTR 3.50 0.40 4,07 2.20 o ° o 0.50-3.50 0.05-0.10
MIEY 7
sz -
FEED#wiii = 4| Q| @
SOMT 0402-FF E
Quadratische Frés-
Wendeschneidplatte zum ]
Hochvorschub-Frasen ==
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
§ ap fz
Bezeichnung IC APMX RE Rgt" S o (mm) (mm)
SOMT 040208 PNR-FF 4.08 0.50 0.80 1.10 2.20 o 0.20-0.50 0.10-0.50

® Beim Einsatz der WSP in einem HELI4MILL-Werkzeug zum Hochvorschubfrésen sind die Plattensitze mit einem Radius von 2 mm zu modifizieren.
() Radius zur Programmierung (CAM).

DUSTRY 4.0

MAGHININ(@'H“GENTW



LOGIQETANG

T890 MILLING LINE

90°-Wendeschneidplatte mit 8 Schneidkanten & =5

Durchmesserbereich 32 - 160 mm
Tangential Master

Tangentiale, wirtschaftliche
Wendeschneidplatten mit 8
Schneidkanten zum 90°-Schulterfrasen

(%) (=}

Vorteil der GroRer Kern- Erzeugt Schwalben-
tangentialen durchmesser 90°-Schultern schwanz
Klemmung am Fréaskorper

LA ML

/ISCAR CHESS LINES

8

8 Schneidkanten

[x] E&"EI
T h}.m
e
L
JETZT
SCANNEN!




-
LoGIQBraNG
OAL j % @ F

T890HT ELN-R13
90°-Schaftfraser fur
tangentiale T890 LN.T
1306...- Wendeschneidplatten
mit 8 Schneidkanten

-— 1 DCONMS

O
DC APMX CICT®  DCONMS  Schaft® LU LH OAL kol

T890HT ELN D32-3-C32-13 32.00 9.50 3 32.00 C 374 40.0 130.00 0.68
T890HT ELN D32-3-C32-13B 32.00 9.50 3 32.00 C 474 50.0 250.00 1.43
T890HT ELN D32-3-W32-13 32.00 9.50 3 32.00 w 374 40.0 110.00 0.56
T890HT ELN D40-4-C32-13 40.00 9.50 4 32.00 C = 44.0 130.00 0.12
T890HT ELN D40-4-W32-13 40.00 9.50 4 32.00 W 40.0 115.00 0.69

) Zahnezahl.

() C-Zylindrisch, W-Weldon.

Ersatzteile

S s/
T890HT ELN-13 SR 10513105t BLD IP20/M7 SW6-T-SH

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 8 Nm.

LOGIQETANG Pa—T

T890 MILLING LINE

| DCOMNS |+ Q % @
y

T890HT FLN-R13
90°-Planfraser fur tangentiale T890
LN.T 1306...-Wendeschneidplatten
mit 8 Schneidkanten

DC APMIX cicTo DCONMS DHUB OAL Aufnahmetyp ]

T890HT FLN D040-03-16-R13 40.00 9.50 3 16.00 38.00 40.00 A 0.22
T890HT FLN D040-04-16-R13 40.00 9.50 4 16.00 38.00 40.00 A 0.21
T890HT FLN D040-05-16-R13 40.00 9.50 5 16.00 38.00 40.00 A 0.21
T890HT FLN D050-04-22-R13 50.00 9.50 4 22.00 48.00 40.00 A 0.33
T890HT FLN D050-05-22-R13 50.00 9.50 5 22.00 48.00 40.00 A 0.33
T890HT FLN D050-06-22-R13 50.00 9.50 6 22.00 48.00 40.00 A 0.35
T890HT FLN D063-06-22-R13 63.00 9.50 6 22,00 48.00 40.00 A 0.48
T890HT FLN D063-07-22-R13 63.00 9.50 7 22.00 48.00 40.00 A 0.48
T890HT FLN D063-08-22-R13 63.00 9.50 8 22.00 48.00 40.00 A 0.50
T890HT FLN D080-06-27-R13 80.00 9.50 6 27.00 60.00 50.00 B 0.88
T890HT FLN D080-07-27-R13 80.00 9.50 7 27.00 60.00 50.00 B 0.89
T890HT FLN D080-09-27-R13 80.00 9.50 9 27.00 60.00 50.00 B 0.91
T890HT FLN D100-08-32-R13 100.00 9.50 8 32.00 78.00 50.00 B 1.49
T890HT FLN D100-12-32-R13 100.00 9.50 12 32.00 78.00 50.00 B 1.62
T890HT FLN D125-09-40-R13 125.00 9.50 9 40.00 92.00 63.00 B 2.83
T890HT FLN D125-15-40-R13 125.00 9.50 15 40.00 92.00 63.00 B 293
T890HT FLN D160-12-40-R13 160.00 9.50 12 40.00 95.00 63.00 C 3.24
T890HT FLN D160-20-40-R13 160.00 9.50 20 40.00 95.00 63.00 C 3.53

() Zahnezahl.

Ersatzteile

S / 7 /
T890HT FLN D040-03-16-R13 SR 10513105-L10.5() BLD IP20/M7 SW6-T-SH SR MBX30DIN912
T890HT FLN D040-04-16-R13 SR 10513105-L10.5@ BLD IP20/M7 SW6-T-SH SR MBX30DIN912
T890HT FLN D040-05-16-R13 SR 10513105-L10.5(@ BLD IP20/M7 SW6-T-SH SR M8X30DIN912
T890HT FLN D050-04-22-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SWe-T-SH SR M10X25 DIN912
T890HT FLN D050-05-22-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SWe6-T-SH SR M10X25 DIN912
T890HT FLN D050-06-22-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SWe6-T-SH SR M10X25 DIN912
T890HT FLN D063-06-22-R13 SR 10513105(@ BLD IP20/M7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
T890HT FLN D063-07-22-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
T890HT FLN D063-08-22-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
T890HT FLN D080-06-27-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT FLN D080-07-27-R13 SR 105131050 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT FLN D080-09-27-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT FLN D100-08-32-R13 SR 10513105(@) BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT FLN D100-12-32-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT FLN D125-09-40-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT FLN D125-15-40-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT FLN D160-12-40-R13 SR 105131050 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT FLN D160-20-40-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 8 Nm.
DUSTRY4.0
MACHINING O TELTIGENTY




LOGIQBTANG

T890 LNHT/LNAT 1306
Tangentiale Wendeschneidplatten
mit 4 oder 8 Schneidkanten

LHHL..

Jm Ll Bs |

Y%

%

> CHWx45°

Bezeichnung APMX  INSL

Zaher <— Harter

ap

(mm)

Empfohlene
Schnittwerte

fz
(mm)

T890 LNHT 1306PNTR 950 1378
T890 LNAT 1306PN-W (1) KR e

® |1C845
® (IC830
® (IC5400
® |1C5500
® (IC808
e ¢ (C810

® (IC5100

1.00-9.50

0.10-0.20

0.50-1.00

0.10-0.20

() Breitschlichtplatte (WIPER), nur zum Schlichten.

(2 Anzahl der Schneiden.

Member IMC Group

A= lhe"




Xauap

Wendelschaftfraser
Durchmesser 50 - 100
Aerospace Master

Spezielle Positioniefling der
schneidplatten fiiF€ine ruhige’und
vibrationsarme Bearbeitung

Wendelschaftfraser fiir Werkstucke
aus der Luft- und Raumfahrtindustrie
fiir hohe Abspanraten

Quadratische Wendeschneid-
platte mit 4 Schneidkanten

Einfache Flr exotische Innere Kuihl- Kosteneffektlv

Spanabfuhr Werkstiickstoffe  mittelzufuhr

LA L

ISCAR CHESS L/INES




Xauap

EXTENDED FLUTE

SDK-10-C/HP
Aufsteckfraser fur SDHW/T
100408...- Wendeschneidplatten

NMS DHUB

DC APMX NOF®  DCONMS  CICT® OAL DHUB  Aufnahmetyp &

SDK D050-48-03-22-10-C 50.00 48.00 3 22.00 18 75.00 48.00 A 0.54
SDK D050-48-03-27-10-C 50.00 48.00 3 27.00 18 80.00 49,00 A 0.57
SDK D050-48-04-27-10-C 50.00 48.00 4 27.00 24 80.00 49.00 A 0.56
SDK D050-48-04-27-10-HP (1) 50.00 48.00 4 27.00 24 80.00 49.00 A 057
SDK D063-56-04-27-10-C 63.00 56.00 4 27.00 28 80.00 60.00 A 0.90
SDK D080-64-05-32-10-C 80.00 64.00 5 32.00 40 85.00 78.00 A 1.61

) Mit speziellen Disen fur Hochdruckkiihlung direkt in die Schnittzone.

(@ Anzahl der effektiven Zahnreihen.

@) Anzahl der Schneiden.

Ersatzteile

S / 7 /
SDK D050-48-03-22-10-C SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 BLD IP10/57 SW6-SD SR M10X60 DIN912
SDK D050-48-03-27-10-C SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 BLD IP10/S7 SW6-SD SR M12X65 DIN912
SDK D050-48-04-27-10-C SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 BLD IP10/57 SW6-SD SR M12X65 DIN912
SDK D050-48-04-27-10-HP SR M3.5X0.6-18.5 IP10 BLD IP10/S7 SW6-SD SR M12X65 DIN912
SDK D063-56-04-27-10-C SR M3.5X0.6-18.5 IP10 BLD IP10/S7 SW6-SD SR M12X65 DIN912
SDK D080-64-05-32-10-C SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 BLD IP10/S7 SW6-SD SR M16X65 DIN912

UAD

EXTENDED FLUTE

SDK-12-C/HP
Aufsteckfréser fir SDHT
1205...- Wendeschneidplatten

| @J®lF

—~ DCONMS DHUB

DC APMX NOF® DCONMS  CICT® OAL DHUB  Aufnahmetyp &

SDK D63-55-05-27-12-C 63.00 56.00 5 27.00 25 80.00 60.00 A 0.94
SDK D63-55-05-27-12-HP (1) 63.00 55.00 5 27.00 25 80.00 60.00 A 0.94
SDK D63-66-04-27-12-C 63.00 66.00 4 27.00 24 93.00 60.00 A 1.07
SDK D63-98-04-27-12-C 63.00 98.00 4 27.00 36 125.00 60.00 A 1.38
SDK D80-66-05-32-12-C 80.00 66.00 5 32.00 30 95.00 77.60 A 2.06
SDK D80-109-05-32-12-C 80.00 109.00 5 32.00 50 143.00 77.60 A 3.06
SDK D100-76-06-40-12-C 100.00 76.00 6 40.00 42 110.00 92.00 A 3.97
SDK D100-130-06-40-12-C 100.00 130.00 6 40.00 72 165.00 92.00 A 5.87

() Mit speziellen Dusen fiir Hochdruckkiihlung direkt in die Schnittzone.

) Anzahl der effektiven Zahnreihen.

() Anzahl der Schneiden.

Ersatzteile

S / z /
SDK D63-55-05-27-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T SR M12X65 DIN912
SDK D63-55-05-27-12-HP SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T SR M12X65 DIN912
SDK D63-66-04-27-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SWe-T SR M12X80 DIN912
SDK D63-98-04-27-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T SR M12X110 DIN912
SDK D80-66-05-32-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T SR M16X70 DIN912
SDK D80-109-05-32-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SWe-T SR M16X120 DIN912
SDK D100-76-06-40-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T SR M20X85 DIN912
SDK D100-130-06-40-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T SR M20X140 DIN912

Member IMC Group
o=
A ]| ||



UAD

EXTENDED FLUTE

SDHW/T 100408
Quadratische Wendeschneidplatten
zur Bearbeitung von Titan, hoch
hitzebesténdigen Legierungen

und rostbestandigem Stahl

Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
N N o f
; | B 8 z
Bezeichnung L S RE (&) [} [} (mm)
SDHT 100408-PDEN (1) 10.00 4.50 0.80 [ [ 0.05-0.10
SDHW 100408-TN (2 10.00 450 0.80 ° ° . 0.05-0.12
SDHW 100408-TN-CS (3) 10.00 4.50 0.80 . 0.05-0.12
M) Erste Wahl fur die Bearbeitung von rostbestandigem Stahl.
(2 Erste Wahl fir die Bearbeitung von Titan.
() Wendeschneidplatte mit Spanteilergeometrie.
HXQE‘D’FﬁB SDHT RE  SDHX
SDHT/X 120508 % @
Quadratische Wendeschneidplatten
zur Bearbeitung von Titan, hoch
hitzebesténdigen Legierungen
und rostbesténdigem Stahl ‘ |
<S>
Abmessungen Zéaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o S g
g | 8 :
Bezeichnung L S RE (&) [&] (mm)
SDHT 120508-PDEN (1) 12.70 4.90 0.80 [ 0.05-0.15
SDHX 120508-PD-N (2) 12.70 4.94 0.80 ° ° 0.05-0.15

() Erste Wahl fur die Bearbeitung von rostbestandigem Stahl.
() Erste Wahl fir die Bearbeitung von Titan.

MACHINING O TELTIGENTY




NANGSFEED

NANO FEED MILL

Miniatur-
Hochvorschub-Fraser
Durchmesser 8 - 10 mm

4

Kleine Wendeschneidplatte fiir
Schaftfraser mit kleinem Durchmesser,

fiir die Hochvorschubbearbeitung Trigon-Wendeschneidplatten
ohne Bohrung

und hohe ProdL!ktivitéit

N

Hochvorschub- Grc;Ber Eim:ache Innere K}jhlmittel-
Frasen und langlebige  Eintauchwinkel Spanabfuhr zufuhr
Wendeschneid-

DO e

/ISCAR CHESS LINES




NANSFEED
NANO FEED MiLL OAL
FFT3 EFM-02 LH &=/ Qﬂ ®
Miniatur-Schaftfraser fiir LU -
T : I DC f P
rlgon-Wendeschneldp!atten DoX ¥ - DCONMS @ 5 @
zum Hochvorschub-Frasen Y ¢
|l apmx Q r
W\
O
Bezeichnung DCXM DC APMX AE@ CICT® LU LH OAL DCONMS Schaft¥ RMPX® MDN®© MDX® ) MiiD® TQ®
miﬂ M D08-2-060-C ry 800 220 060 29 2 17.0 200 60.00 10.00 C 10.8 1020 1500 0.03  FFT3 TXMT 0201205T 0.5
3 EFM D08-2-080-C ¥4 800 220 060 2.9 2 26.0 30.0 80.00 12.00 C 10.8 1020 1500 0.05  FFT3 TXMT 0201205T 0.5
ff EFM D10-3-070-C 2 1000 420 060 29 3 195 200 7000  10.00 C 47 1420 19.00 0.04  FFT3 TXMT 0201205T 05
FT3 EFM D10-3-090-C 2 10.00 420 060 29 3 30.0 33.0 90.00 12.00 C 47 1420 19.00 0.06  FFT3 TXMT 0201205T 05

* Radius zur Programmierung: 1,1 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.

() Maximaler Durchmesser. @ Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen. @) Anzahl der Schneiden. ¥ C-Zylindrisch. ) Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen.
(6) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(7 GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen. 8 Master-WSP. (9 Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm).

Ersatzteile

& >

AR SR M2X04-2.9 Te-HGR) T-6/5 MAGNET 3%3

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,5 Nm.

NANO FEED MILLEED LFﬂL"
FFT3 EFM-MM 02 77 e I | i &=/ Qﬂ N
Miniatur-Schaftfraser mit ¥ =
MULTI-MASTER-Schnittstelle Eal - THSZMS  DCONMS &y S @
flr Trigon-Wendeschneidplatten l m 4{ l
zum Hochvorschub-Frasen AL, " . Q
~a|
Q
Bezeichnung DCX DC APMX AE® CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX® MDN® MDx L= MIID@ QO
FFT3 EFMD08/.31-2MMT05-0 800 220 060 29 2 10.00 7.60 T05 16.76° 8.5 10.8 1020 15.00 0.01 FFT3TXMT 02012057 05
[kl 5 R AR O RO PR 1000 420 060 29 3 10.00 9.70 T06 1630 8.0 47 1420 19.00 0.01 FFT3 TXMT 0201205T 0.5

* Radius zur Programmierung: 1,7 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.

() Maximaler Durchmesser. @ Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen. @ Anzahl der Schneiden. ¥ SchiiisselgréBe. ©) Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen.
(6) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen. M GréBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(8) Master-WSP. () Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm).

Ersatzteile
& >
AP SRM2X04-29 T6-HG T-6/5 MAGNET 8X3
NANSFEED
NANO FEED MiLL St il y ®
FFT3 TXMT 02 s “ &=/ Qﬂ
Dreieckige Wendeschneidplatten N o
zum Hochvorschub-Frasen @ f) Q
mit kleiner Schnitttiefe
Y
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
% ap f;

Bezeichnung INSL IC RE S Si &) (mm) (mm)

FFT3 TXMT 020105T 3.66 2.00 0.50 1.10 1.56 o 0.20-0.60 0.20-0.45
* Zum seitlichen Tauchfrésen betragt der Starvorschub 0,06 mm.
Anwendungsbereich FFT3-02

a Plan- und Profilfrasen ap Taschenfrasen
(mm) (mm)

0.8 0.8

0.6 0.6

0.4 0.4

0.2 0.2

02 04 06 08 1.0 f, (mmA 02 04 06 08 1.0 fz(mm/h)

BTN MACHINING O TELLIGENTLY




MICROJFEED

Kleine Hochvorschub-Fraser
Durchmesser 10 - 16 mm
Micro Master

Einzigartige Trigon-Wende-
schneidplatte mit 3 Schneidkanten

kleinem Durchmesser fiir die
Hochvorschubbearbeitung
und hohe Pro

duktivitat

Hochvorschub-  Hoch positiver Hohe Innere Kiihlmittel-
Frasen Spanwinkel Produktivitat zufuhr

e, i

ISCAR CHESS LINES

Sehr kleine Wendeschneidplatte fiir
Schnitttiefen bis zu 0,6 mm
Vorschub bis zu 0,8 mm pro Zahn




BTE MACHINING O TELLIGENTLY

MICROIFEED
MF 300 ENDMILL OAL , ®
FFT3 EFM-03 A " &=/ Qﬂ

Schaftfraser fUr kleine, einseitige ) R =
Trigon-Wendeschneidplatten DC?)NMS @ /l @

zum Hochvorschub-Frasen
DCX® DC APMX AE? CICT® LH OAL DCONMS Schaft¥ RMPX® MDN® MDX® & MiID® TQO

FFT3 EFM D10-2-080-C10-03 [ [0Xo/VRE-Yc /0 RN 0)¢l0) 22 2 200 80.00 10.00 C 6.9 16,60  19.00 0.11 FFT3 WXMT 030206T 0.5
G PR PIEG PR 1200 760  0.60 2.2 3 250 120.00 12.00 C 47 1960 2300 0.14 FFT3 WXMT 030206T 0.5
FFT3 EFM D16-4-140-C16-03 [ [cXo/0 RN § KCOR0XCl) 2.2 4 360 14000  16.00 C 29 2760 31.00 0.18 FFT3 WXMT 030206T 0.5

* Radius zur Programmierung: 1,1 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.
() Max. Durchmesser.

(2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen.

(@) Anzahl der Schneiden.

(@) C-Zylindrisch.

5) Maximaler Eintauchwinkel.

(6) Kieinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrésen.

() GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(8) Zum seitlichen Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm.

) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm).

Ersatzteile

Bezeichnung

& i

TS 180411/HG T-61P/51

MICROFEED

MF 300 ENDMJLL

FFT3 EFM-MM 03 @=7
Schaftfréser flr kleine, einseitige T T —
THSZMS DCONMS @ @

A
Trigon-Wendeschneidplatten 7
zum Hochvorschub-Frasen mit ; @ |
MULTI-MASTER-Schnittstelle APMX_ M — i @‘?
W

bt

= D| &

Q
Dcxm DC APMX AE? CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX® MDN® MDX( MID®  TQ®

el DR &ER] ) E0ER 1000 560 0.60 22 2 1000 970 T06 16.30 8.0 6.9 1660 19.00 0.02 FFT3 WXMT 030206T 0.5
el ATy E] [ OE0ER 1200 7.60 060 22 3 1600 11.70 T08 2250 100 47 1960 23.00 0.03 FFT3 WXMT 030206T 0.5
G ER g DR R DEDER 16.00 1160 0.60 22 4 2000 1530 T10 31.30 130 29 2760 31.00 0.05 FFT3WXMT 030206T 0.5

* Radius zur Programmierung: 1,7 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.
() Max. Durchmesser.

(2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen.

(@) Anzahl der Schneiden.

(@) SchitsselgroBe.

5) Maximaler Eintauchwinkel.

(6) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrésen.

() GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(8) Zum seitlichen Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm.

9 Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm).

Ersatzteile

» 7

(FFTa EFM-MM 05 IR TP

MICROSFEED

Kleine, einseitige Trigon-
Wendeschneidplatte zum
Hochvorschub-Frasen

FFT3 WXMT 03 @

&=
®

2,99

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o (o]
(3] [=]
1253 153} ap f,
Bezeichnung IC S RE APMX e e (mm) (mm)
FFT3 WXMT 030206T 4.20 2.20 0.60 0.60 . . 0.20-0.60 0.20-0.80

* Zum seitlichen Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,08 mm.




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

Hochvorschub-Fraser
Durchmesser 12 - 52 m
Twist Master

&

-} |
SO &
b WY -‘- N =
Valy
o

nak
SN

P

Verdrehte Wendeschneidplatte zum
Hochvorschub-Frasen fiir hochste
Produktivitat

In sich verdrehte Wendeschneidplatte,
hoch positiver Spanwinkel

’/ I = N\

\\ |||£*,’

Hochvorschub- GrolRer Kern-
Frasen durchmesser

Hoch positiver
Spanwinkel

LA JnmLL

ISCAR CHESS LINES

Wendeschneid-
platte

SCANNEN!




e
LOGIQLFEED S

HIGH FEED MILLING
\ H &=y
Schaftfraser fur I t(ﬂl.“l’|/_| — [~
DCX DC { ) DCONMS @ / @

OAL i

FFX4 ED

kleine, zweischneidige 5
Wendeschneidplatten L . |
mit 4 Schneidkanten zum APMX Q
Hochvorschub-Frasen ] o

(@]
DCX(') DC APMX AE® CICT® LH KAPR OAL DCONMS RMPX® MDN® MDX® Schaft MIID® TQ®

{9 CY-DIPREE B PRCY 1200 460 080 3.7 1 300 170 90.00 12.00 3.6 16.60 23.00 0.07  FFX4 XNMU 040310T 0.9
1D CY-DRCEP IR RS GRS 1600 860 0.80 37 300 170 120.00 16.00 43 24.60 31.00 0.16  FFX4 XNMU 040310T 09
13 CH-DRCERVERPLEEY 16,00 860 0.80 37 500 170 11000  20.00 43 24.60 31.00 020  FFX4 XNMU 040310T 0.9
FFX4 ED20-3-050-C20-04 [I0Xo o] PX: Ro¥: ] 3.7 50.0 17.0 140.00 20.00 2.7 32.60 39.00 029  FFX4 XNMU 040310T 0.9
3. CY D PLEENETRVPLEGEY 2000 1260 080 37 600 170 12000  20.00 2.7 3260 39.00 0.24  FFX4 XNMU 040310T 0.9
2D CY PR M LW 2500 17.60 0.80 37 60.0 17.0 150.00 25.00 18 42.60  49.00 0.50  FFX4 XNMU 040310T 0.9
139 CH-DPLERLEL R PIEEY 25,00 17.60 080 3.7 80.0 17.0 14000  25.00 1.8 4260 49.00 045  FFX4 XNMU 040310T 0.9
139 CH-DEPRINEREPETY 3200 2460 0.80 3.7 800 17.0 150.00 32.00 12 56.60 63.00 0.80  FFX4 XNMU 040310T 0.9
59, CH-DEPERPIS PR Y 3200 2460 080 37 5 1200 170 20500 32.00 1.2 56.60 63.00 1.02  FFX4 XNMU 040310T 0.9

¢ Radius zur Programmierung: 1,8 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht iberschritten werden.

() Maximaler Durchmesser. @ Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen. @ Anzahl der Schneiden. @) Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen.

) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen. (€ GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(7 C-Zylindrisch, W-Weldon. ) Master-WSP. ) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm).

[ O RO U Y
O=T=Z0=0=00

Ersatzteile

& 7

EE SR M2.5X6-T7-60 T7/51
LOGIQLFEED
HIGH FEED MILLING

MULTI-#ASTER DLX

FFX4 ED-MM
Schaftfraser mit MULTI-
MASTER-Schnittstelle flir kleine

- THSZMS DCONMS
7* Rd:l
i
Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten

9|
zum Hochvorschub-Frésen
DCX(ﬂ DC CICT@ APMX AE® THSZMS LF OAL DCONMS RMPX4 MDN® MDX® DRVS® @ MiID® TQ@

39 CY-DRCTECREPR AR DELVEY 16.00 8.60 2 080 37 T10 20.00 3175 1520 43 2460 31.00 130 0.02 FFX4 XNMU 040310T 0.9
* Radius zur Programmierung: 1,8 mm. ® Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.
() Maximaler Durchmesser. @ Anzahl der Schneiden. © Maximale Schnittbreite. beim Tauchfrasen. ¥ Maximaler Winkel zum Schrageintauchen.
) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen. ©) GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.
M SchitsselgroBe. ® Master-WSP. @) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) .

Ersatzteile

& 7

| FFX4 ED-MM | SR M2.5X6-T7-60 T7/51
LOGIOLFEED oA

HIGH FEED MILLING

FLEXFi7 o ‘ ; 7| S| Q
FFX4 ED-M o L }Esms DCONMS Ay Qﬂ &

Schaftfraser mit FLEXFIT-Schnittstelle = ¢
firr Kleine Wendeschneidplatten e @? /ﬁ'i

mit 4 Schneidkanten zum
Bezeichnung DCX DC CICT@ APMX AE® THSZMS LF OAL DCONMS RMPX“ MDN®E MDX® DRVS™ kgl MIID® TQ@

Hochvorschub-Frésen

D CR-DPITAEEE R 2000 12.60 3 0.80 37 M10 25.00 45.00 18.00 2.7 32.60 3900 150 0.04 FFX4 XNMU 040310T 0.9
FFX4 ED25/.98-4-M12-04 X0 myA:) 4 0.80 37 M12 30.00 5200  21.00 1.8 4260 4900 190 0.08 FFX4 XNMU 040310T 0.9
FFX4 ED32/1.26-5-M16-04 X0 Rr2¥: ) 5 0.80 3.7 M16 356.00 60.00  29.00 12 56.60 63.00 27.0 0.18 FFX4 XNMU 040310T 0.9
FFX4 ED35/1.38-5-M16-04 X0 mwig] 5 0.80 3.7 M16 35.00 60.00  29.00 1.1 62.60 69.00 250 0.20 FFX4 XNMU 040310T 0.9
FFX4 ED42/1.65-6-M16-04 /X0 JRc Nl 6 0.80 3.7 M16 40.00 6500  29.00 0.8 76.60 8300 250 0.00 FFX4XNMU040310T 0.9
* Radius zur Programmierung: 1,8 mm. ® Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.
() Maximaler Durchmesser. @ Anzahl der Schneiden. ©) Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen. ¥ Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen.
) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen. ©) GréBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.
M SchitsselgroBe. ® Master-WSP. @) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) .

Ersatzteile
& /
(Frxaeom  EGIVOGED T

BT MACHINING TELTIGENTLY
D




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 FD =|®|Q
Planfraser fir kleine —
Wendeschneidplatten @ @ y

mit 4 Schneidkanten zum
Hochvorschub-Frasen

9|
DCX" DC CICT® APMX AE® OAL DCONMS DHUB RMPX® MDN® MDX® Aufnahmetyp 5] MIID™ TQ®

. CA DEPRRCEOEY 3200 2460 5 080 37 4000 16.00 38.00 1.2 56.60  63.00 A 0.12  FFX4 XNMU 040310T 0.9
FFX4 FD040-6-16-04 RrloXolurX:URe 080 37  40.00 16.00 38.00 0.9 72.60  79.00 A 0.23  FFX4 XNMU 040310T 0.9
G CRDDEPRCR CREY 4200 3460 6 080 37  40.00 16.00 38.00 0.8 76.60  83.00 A 0.00 FFX4 XNMU 040310T 0.9
FFX4 FD050-7-22-04 [0 R X R 080 37  40.00 22.00 48.00 0.7 9260  99.00 A 0.39 FFX4 XNMU 040310T 0.9
FFX4 FD052-7-22-04 X Ny 080 37  40.00 22.00 48.00 0.7 96.60  103.00 A 0.00 FFX4 XNMU 040310T 0.9

¢ Radius zur Programmierung: 1,8 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Gberschritten werden.
) Max. Durchmesser.

@ Zahnezahl.

() Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen.

@ Maximaler Eintauchwinkel.

) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrésen.

(6) GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

) Master-WSP.

(8 Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm).

Ersatzteile

. > / 7

FFX4 FD032-5-16-04 SRM2.5X6-T7-60  T-7/51 SR M8X25-D11.5
FFX4 FD040-6-16-04 SR M2.5X6-T7-60  T-7/51 SR M8X25DIN912
FFX4 FD042-6-16-04 SRM2.5X6-T7-60  T-7/51 SR M8X25DIN912
FFX4 FD050-7-22-04 SR M2.5X6-T7-60  T-7/51 SR M10X25 DIN912
FFX4 FD052-7-22-04 SRM2.5X6-T7-60  T-7/51 SR M10X25 DIN912

LoglQdFEED

FFX4 XNMU

Kleine Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten zum
Hochvorschub-Frasen

=%
el S
®

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
N o o N 0 o f
. g€/ 3|8|8|8|=1 % 2
Bezeichnung INSL S RE Wi |8 |gc|e|eo]| e (mm) (mm)

FFX4 XNMU 040310HP 9.58 397 1.00 7.16 ° ° ° ° 0.20-0.80 0.20-0.90
FFX4 XNMU 040310RM-HP 9.58 3.97 1.00 7.16 ° 0.20-0.80 0.20-0.90
FFX4 XNMU 040310T 9.58 3.95 1.00 7.16 ° o o 0.20-0.80 0.20-1.20
FFX4 XNMU 040310RM-T 9.58 3.95 1.00 7.16 o 0.20-0.80 0.20-1.20

® Zum seitlichen Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,08 mm. e HP- fir austenitischen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen.
o T- fr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbesténdigen Stahl, Gusseisen und gehérteten Stahl. ¢ RM-verstarkte Schneidkantenausfihrung.

Member IMC Group




MiLidFEED
Hochvorschub-Fraser
Durchmesser 22 - 160 mm

Feed Master

Sehr langlebige, gerade

Schneidkante
e == | SR o
dratische Wendeschneidplatte Yo gy

i

zum Hochvorschub-Frasen mit
hoher Produktivitat

.@-;5-

e
e

Quadratische Wendeschneid-
platte mit 4 Schneidkanten

Verstarkter  Fir alle Werksttick- Positiver Unterbrochener
WSP-Radius stofftypen Spanwinkel Schnitt

LA oL

ISCAR CHESS LINES




AiLiFEED -~

FFQ4 D-W-09 o Q Qﬂ

Hochvorschub-Schaftfraser fir

R

einseitige Wendeschneidplatten T ® @ Rd}
mit 4 Schneidkanten pox be DCONMS
¢ L‘Q l V)
1@ @
T LAPMX
o)
Bezeichnung DC DCX" APMX AE® CICT® LU LH DCONMS OAL RMPX® MDN® MDxe I MIID™ TQ®
FFQ4 D022-2-044-W20-09 RA(Rv»Xi) 1.20 7.1 2 - 440 20.00 94.00 82 2970 4300 0.19  FFQ4 SOMT 0904121 2.0
FFQ4 D025-3-050-W25-09 Jloy(VRriXis) 1.20 7.1 3 - 500 25.00 11000 5.5 3670 4900 025  FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D032-4-064-W25-09 A (RE7X() 1.20 7.1 4 - 640 25.00 12000 3.2 4970 6300 050  FFQ4 SOMT 090412T 2.0

FFQ4 D035-5-070-W32-09 [P0y iXu) 1.20 7.1 5 68.5 70.0 32.00 130.00 2.7 5570  69.00 070  FFQ4 SOMT 090412T 2.0
¢ Radius zur Programmierung: 2,5 mm. ¢ Um eine gerade Oberflaiche ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.
* Zum Schlitzfrdsen oder bei Bearbeitungen mit langen Auskragungen sollte die max. Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.

() Max. Durchmesser.

2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen.

(@) Anzahl der Schneiden.

@) Maximaler Eintauchwinkel.

) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.
(6) GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.
() Master-WSP.

(8) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm).

Ersatzteile
) /
FFQ4 D-W-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9@) IP-9/151

(& Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm.

wmiLidFEED ‘ onL

P |
FFQ4 D-M-09 &= Q Qﬂ
Hochvorschub-Schaftfraser fir T R
einseitige Wendeschneidplatten DCX DG Hﬂll THQZMS DCONMS ® @ /1
mit 4 Schneidkanten flr L lJ-II '
FLEXFIT Schnittstelle l 0 @? r

T L [APMX DRVS

Q
DC DCX" APMX AE® CICT® LF OAL DCONMS THSZMS RMPX@ MDN® MDX® DRvsm 1 wipe Q9

FFQ4 D022-02-M10-09 JA( Rr»20/d B W] 7.1 2 25.00 45.00 18.00 M10 8.2 29.70  43.00 150  0.04 FFQ4 SOMT 0904127 2.0
FFQ4 D025-02-M12-09 JRlo(VRI:X0/ N W2i0 7.1 30.00 52.00 21.00 M12 5.5 356.70  49.00 170 0.05 FFQ4 SOMT 0904127 2.0
FFQ4 D025-03-M12-09 JRl0l/0RI:Y0/o N W2l 7.1 30.00 52.00 21.00 M12 5.5 356.70  49.00 170 0.07 FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D032-03-M16-09 JRer( I 20/ B ] 7.1 35.00 60.00 29.00 M16 32 49.70  63.00 250  0.14 FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D032-04-M16-09 JRiar(VR:"JX0/0 B [0 7.1 35.00 60.00 29.00 M16 32 49.70  63.00 2560  0.14 FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D035-05-M16-09 [P (VR:!:Y /0N, W20 7.1 35.00 60.00 29.00 M16 2.7 56.70  69.00 250 016 FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D040-05-M16-09 [Py ( R0/ S W2l 7.1 5 35.00 60.00 29.00 M16 2.0 65.70  79.00 2560 0.18 FFQ4 SOMT 090412T 2.0

¢ Radius zur Programmierung: 2,5 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Gberschritten werden.

* Zum Schlitzfrasen oder bei Bearbeitungen mit langen Auskragungen sollte die max. Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.

) Max. Durchmesser.

(2) Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen.

(@) Anzahl der Schneiden.

4 Maximaler Eintauchwinkel.

) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(6) GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrésen.

() SchitsselgroBe.

(8) Zum seitlichen Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm.

®) Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm).

OB~ W W N

Ersatzteile
& 7
FFQ4 D-M-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9@) 1P-9/151

(@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm.

Member IMC Group
o=
A ]| ||



-
miLidFEED pREST

FFQ4 D-09
Hochvorschub-Planfraser fur ® @ o
9| F

einseitige Wendeschneidplatten
Bezeichnung DC DCX®m APMX AE@ CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX“ MDN® MDX® Aufnahmetyp ) MIID® TQ®

mit 4 Schneidkanten
FFQ4 D40-05-16-09 [P/ e)oli] 1.20 71 5 35.00 16.00 38.00 2.0 65.70 79.00 A 0.17 FFQ4 SOMT 0904127 2.0
FFQ4 D50-07-22-09 [RKI RS oX00] 1.20 7.1 7 40.00 22.00 48.00 1.5 85.70 99.00 A 0.32 FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D52-07-22-09 BEIA((R:7X0] 1.20 71 7 40.00 22.00 48.00 1.4 89.70 103.00 A 0.34 FFQ4 SOMT 0904127 2.0
FFQ4 D63-08-22-09 [ N(V<aee) 1.20 7.1 8 45.00 22.00 48.00 1.1 111.70  125.00 A 0.49 FFQ4 SOMT 0904127 2.0

* Radius zur Programmierung: 2,5 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.

* Zum Schlitzfrésen oder bei Bearbeitungen mit langen Auskragungen sollte die max. Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.

() Max. Durchmesser.

2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen.

() Anzahl der Schneiden.

@) Maximaler Eintauchwinkel.

) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(6) GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(™) Master-WSP.

(8) Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm).

Schnittwertempfehlungen fiir FFQ4-09-Hochvorschubfraser

Werkstiickstoff ap [mm] Vorschub fz [mm]
ISCAR Typische Wendeschneidplatte Schneid- Schnittgeschwindigkeit i
Beschrells st Harte, | Werkstiickstoffe Geometrie stoff- Empfohlen |Bersich Ve Empfohlen| Bereich Kiihlung
eschreibung Greur se.‘t HB  [AISUSAE/ DIN sorte |EmPfohlen Bereic! [m/min] mpfohlen| Bereicl
PP ASTM | W.-Nr
Unlegierter Stahl 1-5 [130-180| 1020 | 1.0402 :gggg 128:%8 13 8'2:]'2 Trto::/iTass
1C808 140-200 1.2 0.5-1.5 [ Trocken
Nicia locorter Sttt L[ o00] 4340 | 16582 10830 120-180 13 ]0.51.5 [Trocken/Nass
e s | C [ 2im l1s0 | T/RwT C808 | | o410 180-180 12 [051.4] Trocken
35-42** ) IC830 ‘ o 120-160 1.2 0.5-1.4 [Trocken/Nass
Hoch legierter Stahl 1C808 120-170 1.2 0.5-1.4 | Trocken
Stah 10-11 200-220) H13 | 1.2344 10830 100-150 1.3 [0.51.4 [rocken/Nass
Ferritischer / martensitischer, 1C808 110-160 1.2 0.5-1.4 | Trocken
rostbestandiger Stahl BT | Ao e I 1C830 100-150 1.3 0.5-1.4 [Trocken/Nass
1C830 80-140 1.0 0.5-1.2
Austenitischer, 1C808 100-160 1.0 0.5-1.2
rostbestandiger Stah 14| 200 | 304 1.4306 i iceeo| 0 [0412 100-160 10 [0513| eSS
1C882 80-130 1.0 0.5-14
Grauguss 15-16 | 250 |Klasse 40 (()6(33()2255) IC810 150-220 1.2 0.5-1.5
Kiasse 1 0.7050 T/RM-T 1.0 0.4-1.2 Trocken
Kugelgraphitguss 17-18 | 200 65-45-12 | (GGG50) IC810 120-200 1.2 0.5-1.5
1C882 20-30 0.6 0.4-1.0
Inconel 1C5820 23-35 0.6 |05-10
88351 340 | "gqg | 24668 G830 23-35 06 [05-1.0
Hoch hitzebestandige 1C808 25-40 0.6 0.4-1.0
Legierungen P HP ioss2 | 'O [>412 20-30 06__[0510] &
AMS y 1C5820 20-30 0.6 0.4-1.0
36-87 :;)RA% R56400 (TIEGMV 1C830 20-45 0.6 0.5-1.0
- ) 1C808 20-30 0.6 0.5-1.0
Gehérteter Stahl 38 4|—5|',Rz% HARDOX 450 plate T/RM-T 1C808 1.0 0.4-1.2 50-75 0.5 0.4-0.5 | Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe geméB VDI 3323 a
b

™ Vergutet (mm) Anwendungsbereich FFQ4-09
Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sind die empfohlenen Schnittwerte um 20-30 % zu reduzieren. 9 Q

Ersatzteile 0.8

.. - - /

SR M3X05-L7.4 IP9@  [P-9/151 SR M8X25DIN912

LN A P SRM3X0.5-L7.4 P9 IP-9/151 SR M10X25 DING12
TP PN SRM3X05-L7.4 P9 [P-9/151 SR M10X25 DIN912
PR R E PN SRM3X05-L7.4 P9 [P-9/151 SR M10X30 DING12
(a) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm.

0.4

0.2

0.2 04 06 08 1.0 12 14 16 2 mm)

MACHINING O TELTIGENTY
D




i
ﬁl/\ )OiAL % =
QW 9IF

DCX

O
DC DCX" APMX AE® CICT® OAL DHUB DCONMS Aufnahmetyp RMPX@ MDN® Mpxe I MIID™ TQ®

e DEDEES R PR 18.00 4000 150  10.0 3 4500  38.00 16.00 A 4.3 5800  79.00 0.23 FFQ4 SOMT 120616HP 4.8

i idJFEED N

DCONMS

FFQ4 D-12
Hochvorschub-Planfraser flr
einseitige Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten

48

FFQ4 D040-4-16-12 [RIXolr X0/ K- VR 0K} 4 4500  38.00 16.00 A 4.3 5800  79.00 022 FFQ4 SOMT 120616HP 4.8
FFQ4 D050-4-22-12 [iHollIoX0/ R NV (0X0} 4 50.00  48.00 22.00 A 2.7 7800 9900 0.38 FFQ4SOMT 120516HP 4.8
G FO LR PR P 2800 5000 150 100 5 50.00  48.00 22.00 A 2.7 7800  99.00 037 FFQ4SOMT 120516HP 4.8
FFQ4 D052-5-22-12 [ieNo0- X0/ R KT R X0} 5 50.00  48.00 22.00 A 2.5 81.00 103.00 0.39 FFQ4SOMT 120516HP 4.8
e C LRI P 41.00 6300 150 100 6 50.00  48.00 22.00 A 1.8 10400 12500 050 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8
3 IO DEECE Y AL PR 4300 66.00 150 10.0 6 50.00  60.00 27.00 A 1.6 109.00 131.00 0.65 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8
e ER LD P Y S PN 5800 80.00 150 100 7 50.00  60.00 27.00 A 1.2 138.00 159.00 0.84 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8
e IR DR E PR PR 78.00 10000 150  10.0 8 50.00  78.00 32.00 B 0.9 178.00 199.00 1.30 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8

¢ Radius zur Programmierung: 3,1 mm. ® Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.
® Zum Schlitzfrasen oder bei Bearbeitungen mit langen Auskragungen sollte die max. Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.

() Max. Durchmesser.

(2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen.

3 Anzahl der Schneiden.

@) Maximaler Eintauchwinkel.

) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrésen.

(6) GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

M Master-WSP.

(8 Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm).

Richtwerte fiir FFQ4-12-Hochvorschub-Fraser

Werkstiickstoff ap [mm] Vorschub fz [mm]
Typische . Schneid- Schnittgeschwindigkeit
150-Klasse Beschreibun, V\Ilifk‘: Harte, Werkstiickstoffe V:SP stoff- Empfohlen| Bereich Ve Empfohlen| Bereich Kiihlung
DIN/ ISO 9 arupper| "B |AISUSAEI DIN P sorte |F [m/min] P
513 ASTM W.-Nr
’ 130- 1C808 150-220 jiE5) 0.5-2.0 | Trocken
Unlegierter Stahl | 1-5 | 4y | 1020 | 10402 0830 140200 16 | 0.52.0 | Ti/Nass
260- 1C808 140-200 1.5 0.5-2.0 | Trocken
Niodric lociartor Stan | 800 | #3490 | 1658 IC830 120180 16| 052.0 | Tr/Nass
979 s | FC [ aas 185710 - 1C808 130-180 15 | 0.5-1.8 | Trocken
35-42** ) RM-T 1C830 15 0.5-15 120-160 1.5 0.5-1.8 [ Tr/Nass
) 200- 1C808 120-170 1.3 0.5-1.8 | Trocken
Hoch leglerter Stafhl | 10-11 | 55 | HIS | 12344 1C830 100-150 14| 0.51.8 | Tr/Nass
Ferritischer / 1C808 110-160 1.3 0.5-1.8 | Trocken
martglnsmscher, 12-13 200 420 1.4021 1c830 100-150 14 0518 | Tr/Nass
rostbestandiger Stahl
1C830 80-140 1.0 0.5-1.5
Austenitischer, 1C808 100-160 1.0 0.5-1.5
M rostoesténdiger Stahl | 1+ | 200 | S04L | 1.4306 | HF/RM-HP - mesese 18 0515 100-160 10 |0516] &S
IC882 80-130 1.0 0.5-1.8
0.6025
Grauguss 15-16 | 250 | Class 40 (GG25) IC810 150-220 iiE5; 0.5-2.0
Chss 1 0.7050 T20/T 15 0.5-15 Trocken
Kugelgraphitguss 17-18 | 200 65-45-12 | (GGG50) IC810 120-200 1.5 0.5-2.0
IC830 23-35 07 | 05-1.0
Inconel IC808 25-40 0.7 0.4-1.0
el 718 AR 1C5820 23-35 0.7 0.5-1.0
Hoch hitzebestandige 1C882 20-30 0.7 0.5-1.0
Legierungen HP/RM-HP  "iceso | 10 |091S 20-45 07 [os10] N
36-37 HRC AMS 3.7165 1C808 20-30 0.7 0.4-1.0
35-40 | R56400 | (TiBAI4V) 1C5820 20-30 0.7 0.5-1.0
1C882 20-30 0.9 0.5-1.0
Gehéreter Stahl | 88 | NG | HARDOX480 RM-T/T iceo8 | 1 [0515 50-75 05 |0.4-0.5 | Trocken
45-49 plate
* ISCAR-Werkstoffgruppe gemas VDI 3323. &, Anwendungsbereich FFQ4-12
**VergUtet
Bei instabilen Bedingungen sind die empfohlenen Schnittwerte um 20 - 30 % zu reduzieren. 1.6
1.4
Ersatzteile 12
A A S
e TR L P DB B G P SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T  BLD IP15/S7 SR PS 118-0416
e DR L DR B R P SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T  BLD IP15/S7 SR PS 118-0416 08
e ERO LETV R B PR P SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912 06
LN [P P PR SRMAX0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DING12
L LEP RSP PN SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912 0.4
e DGR ECEP RIS P SR MAX0.7-L9.6 IP15 SWB-T  BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
e TR DECECE 8 PN SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T  BLD IP15/S7 SR M12X30 DIN912 02
LN LN A A PR SRMAX0.7-L9.6 IP15 - SW6-T  BLD IP15/S7 SR M12X30 DING12

L LI P PR SR M4X0.7-19.6 P15 SW6-T BLD IP15/S7 02 04 06 08 10 12 14 16 18 20 fzem

Member IMC Group
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iLidlFEED
FFQ4 D-17
Hochvorschub-Planfréser flr

einseitige Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten

*Y
se

7

&

&=
®

Q
AE@ CICT® OAL DCONMS Da DHUB RMPX“ MDN® MDX® CSP® Aufnahmetyp

MIID® TQ®

G ZRLEDEO R YA bl 80.00 5080 300 146 6  50.00
e ER R OD R AP R P A 100.00 7080 3.00 146 7 50.00
DR PIEOEIE OIS Y 125.00 9580 300 146 8  63.00
e ER RGO DEE D P 160.00 13080 3.00 146 10 63.00

27,00 27.00 60.00
3200 3200 78.00
4000  40.00 92.00
4000 40.00 95.00

12 13080 159.00 1
08 17080 199.00 1
06 220.80 249.00 1
02 29080 31900 O

A
A
B
C

0.78 FFQ4 SOMT 170625T 9.0
1.18  FFQ4 SOMT 170625T 9.0
248 FFQ4 SOMT 170625T 9.0
2.90 FFQ4 SOMT 170625T 9.0

¢ Radius zur Programmierung: 5,5 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.
* Zum Schlitzfrdsen oder bei Bearbeitungen mit langen Auskragungen sollte die max. Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.

() Max. Durchmesser.

2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrésen.

©3) Anzahl der Schneiden.

4 Maximaler Eintauchwinkel.

) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(6) GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(M 0 - ohne Kuhimittelzufuhr - 1 mit Kihimittelzufuhr.

(8 Zum seitlichen Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm.
) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm).

Richtwerte fiir FFQ4-17 Hochvorschub-Fraser

Werkstiickstoff
Schneid-
. . WSP-
. ISCAR Harte, Typische Werkstiickstoffe stoff- | ap (mm) Ve fz Kihlung
1S0-Klasse Beschreibung Werkst.- HB AISUSAE/ASTM DIN Typ sorte m/min (mm)
DIN/ IS0 513 Gruppe* SIUSAE/AS W
) 1C808 150-220 | 0.5-2.0 Trocken
Unlegierter Stahl 1-5 130-180 1020 1.0402 1C830 120200 | 0.52.0 TS
1C808 140-200 | 0.5-1.8 Trocken
Niecrig legierter Stahl 9 At sl e IC830 120-180 | 0.5-1.8 Trocken/Nass
" 1C808 130-180 | 0.5-1.5 Trocken
g | HACEsE e Usly T/RMT IC830 | 1.2-3.0 [ 120160 | 0.51.5 | _ Trocken/Nass
Hoch legierter 1C808 120-170 | 0.5-1.5 Trocken
Stahl 10-11 ] 200-220 H13 12344 0830 100150 | 0515 | Trocken/Nass
Ferritischer, 1C808 110-160 | 0.5-1.5 Trocken
martensitischien, {1218 f 200 420 1.4021 10830 100-150 | 0515 |  Trocken/Nass
rostbest. Stahl
Austenitischer, IC830 80-140 | 0.5-1.2
rostbestandiger 14 200 304L 1.4306 HP IC808 | 1.2-3.0| 100-160 | 0.5-1.2 Nass
Stahl 1C882 80-160 | 0.5-1.2
Grauguss 15-16 250 Class 40 0.6025 (GG25) T 1C810 1230 150-220 | 0.5-2.0 Trocken
Kugelgraphitguss 17-18 200 Class 65-45-12(0.7050 (GGG50) IC810 | ™~ 77| 120-200 | 0.5-2.0
C830 25-35 0.4-0.8
Hoch hitzebestandi 33-35 340 Inconel 718 2.4668 8;%2 32%18 8.1 8;
och hitzebesténdige 8 g -3 .4-0.8
Legierungen 36-37 | HRC30-32 | AMS R56400 st " 0 e AR e
(TIGAI4V EL) C882 20-40 | 0.4-09
Gehérteter Stahl 38 HRC 45-49 HARDOX 450 plate T/RM-T IC808 | 1.2-3.0| 50-75 0.4-0.6 Trocken
* ISCAR-Werkstoffgruppe gemaB VDI 3323.
**Vergutet
Bei instabilen Bedingungen sind die empfohlenen Schnittwerte um 20 - 30 % zu reduzieren.
ap AnwendungsbereichFFQ4-17
(mm)
3.0
25
2.0
15
1.0
0.5
0.2 04 06 08 1.0 12 14 16 1.8 2.0 fz (mm)
Ersatzteile
Bezeichnung & ﬂ / ﬁ
FFQ4 D080-06-27-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7 SR M12X30 DIN912
FFQ4 D100-07-32-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7
FFQ4 D125-08-40-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7
FFQ4 D160-10-40-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7

BTE MACHINING O TELLIGENTLY
D




wiLidFEED
FFQ4 SOMT 0904
Quadratische, einseitige
Wendeschneidplatten mit
4 Schneidkanten zum
Hochvorschub-Frasen

Bezeichnung

RE

a}

Va
s

5

=|Q
Sk

=

Fa4 oM

Fass

G

A=1-

vl

=

Al

4RM-HP

2HP

=]
1 L @
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
N o 8 (=] o
RN R B | = 3 fz
L S RE O || |0 (mm) (mm)
8.60 3.90 1.20 o o o 0.50-1.20 0.40-1.50
8.60 3.80 1.20 ° 0.50-1.20 0.40-1.50
8.60 3.80 1.20 (] 0.50-1.20 0.40-1.50
8.60 3.80 1.20 [ ° ° [ 0.50-1.20 0.40-1.40

e Zum seitlichen Tauchfrésen betragt der Startvorschub 0,1 mm. e T - fir Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl.
® RM-... - fUr unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an Schultern. ® HP - fir austenitischen, rostbestéandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen.

ik

'EED

FFQ4 SOMT 1205
Quadratische, einseitige
Wendeschneidplatten mit
4 Schneidkanten zum
Hochvorschub-Frasen

Bezeichnung

Q04 SON

N

00O OC
R =

8 VEIN ALY
Va w
&J /
: =
=1 L &
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
o (=3 N [=o] o
g1 28|83 @ i
L S RE S | Q| |9 | QO (mm) (mm)
12.70 5.20 1.60 o 0.50-1.50 0.40-1.80
12.70 5.20 1.60 o 0.50-1.50 0.40-2.00
12.70 5.20 1.60 o ° ° o 0.50-1.50 0.40-1.80
12.70 5.20 1.60 o o 0.50-1.50 0.40-2.00
12.70 5.20 1.60 o 0.50-1.50 0.40-2.00

® RM-HP - fUr unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an der Schulter in austenitischem, rostbestéandigem Stahl und hoch hitzebestandigen Legierungen.

® RM-T - fUr unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an der Schulter in Stahl, ferritischem und martensitischem, rostbestéandigem Stahl, Gusseisen und gehéartetem Stahl.

* HP - flr austenitischen, rostbesténdigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen. o T - flir Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbesténdigen Stahl, Gusseisen und
geharteten Stahl. e T20 - fir Grauguss und Kugelgraphitguss.

wiiiidfFEED
FFQ4 SOMT 1706
Quadratische, einseitige
Wendeschneidplatten mit

4 Schneidkanten zum
Hochvorschub-Frasen

Bezeichnung
FQ4 SOM
L *m

LA

\/
|

NN X

ORIVI-RF

RE

’>

Va
x

I
1

48»‘

®

e
9%

bt
~
S

Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
N o (==} o
g1 8|83 % f
L S RE &) (&) [&] (&) (mm) (mm)
17.50 6.00 2.50 ° 1.20-3.00 0.40-2.00
17.50 6.00 2.50 o . o 1.20-3.00 0.40-1.50
17.50 6.00 2.50 ° ° o 1.20-3.00 0.40-2.00
17.50 6.80 2.50 [ 1.20-2.50 0.40-1.20

e Zum seitlichen Tauchfrasen betrégt der Startvorschub 0,1 mm.
() Fur unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen nahe Schultern auf Stahl, rostbestandigem Stahl, Gusseisen und gehérteten Stahl. @ Fur austenitischen, rostbestandigen
Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen. @ Fiir Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbesténdigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl. @) Mit Spanteiler.

ap

(mm)

3.0

2.0

1.5+

1.2+

0.4 —f-mmmmmmm e

0

FFQ4-17

FFQ4-12

FFQ4-09

<

Durchmesser Werkzeug
(mm)

Antriebsleistung

10

12

16 25

32

40

50 6

160

Member IMC Group
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TANGAFEED

Tangentialer Hochvorschub-
Fraser 40 - 100 mm
Speed Master

Einzigartige tangentiale
Wendeschneidplatte zum
Hochvorschub-Frasen

Y

Tangential ~ Fur Stahl, Gusseisen Stabile Bis zu 3.1°
geklemmte und exotische Werk- Schneidkante Eintauchwinkel
WSP stiickstoffe

LA oL

ISCAR CHESS LINES




I;‘&Mﬁ# EED FFV D040-03-16-R-VNO7 ﬁgg“a? ! !
- 7

FFV-D-R-VNO7 &=y
®9|Y

Hochvorschub-Planfraser fir
tangentiale Wendeschneidplatten

9
DCX@ DC APMX AE® CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX® MDN® MDX? Aufnahmetyp & MIID® TQ®

mit 4 Schneidkanten
I L GEOE R TR BT Ty AU 4000 2500 1.50 14 3 60.00 16.00 25.00 3.0 65.00  79.00 Sonder 0.36 FFVNMT 0706ZN-ER 4.8
FFV D050-05-22-R-VNO7 50.00 3500 1.50 75 5 50.00 22.00 48.00 32 85.00  99.00 A 0.47 FFVNMT 0706ZN-ER 4.8
FFV D063-06-22-R-VNO7 63.00 48.00 1.50 75 6 4000  22.00 48.00 22 111.00 125.00 A 117 FFVNMT 0706ZN-ER 4.8
FFV D080-07-27-R-VNO7 80.00 65.00 1.50 75 7 50.00 27.00 60.00 15 145,00  159.00 A 0.81 FFVNMT0706ZN-ER 4.8
FFV D100-08-32-R-VNO7 100.00 85.00 1.50 75 8 50.00  32.00 78.00 1.2 185.00  199.00 B 1.61 FFVNMT 0706ZN-ER 4.8

¢ Radius zur Programmierung: 2,8 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Gberschritten werden.

) Verwendung auf Standard-Planfrésaufnahmen mit der mitgelieferten und speziellen Klemmschraube.

@ Max. Durchmesser.

() Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen.

@ Anzahl der Schneiden.

5) Maximaler Eintauchwinkel.

(®) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen.

(7 GréBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrésen.

(8 Zum seitlichen Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm.

) Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm).

Ersatzteile

& /7 / S L

FFV D040-03-16-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M8X17-13685 HW 4.0
FFV D050-05-22-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/57 SW6-T-SH SR PS 118-0271C

FFV D063-06-22-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912

FFV D080-07-27-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/S7 SW6-T-SH

FFV D100-08-32-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/S7 SW6-T-SH

TANGAFEED

FF VNMT 0706

Tangentiale Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten zum
Hochvorschub-Frasen

*%
el i
S

&=
%

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o
N Y] o o N o o [oo] o
gl 213|882 |8|8|xv5]| > &
Bezeichnung Wy INSL RE S |0 |o|o || ||| e (mm) (mm)
FF VNMT 0706ZN-ER (1) 6.40 15.00 1.00 9.05 ° ° . ° . ° ° ° 0.50-150 | 0.40-1.80
FF VNMT 0706ZN-ETR (2) 6.40 15.00 1.00 9.05 ° ° ° ° 0.50-1.50 | 0.40-1.80

e Zum seitlichen Tauchfrésen betragt der Startvorschub 0,1 mm.
() Fir allgemeine Anwendungen.
(@ Verstarkte Schneidkanten flir unterbrochenen Schnitt und unginstige Bedingungen.

Member IMC Group

A= lhe"




TOROMILL

Profilfraser Durchmesser
16 - 80 mm
Radius Master

of

- .
E— % SO

Radiale Profil-Wendeschneidplatte
fiir den Werkzeug- und Formenbau
sowie allgemeine Anwendungen

Doppelseitige Wendeschneidplatte
mit 6 runden Schneidkanten

Hoch positiver Innovatives Unterschiedliche  Kosteneffektiv
Spanwinkel WSP-Design  Schneidengeometrien

SO oL

ISCAR CHESS LINES




Lgm”.l. @ TR6 TNCU @A W '
TR6 ER oG o |00 &7 |G
Multifunktions-Schaftfréser (@) TRrFTXMIT & ; L@ %
fur 4 unterschiedliche APMX |11 Q % ﬁ
Wendeschneidplatten-Formen @ TR90 TXMT & U] | ETRIZR
4’:&,4’ Abbildung zeigt
@ TR45 TXMT & e H Werkzeug mit TR6
OAL TNCU-WSPs.
T IDCX( DCX_2 DCX_3 DCX 4 DC DC_2 DC_4 APMX APMX_2 APMX_3 APMX_4 APMXU® BHTA® CICT® LU LU_2 LU 3LU 4 LH
LG L IS N Yd 600 1600 1600 - 1400 1210 - 100 060 250 - 2.00 21.0 2 465 467 468 - 500
2000 2000 2000 - 1800 1610 - 100  0.60 250 - 2.00 21.0 4 565 567 56.8 60.0
2500 2500 2500 - 2300 2110 - 100 060 250 - 2.00 21.0 5 665657 658 - 700
3200 3200 3200 - 3000 2810 - 100 060 250 - 2.00 21.0 6 755 757 758 - 80.0
EEGPIET) 2500 2600 2500 2680 2000 19.00 2060 250  0.80 400 3.00 420 205 3 650 652 649 651 70.0
VG GDEPRE L REPRTN 3200 3200 3200 3380 27.00 2600 27.60 250  0.80 400 3.00 420 205 4 750 752 749 751 80.0
LH 2 LH3 LH 4 OAL OAL 2 OAL_3 OAL 4 DCONMS MIID® MIID_2@© MIID_3m MIID_4@ ﬁ
LI PS4 502 503 - 10000 100.20 10080 - 1600  TR6 TNCU 070210 TRFF TXMT 0702 TR90 TXMT 070204 - 0.12
TR6 ER D20-60-4-C20-07 [OPRRIK! 12000 12020 12030 - 2000  TR6TNCU 070210 TRFF TXMT 0702 TR0 TXMT 070204 022
TR6 ER D25-70-5-C25-07 [0V I{K] 14000 14020 14030 - 2500  TR6TNCU 070210 TRFFTXMT 0702 TR0 TXMT 070204 0.42
G DEPRELCRRP RV A 802 803 - 16000 160.20 16030 - 3200  TR6TNCU 070210 TRFF TXMT 0702 TR0 TXMT 070204 - 0.82
VG L PES OREP IR 702 699 701 14000 14015 13991 14012 2500  TR6TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR90 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.41
VG D EPE LR PR T 802 799 801 16000 16015 15991 16012 3200  TR6TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR90 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.81
* Hinweis: Die Daten beziehen sich auf die Basis-Wendeschneidplatten.
Fur andere Wendeschneidplatten-Radien und -Formen - siehe unten stehende Tabelle.
() Maximaler Durchmesser. @ Nur fiir Hinterschnitt mit TR6 TNCU/TNMU-Wendeschneidplatten. @) Nur fir Hinterschnitt mit TR6 TNCU/TNMU-Wendeschneidplatten.
(@) Anzahl der Schneiden.
6) Master-WSP mit Radius. (®) Master-WSP mit Hochvorschubgeometrie. ) Master-WSP zum 90° Eckfrasen. @ Master-WSP zum 45° Fasen.
Hinterschnitt
Wendeschneidplatte DCX DC APMX LU LH OAL RMPX  APMX_2 BHTA
TR6 TNCU 070205 15.00 050 46.40 49.90 99.90 1.60 170
TR6 TNMU 070215 13.00 1.50 45.60 50.10 100.10 2.40 21.0
Ul 2l Lm0 R Rk TRFF TXMT 0702 1600 1210 0.60 4670 50.20 10020 11 - -
TROO TXMT 070204 - 2.50 46.80 50.30 100.30 16 - -
TR6 TNCU 070205 19.00 050 56.40 59.90 119.90 1.60 17.0
TR6 TNMU 070215 17.00 1.50 56.60 60.10 120.10 - 2.40 21.0
UL e DO TRFF TXMT 0702 20,00 16.10 0.60 56.70 60.20 120.20 08 5 :
TROO TXMT 070204 - 2.50 56.80 60.30 120.30 1.2 - -
TR6 TNCU 070205 24.00 050 65.40 69.90 139.90 1.60 17.0
TR6 TNMU 070215 22.00 1.50 65.60 70.10 140.10 - 2.40 21.0
LS i bl e =y TRFF TXMT 0702 2500 21.10 0.60 65.70 70.20 140.20 06 - -
TROO TXMT 070204 - 2.50 65.80 70.30 140.30 09 - -
TR6 TNCU 070205 31.00 050 75.40 79.90 159.90 1.60 170
TR6 TNMU 070215 29.00 1.50 75.60 80.10 160.10 - 2.40 21.0
UL 2R R A RO TRFF TXMT 0702 82,00 28.10 0.60 75.70 80.20 160.20 04 - :
TRO0 TXMT 070204 - 2.50 75.80 80.30 160.30 07 - -
TR6 TNCU 100405 24.00 050 64.52 69.52 139,52 1.80 175
TR6 TNCU 100410 23.00 1.00 64.64 69.64 139.65 2.30 205
TR6 TNCU/MU 100415 22.00 1.50 64.76 69.76 139.76 2.70 205
TR6 TNCU 100420 25,00 21.00 2.00 64.88 69.88 139.88 350 205
el 2l At TR6 TNCU 100430 19.00 3.00 65.12 70.12 140.12 : 450 205
TRFF TXMT 1004 19.00 0.80 65.15 70.15 140.15 1.7 - -
TR0 TXMT 100408 - 4.00 64.91 69.91 139.91 16 - -
TR45 TXMT 1004 26.80 20.60 3.00 65.12 70.12 140.12 14 = -
TR6 TNCU 100405 31.00 050 75.52 79.52 159,52 1.80 175
TR6 TNCU 100410 30.00 1.00 74.64 79.65 159.64 2.30 205
TR6 TNCU/MU 100415 29.00 1.50 76.76 79.76 159.76 2.70 205
TR6 TNCU 100420 32.00 28.00 2.00 74.88 79.88 159.88 350 205
UL TR R iy TR6 TNCU 100430 26.00 3.00 75.12 80.12 160.12 - 450 205
TRFF TXMT 1004 26.00 0.80 75.15 80.15 160.15 1.2 - -
TRO0 TXMT 100408 - 4.00 74.91 79.91 159.91 12 - -
TR45 TXMT 1004 33.80 27.60 3.00 75.12 80.12 160.12 1.0

() Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen.

Ersatzteile

& il

TR6 ER D16-50-2-C16-07 SR M2.5X0.45-L6 IP7 IP-7/51
TR6 ER D20-60-4-C20-07 SR M2.5X0.46-L6 IP7 IP-7/51
TR6 ER D25-70-5-C25-07 SR M2.5X0.45-L6 IP7 IP-7/51
TR6 ER D32-80-6-C32-07 SR M2.5X0.45-L6 IP7 IP-7/51
TR6 ER D25-70-3-C25-10 SR 10508600 T-9/51
TR6 ER D32-80-4-C32-10 SR 10508600 T-9/51

Member IMC Group
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A ]| ||



TO ILL
PRoFILm TR6 TNCU &

TR6 ER-M

|
- ; THSZMS DCONMS Qﬂ &= s
Multifunktions-Schaftfraser @ TREE XA, & [HH
fUr 4 unterschiedliche
@ TR0 TXMT &

I @~
Wendeschneidplatten-Formen
(4) TRas TXMT & g F=c

mit FLEXFIT-Schnittstelle
—— OAL——~ Abbildung zeigt Werkzeug mit TR6 TNCU-WSPs.

DCX" DCX 2 DCX3 DCX4 DC DC2 DC4 APMX APMX 2 APMX 3 APMX 4 APMXU® BHTA® CICT® LF LF2
H 0 .'. 16.00 16.00  16.00 14.00 12.10 1.00 0.60 2.50 2.00 21.0 2 2470 24.90
R D20/0 1 20.00  20.00  20.00 = 18.00 16.10 ° 1.00 0.60 2.50 - 2.00 21.0 4 2470 24.90
R D25/0 L 2600 2500 25.00 - 2300 21.10 - 1.00 0.60 2.50 - 2.00 21.0 5 29.70 29.90
R D32 16 3200 3200 3200 = 30.00 28.10 ° 1.00 0.60 2.50 - 2.00 21.0 6 34.70 34.90
R D35 16 3600 3600 3500 - 3300 31.10 - 1.00 0.60 2.50 - 2.00 21.0 6 34.70 34.90
R D25/0 1 26,00 2500 2500 26.80 20.00 20.60  20.60 2.50 0.80 4.00 3.00 4.20 20.5 3 36.00 25.15
R D32 16 3200 3200 3200 3380 2700 27.60 27.60 2.50 0.80 4.00 3.00 4.20 205 4 35.00 35.15
R D35 6 35,00 3500 3500 36.80 30.00 30.60  30.60 2.50 0.80 4.00 3.00 4.20 20.5 5 385.00 35.15
O
Bezeichnung LF 3 LF 4 OAL OAL 2 OAL 3 OAL 4 DCONMS THSZMS  MIID® MIID_2@ MIID_3 Mip_4e A5
RD 0 B8 2500 - 4220 4240 4250 - 13.00 M08  TR6 TNCU 070210 TRFF TXMT 0702 TR0 TXMT 070204 = 0.03
D20/0 icike 2600 - 4470 4490  45.00 - 18.00 M10  TR6 TNCU 070210 TRFF TXMT 0702 TR0 TXMT 070204 - 0.05
D25/0 g 3000 - 5170 51.90  52.00 = 21.00 M12  TR6 TNCU 070210 TRFF TXMT 0702 TR0 TXMT 070204 = 0.08
R D32 g 3500 - 5970 59.90  60.00 - 29.00 M16  TR6 TNCU 070210 TRFF TXMT 0702 TR90 TXMT 070204 - 0.18
D35 B-6 g 3500 - 59.70 59.90 60.00 = 29.00 M16  TR6 TNCU 070210 TRFF TXMT 0702 TR0 TXMT 070204 0.19
D25/0.98 ) 2612 2512 4700 47.15 4691 4712 21.00 M12  TR6 TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR90 TXMT 100408 TR45 TXMTWOO4 0.06
D32 4 36.12 3512 60.00 60.15 59.91  60.12 29.00 M16  TR6 TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR90 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.17
D35 8-5-M 36.12 3512 60.00 60.15 59.91  60.12 29.00 M16  TR6 TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR90 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.18

¢ Hinweis: Die Daten beziehen sich auf die Basis-Wendeschneidplatten. Weitere Wendeschneidplatten-Radien und -Formen - siehe untenstehende Tabelle.
() Maximaler Durchmesser. @ Nur fiir Hinterschnitt mit TR6 TNCU/TNMU-Wendeschneidplatten. @) Nur fir Hinterschnitt mit TR6 TNCU/TNMU-Wendeschneidplatten.
@) Anzahl der Schneiden. ) Master-WSP (6) Master-WSP mit Hochvorschubgeometrie. () Master-WSP zum 90° Eckfrasen. ©) Master-WSP zum 45° Fasen.

[ Hinterschnitt
e N Wendeschneidplatte DCX DC___ APMX LF OAL __RMPX_APMX 2 BHTA

TR6 TNCU 070205 15.00 0.50 24.6 421 - 1.60 17.0

TR6 TNMU 070215 13.00 1.50 24.8 42.3 = 2.40 21.0
TR6 ER D16/0.63-2-M08-07 TRFF TXMT 0702 VY 12.10 0.60 24.9 42.4 1.1 - -
TR90 TXMT 070204 s 2.50 25.0 42.5 1.6 = =

TR6 TNCU 070205 19.00 0.50 24.6 44.6 - 1.60 17.0

TR6 TNMU 070215 17.00 1.50 24.8 44.8 - 2.40 21.0
TR6 ER D20/0.79-4-M10-07 TRFF TXMT 0702 AUEY 16.10 0.60 24.9 449 0.8 - -
TR90 TXMT 070204 = 2.50 25.0 45.0 1.2 = =

TR6 TNCU 070205 24.00 0.50 29.6 51.6 - 1.60 17.0

TR6 TNMU 070215 22.00 1.50 29.8 51.8 - 2.40 21.0
TR6 ER D25/0.98-5-M12-07 TREFTXMT 0702 2290 5110 o060 209 519 0.6 - -
TR90 TXMT 070204 = 2.50 30.0 52.0 0.9 = =

TR6 TNCU 070205 31.00 0.50 34.6 50.6 - 1.60 17.0

TR6 TNMU 070215 29.00 1.50 34.8 59.8 - 2.40 21.0
TRé ER D32/1.26-6-M16-07 TREFTXMT 0702 290 2840 o060 349 599 0.4 - -
TR0 TXMT 070204 s 2.50 35.0 60.0 0.7 = =

TR6 TNCU 070205 34.00 0.50 34.6 59.6 - 1.60 17.0

TR6 TNMU 070215 32.00 1.50 34.8 59.8 = 2.40 21.0
TR6 ER D35/1.38-6-M16-07 TREETXMT 0702 200 3110 o060 349 599 0.4 - -
TR90 TXMT 070204 = 2.50 35 60 0.4 = =

TR6 TNCU 100405 24.00 0.50 2452  46.52 - 1.80 17.5

TR6 TNCU 100410 23.00 1.00 24.64  46.64 = 2.30 20.5

TR6 TNCU/MU 100415 22.00 1.50 2476  46.76 = 2.70 20.5

TR6 TNCU 100420 25.00 21.00 2.00 2488  46.88 = 3.50 20.5

TR6 ER D25/0.98-3-M12-10 TR6 TNCU 100430 19.00 3.00 25.12 4712 - 4.50 20.5
TRFF TXMT 1004 20.60 0.80 2515  47.15 1.7 = =
TR90 TXMT 100408 - 4.00 24.91 46.91 1.6 = -
TR45 TXMT 1004 26.80 20.60 3.00 2512 4712 1.4 = =

TR6 TNCU 100405 31.00 0.50 3452 5952 - 1.80 17.5

TR6 TNCU 100410 30.00 1.00 3464  59.64 = 2.30 20.5

TR6 TNCU/MU 100415 29.00 1.50 3476  59.76 - 2.70 20.5

TR6 TNCU 100420 32.00 28.00 2.00 34.88  59.88 = 3.50 20.5

TRé ER D32/1.26-4-M16-10 TR6 TNCU 100430 26.00 3.00 35.12 60.12 - 4.50 20.5
TRFF TXMT 1004 27.60 0.80 3515  60.15 1.2 = =
TR90 TXMT 100408 - 4.00 34.91 59.91 1.1 = =
TR45 TXMT 1004 33.80 27.60 3.00 3512 60.12 0.9 = =

TR6 TNCU 100405 34.00 0.50 3452  59.52 - 1.80 175

TR6 TNCU 100410 33.00 1.00 34.64  59.64 = 2.30 20.5

TR6 TNCU/MU 100415 32.00 1.50 3476  59.76 = 2.70 20.5

TR6 TNCU 100420 35.00 31.00 2.00 3488  59.88 = 3.50 20.5

TR6 ER D35/1.38-5-M16-10 TR6 TNCU 100430 29.00 3.00 35.12 60.12 - 4.50 20.5
TRFF TXMT 1004 30.60 0.80 3515  60.15 1.2 s =
TR90 TXMT 100408 - 4.00 34.91 59.91 1.1 = =

TR45 TXMT 1004 36.80 30.60 3.00 35.12 60.12 0.9 - -

& il

SR M2.5X0.45-L6 IP7 IP-7/51
SR 10508600 T-9/51

Ersatzteile

BT MACHINING O TELLIGENTLY
D



TORGMILL e
TR6 FR Qﬂ &= @
Multifunktions-Aufsteckfraser @ @ @ @
fUr 4 unterschiedliche TR6 TNCU TRFF TXMT TR90 TXMT TR45 TXMT Q %
Wendeschneidplatten-Formen é y y /
4 4 A

DOX tapmx Abbildung zeigt Werkzeug mit TR6 TNCU-WSPs.

DCX" DCX_2 DCX_3 DCX 4 DC DC_2 DC_4 APMX APMX_2 APMX_3 APMX_4 APMXU® BHTA® CICT® OAL OAL_2 OAL 3 OAL 4

LGOI ORGSO 40.00 4000 4000 41.80 3500 3400 38560 250 0.80 4.00 3.00 4.20 20.5 6 37.00 37.15 3691 37.12
VGGG L PEO R R DY 42.00 4200 4200 4380 37.00 36.00 37.60 2.50 0.80 4.00 3.00 4.20 20.5 37.00 3715 3691 37.12
LG CRGR LD R EPPRR D) 50.00  50.00 5000 51.80 45.00 44.00 4560 2.50 0.80 4.00 3.00 4.20 20.5 40.00 4015 39.91 40.12
LG CR G PR P PR D 5200 5200 5200 5380 47.00 46.00 5360 2.50 0.80 4.00 3.00 4.20 20.5 4000 4015 39.91 40.12
LG EG RO PR DN 6300 6300 6300 6480 5800 57.00 56.60 2.50 0.80 4.00 3.00 4.20 20.5 40.00 4015 3991 40.12
G GG RGP PIR R 66.00  66.00  66.00 67.80 61.00 60.00 61.60 250 0.80 4.00 3.00 4.20 20.5 40.00 4015 39.91 40.12
LGER G DS DEP YA Y 80.00  80.00 80.00 81.80 75.00 74.00 75.60 2.50 0.80 4.00 3.00 4.20 20.5 50.00 5015 49.91 50.12

O
DCONMS DHUB Aufnahmetyp  MIID®) MIID_260 MIID_3 MIID_4®) & / f

TR6 FR D40-06-16-10 ERIH; 32.00 A TR6 TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR90 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.14 SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
TR6 FR D42-06-16-10 [0} 32.00 TR6 TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR90 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.15 SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
TR6 FR D50-07-22-10 [P 47.00 TR6 TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR90 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.29 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
TR6 FR D52-07-22-10 [} 47.00 TR6 TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR0 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.33 SR 10508600 T-9/61 SR M10X25 DIN912
TR6 FR D63-08-22-10 Jw»X} 48.00 TR6 TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR90 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.42 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
TR6 FR D66-08-22-10 i 48.00 TR6 TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR0 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.46 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
TR6 FR D80-10-27-10 Py} 60.00 A TR6 TNCU 100425 TRFF TXMT 1004 TR90 TXMT 100408 TR45 TXMT 1004 0.91 SR 10508600 T-9/51 SR M12X30 DIN912

¢ Hinweis: Die Daten beziehen sich auf die Basis-Wendeschneidplatten. Weitere Wendeschneidplatten-Radien und -Formen - siehe untenstehende Tabelle.
() Maximaler Durchmesser. @ Nur fiir Hinterschnitt mit TR6 TNCU/TNMU-Wendeschneidplatten. @) Nur fiir Hinterschnitt mit TR6 TNCU/TNMU-Wendeschneidplatten.
@ Anzahl der Schneiden. ) Master-WSP. ) Master-WSP mit Hochvorschubgeometrie. ) Master-WSP zum 90° Eckfrasen. (8 Master-WSP zum 45° Fasen.

@ o N N o»®

o

> > > > >

Hinterschnitt

[
T e BN Wendeschneidplatte DCX DC APMX OAL RMPX ___ APMX 2 BHTA
TR6 TNCU 100405 39.00 050 36.52 - 1.80 175
TR6 TNCU 100410 38.00 1.00 36.64 - 2.30 205
TR6 TNCU/MU 100415 37.00 1.50 36.76 - 2.70 205
TR6 TNCU 100420 40.00 36.00 2.00 36.88 ] 3.50 205
TR6 FR D40-06-16-10 TR6 TNCU 100430 34.00 3.00 37.12 - 450 205
TRFF TXMT 1004 34.00 0.80 37.15 0.9 - ;
TR90 TXMT 100408 - 4.00 36.91 0.9 - -
TRA45 TXMT 1004 41.80 35.60 3.00 37.12 0.7 - -
TR6 TNCU 100405 41.00 0.50 36.52 . 1.80 175
TR6 TNCU 100410 40.00 1.00 36.64 - 2.30 205
TR6 TNCU/MU 100415 39.00 1.50 36.76 - 2.70 205
TR6 TNCU 100420 42.00 38.00 2.00 36.88 - 3.50 205
TR6 FR D42-06-16-10 TR6 TNCU 100430 36.00 3.00 37.12 - 450 205
TRFF TXMT 1004 36.00 0.80 37.15 0.90 - ;
TR90 TXMT 100408 . 4.00 36.91 0.90 - -
TR45 TXMT 1004 43.80 37.60 3.00 37.12 0.70 - -
TR6 TNCU 100405 49.00 0.50 39.52 - 1.80 175
TR6 TNCU 100410 48.00 1.00 39.64 - 2.30 205
TR6 TNCU/MU 100415 47.00 1.50 39.76 - 2.70 205
TR6 TNCU 100420 50.00 46.00 2.00 39.88 ] 3.50 205
TR6 FR D50-07-22-10 TR6 TNCU 100430 44.00 3.00 4012 - 450 20.5
TRFF TXMT 1004 44.00 0.80 4015 0.70 - -
TR90 TXMT 100408 - 4.00 39.91 0.70 - -
TRA45 TXMT 1004 51.80 45.60 3.00 40.12 0.60 - -
TR6 TNCU 100405 51.00 0.50 39.52 . 1.80 175
TR6 TNCU 100410 50.00 1.00 30.64 - 2.30 205
TR6 TNCU/MU 100415 49.00 1.50 39.76 - 2.70 205
TR6 TNCU 100420 52.00 48.00 2.00 39.88 - 3.50 205
TR6 FR D52-07-22-10 TR6 TNCU 100430 46.00 3.00 4012 - 450 205
TRFF TXMT 1004 46.00 0.80 40.15 0.70 - ;
TR90 TXMT 100408 . 4.00 39.91 0.70 - -
TR45 TXMT 1004 53.80 53.80 3.00 40.12 0.60 - -
TR6 TNCU 100405 62.00 0.50 39.52 - 1.80 175
TR6 TNCU 100410 61.00 1.00 39.64 ; 2.30 205
TR6 TNCU/MU 100415 60.00 1.50 39.76 . 2.70 205
TR6 TNCU 100420 63.00 50.00 2.00 30.88 - 3.50 205
TR6 FR D63-08-22-10 TR6 TNCU 100430 57.00 3.00 4012 - 450 20.5
TRFF TXMT 1004 57.00 0.80 4015 0.50 X ;
TR90 TXMT 100408 R 4.00 39.91 0.50 - -
TR45 TXMT 1004 64.80 58.60 3.00 40.12 0.40 - -
TR6 TNCU 100405 65.00 0.50 30.52 - 1.80 175
TR6 TNCU 100410 64.00 1.00 39.64 - 2.30 205
TR6 TNCU/MU 100415 63.00 1.50 39.76 - 2.70 205
TR6 TNCU 100420 66.00 62.00 2.00 39.88 ) 3.50 205
TR6 FR D66-08-22-10 TR6 TNCU 100430 60.00 3.00 40.12 - 4.50 20.5
TRFF TXMT 1004 60.00 0.80 4015 0.50 X ;
TR90 TXMT 100408 : 4.00 39.91 0.50 - -
TR45 TXMT 1004 67.80 61.60 3.00 40.12 0.40 - -
TR6 TNCU 100405 79.00 0.50 49.52 . 1.80 175
TR6 TNCU 100410 78.00 1.00 49.64 - 2.30 205
TR6 TNCU/MU 100415 77.00 1.50 49.76 - 2.70 205
TR6 TNCU 100420 80.00 76.00 2.00 49.88 ] 3.50 205
TR6 FR D80-10-27-10 TR6 TNCU 100430 74.00 3.00 50.12 - 450 205
TRFF TXMT 1004 74.00 0.80 50.15 0.40 - ;
TR90 TXMT 100408 - 4.00 49.91 0.40 - -
TR45 TXMT 1004 81.80 75.60 3.00 50.12 0.30 - -

Member IMC Group
o=
A ]| ||




TORGMILL

TR6 TNCU/MU

Doppelseitige Wendeschneidplatte
mit 6 runden Schneidkanten

und Eckenradien von

0,5 bis 3,0 mm

%

Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
S| 8|88 a f
(=<} (=] (=<} (=23 P z
Bezeichnung RE APMX IC S ||| e (mm) (mm)
TR6 TNCU 070205 0.50 0.50 5.30 2.50 [ [ 0.20-0.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 070210 1.00 1.00 5.30 2.50 o o 0.20-1.00 0.10-0.30
TR6 TNMU 070215 1.50 1.50 5.30 2.50 o o 0.20-1.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100405 0.50 0.50 7.30 420 o o o 0.20-0.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100410 1.00 1.00 7.30 4.20 o [} [ 0.20-1.00 0.10-0.30
TR6 TNCU 100415 1.50 1.50 7.30 4.20 ° ° ° 0.20-1.50 0.10-0.30
TR6 TNMU 100415 1.50 1.50 7.30 4.20 o o 0.20-1.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100420 2.00 2.00 7.30 4.20 o o o 0.20-2.00 0.10-0.30
TR6 TNCU 100425 2.50 2.50 7.30 4.20 [ o o o 0.20-2.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100430 3.00 3.00 7.30 4.20 o ° o 0.20-3.00 0.10-0.30
TORGMILL
TR90 TXMT % Q 7
Einseitige Wendeschneidplatte
mit drei Schneidkanten flr
90°-Schultern und zum Planfrasen
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
g | 8 2 .
Bezeichnung APMX RE IC S [} [&} (mm) (mm)
TR90 TXMT 070204 2.50 0.40 5.30 2.40 o ° 0.50-2.50 0.10-0.20
TR90 TXMT 100408 4.00 0.80 7.30 3.90 [ [ 0.90-4.00 0.10-0.20
TORGMILL
PROFILING
TRFF TXMT &=/ Q Qﬂ
Einseitige Wendeschneidplatte | ~=
mit drei Schneidkanten zum 5 @
Hochvorschub-Frasen
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
2| 8| = .
Bezeichnung APMX RE Rgtt IC S KRINS@ o o (mm) (mm)
TRFF TXMT 0702 0.60 0.50 1.00 5.30 2.40 18.0 [ [ 0.20-0.60 0.50-0.80
TRFF TXMT 1004 0.80 0.70 1.40 7.30 3.90 17.0 o ° 0.20-0.80 0.70-1.20
() Radius zur Programmierung (CAM).
) Winkel bezogen auf die Wiper.
TORGMILL
PROFILING Rd?
TR45 TXMT LN
Einseitige Wendeschneidplatte
mit drei Schneidkanten zum
45°-Anfasen und zum Planfrasen
Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o =]
g 8 aQp fz
Bezeichnung APMX RE IC S e e (mm) (mm)
TR45 TXMT 1004 3.00 0.40 7.30 3.90 o o 1.00-3.00 0.20-0.40

MACHINING O TELTIGENTY




TANGFIN

FINISH MILLING

Breitschlicht-Frassystem”
Durchmesser 50 - 160
Finish Master

Hochste Oberflachengiite durch
stufenformig angeordnete,
tangentiale Wendeplatten

Tangentiale Wendeschneidplatte

mit 4 Schneidkanten

Hervorragende Tangentiale Doppelseitige Stabile Wende-
Oberflachengiite Klemmung Wendeschneid- schneidplatte
platte

e, i

ISCAR CHESS LINES




TANGFIN DHUB

FINISH MILLING

HTF-R-LN10 {DOONMSI @ %

Planfréser flr tangentiale T

Wendeschneidplatten mit OAL

4 Schneidkanten fur hohe y l

Oberflachengiten | i ‘ 1 X

DC APMX CICT® OAL DHUB DCONMS  Aufnahmetyp CSP@ &
HTF D050-05-22-R-LN10 50.00 0.25 5 40.00 48.00 22.00 A 1 0.31
HTF D063-06-22-R-LN10 63.00 0.30 6 40.00 48.00 22.00 A 1 0.43
HTF D080-07-27-R-LN10 80.00 0.35 7 50.00 60.00 27.00 B 1 0.81
HTF D100-08-32-R-LN10 100.00 0.40 8 50.00 78.00 32.00 B 1 1.44
HTF D125-09-40-R-LN10 125.00 0.45 9 63.00 92.00 40.00 B 1 2.55
HTF D160-10-40-R-LN10 160.00 0.50 10 63.00 95.00 40.00 C 0 3.75

* Um eine optimale Oberflachenglite zu erzeugen, sollte der Fraser nicht Gber der maximalen Schnitttiefe eingesetzt werden.

() Zahnezahl.

@) 1 - mit Kuhimittelzufuhr, O - ohne Kuhimittelzufuhr.

Ersatzteile

& / / /
HTF D050-05-22-R-LN10 SR 34-550 BLD T10/S7 SW6-SD SR M10X25 DIN912
HTF D063-06-22-R-LN10 SR 34-550 BLD T10/S7 SW6-SD SR M10X25 DIN912
HTF D080-07-27-R-LN10 SR 34-550 BLD T10/S7 SW6-SD
HTF D100-08-32-R-LN10 SR 34-550 BLD T10/S7 SW6-SD
HTF D125-09-40-R-LN10 SR 34-550 BLD T10/S7 SW6-SD
HTF D160-10-40-R-LN10 SR 34-550 BLD T10/S7 SW6-SD

TANGPLUNGE —
HTP LN.. 1006 i & @S
Tangentiale Wendeschneidplatten [ = a n

mit 4 Schneidkanten ] Q %

RE

. u Empfohlene
Abmessungen Zaher ~— Harter Schnittwerte
S 8|8 2| ~ f,

. 1) 1Y) 15 o S z
Bezeichnung Wi L S RE 5] o [$] [$] o (mm)
HTP LNAR 1006 FR-P 6.50 10.50 10.13 1.00 ° 0.05-0.15
HTP LNHT 1006 ER 6.50 10.50 9.93 1.00 ° [} ° ° 0.10-0.15
HTP LNHT 1006 ETR 6.50 10.50 9.93 1.00 . . . 0.12-0.20
HTP LNMT 1006 ER (1) 6.50 10.50 9.96 1.00 ° ° . 0.08-0.15

() Bei Montage dieser Wendeschneidplatte erhtht sich der Werkzeugdurchmesser um 0,1 mm.

ER ETR

ER - fir allgemeine ETR - erste Wahl flr
Anwendungen geharteten Stahl

BTN MACHINING O TELLIGENTLY




SOLIDivvis.i
CERAMIC ENDMILL

Hochgeschwindigkeits-

Schaftfraser Durchmesser 6 - ZM

Keramik Master

— O

Hochgeschwindigkéiir..-ll.(é;'-a;r.lill(.- ........
Schaftfraser fiir Wirtschaftlichkeit
und hohe Produktivitat

Q

Zur Schrupp- Hochvorschub-
bearbeitung Geometrie zum Produktivitat

LA oL

ISCAR CHESS LINES

Vollkeramik-
Schaftfraser

Kosteneffektiv




Hochgeschwindigkeits-Schaftfraser OAL \

mit 3 und 7 Schneiden und

OAL

SOLIDmiiii
Co Ea/E7-OE (Keramik] SN SN
| E

Hinterschliff fir die Bearbeitung

y
von Superlegierungen, Gusseisen oc A v ﬁ'\”\"s I;; DEONINMS
und Graphit M.‘ L — APMX, | L
Abmessungen Zéher <— Harter g&ﬁgﬁm‘;ﬂi
0 fz
Bezeichnung DC APMX LU LH DN RE® NOF® DCONMS RMPX® OAL Schaft4| & ] (mm)
NN R LY LM 600 600 145 150 650 042 3 6.00 30 5000 © . 0.02-0.03
LR ENEREPIELR By 800 800 195 200 750 056 3 8.00 30 5700 C . 0,02-0.03
EC-E3 10-10/25C10R.7N65CE [ [0X00 I (0X00] 245 25.0 9.50 0.70 3 10.00 3.0 65.00 C o 0.02-0.03
SR IRPEPIENAPLIN 2184 1200 1200 205 300 1150 1.0 3 12,00 30 7200 C . 0.02-0.03
(I LR R FS LGP CEMT 1600 1600 345 350 1550  1.90 3 16.00 30 800 © . 0.02-0.04
EC-E3 20-20/40C20R2.N93CE JRrioXo R eXo] 39.5 40.0 19.50 2.50 3 20.00 3.0 93.00 C o 0.02-0.04
(JAFAEHPISECT GRS 800 040 80 95 750 100 7 8.00 30 6300 C . 0.02-0.03
LR ETEPISOLETRE FP 8 1000 070 100 115 950 150 7 10,00 30 7200 C . 0.02-0.03
LI RPRPISPITT TR 1200 130 100 120 1150 150 7 12,00 30 8300 © . 0,02-0.03

¢ Empfohlene Schnittgeschwindigkeit fur hoch hitzebestandige Nickel-Basislegierungen: 250 - 1000 m/min.

* Max. Schnittbreite beim Schulterfrasen fur Fréaser mit 3 Zahnreihen ist 0,1xD. ® Maximale Schnittbreite flr Fraser mit 7 Zahnreihen ist DC. ® Nur mit Luftklhlung einzusetzen.
() Radius zur Programmierung.

) Anzahl der effektiven Zahnreihen.

() Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen.

(@) G-Zylindrisch

S Hprk

+ Empfohlen

BETE MACHINING O TELLIGENTLY




SURELOCK

RIGID CLAMPING

Schaftwerkzeuge mit
sicherer Klemmung
Lock Master

' :1 ’I !

Werkzeugschaft wird in den Halter SURELOCI‘F
eingeschraubt. Vollhartmetall-Werkzeuge

Verhindert das Herausziehen
des Werkzeugs.

.......... \

1
¢

Schaftwerkzeuge mit
Auszugssicherung, kein Herausziehen
des Werkzeugs aus dem Halter

SURELOCK Vollhartmetall- und
Stahl- Multi-Master-Schifte

Vielseitig Neue Generation Stabile Klemmung

freundlich

sarenack O L

by HAIMER. ISCAR CHESS LINES




SURELOCK

RIGID CLAMPING W Rd1 =
EFS-B44 % @ @7 @ ®
Kombination aus Vollhartmetall- =

Schaftfrasern zum Schruppen @ ®

und Schlichten in einem einzigen

Werkzeug

Abmessungen gg}ﬁ:&m‘;ﬂi

S f;

Bezeichnung DC DCONMS APMX LU OAL NOF2  FHA® RMPX CHW CSP4 | & (mm)
EFS-B44 10-22/32SL10-72 10.00 10.00 22.00 32.0 72.00 4 45.0 5.0 0.30 0 o 0.03-0.09
EFS-B44 10-22SL10-72 10.00 10.00 22.00 - 72.00 4 45.0 5.0 0.30 0 L] 0.03-0.09
EFS-B44 10-22SL10-72C 10.00 10.00 22.00 - 72.00 4 45.0 5.0 0.30 1 o 0.04-0.07
EFS-B44 12-26/38SL12-83 12.00 12.00 26.00 38.0 83.00 4 45.0 5.0 0.40 0 o 0.04-0.10
EFS-B44 12-26SL12-83 12.00 12.00 26.00 - 83.00 4 45.0 5.0 0.40 0 o 0.04-0.10
EFS-B44 12-26SL12-83C 12.00 12.00 26.00 - 83.00 4 45.0 5.0 0.40 1 o 0.04-0.08
EFS-B44 16-34/50SL16-100 16.00 16.00 34.00 50.0 100.00 4 45.0 5.0 0.60 0 o 0.05-0.11
EFS-B44 16-34SL16-92 16.00 16.00 34.00 - 92.00 4 45.0 5.0 0.60 0 [ 0.05-0.11
EFS-B44 16-34SL16-92C 16.00 16.00 34.00 - 92.00 4 45.0 5.0 0.60 1 o 0.05-0.08
EFS-B44 20-42/62SL20-125 20.00 20.00 42.00 62.0 125.00 4 45.0 5.0 0.60 0 o 0.05-0.11
EFS-B44 20-42SL20-104 20.00 20.00 42.00 - 104.00 4 45.0 5.0 0.60 0 o 0.05-0.11
EFS-B44 25-525L25-121 25.00 25.00 52.00 - 121.00 4 45.0 5.0 0.60 0 o 0.06-0.11
() Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten.
2 Anzahl der effektiven Zahnreihen.
3 Drallwinkel.
@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr.
gg%lzock SURELOCK™ CHxs e
EC-H7-CF % %
Schaftfréser mit 7 Zahnreihen, % =
variablem Drallwinkel und ungleicher NDCONMS @
Teilung fiir vibrationsfreies APMX — \[FHA
Hochvorschub-Schlichtfrésen

Abmessungen ggm;;mz&z

g ¢

Bezeichnung DC DCONMS  APMX OAL NOF® FHA®) RMPX CHW RE o (mm)
EC-H7 12-24SL12CF-M83 12.00 12.00 24.00 83.00 7 37.0 3.0 - 0.0 o 0.04-0.12
EC-H7 12-24SL12CFR.6M83 12.00 12.00 24.00 83.00 7 37.0 3.0 - 0.6 o 0.04-0.12
EC-H7 12-36SL12CF-M110 12.00 12.00 36.00 110.00 7 37.0 3.0 0.3 o 0.04-0.12
EC-H7 12-48SL12CF-110 12.00 12.00 48.00 110.00 7 37.0 3.0 0.3 - o 0.04-0.12
EC-H7 12-72SL12CF-140 12.00 12.00 72.00 140.00 7 37.0 3.0 0.3 - [} 0.04-0.12
EC-H7 16-32SL16CF-M92 16.00 16.00 32.00 92.00 7 37.0 3.0 - - o 0.04-0.12
EC-H7 16-32SL16CFR.8M92 16.00 16.00 32.00 92.00 7 37.0 3.0 - 0.8 o 0.04-0.12
EC-H7 16-48SL16CF-M131 16.00 16.00 48.00 131.00 7 37.0 3.0 0.3 - [} 0.04-0.12
EC-H7 16-64SL16CF-131 16.00 16.00 64.00 131.00 7 37.0 3.0 0.3 o 0.04-0.12
EC-H7 16-96SL16CF-175 16.00 16.00 96.00 175.00 7 37.0 3.0 0.3 - o 0.04-0.12
EC-H7 20-40SL20CF-M104 20.00 20.00 40.00 104.00 7 37.0 3.0 - 0.0 [} 0.04-0.12
EC-H7 20-40SL20CFR1M104 20.00 20.00 40.00 104.00 7 37.0 3.0 - 1.0 o 0.05-0.15
EC-H7 20-60SL20CF-M140 20.00 20.00 60.00 140.00 7 37.0 3.0 0.4 - o 0.05-0.15
EC-H7 20-80SL20CF-140 20.00 20.00 80.00 140.00 7 37.0 3.0 0.4 o 0.05-0.15

* Max. empfohlene, radiale Schnittbreite (ae) von bis zu 0,1xD.

() Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten.
@ Anzahl der effektiven Zahnreihen.

(3 Drallwinkel.

SAFE-AOCK"®

DUSTRY 4.0
MACHININ ELLIGENTLY oy HAIMER




EC-H-CF %
Schaftfraser mit 10 - 20 Zahnreihen,
variablem Drallwinkel und % D:C 3 _,/mgws
ungleicher Teilung flr vibrationsfreies *r APMIX A\JFH = —
Hochvorschub-Schlichtfrasen OAL
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
S f,
Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF®@ FHA® CHW 3 (mm)
EC-H10 10-20 10CF-H72 92 (1) 10.00 10.00 20.00 72.00 10 35.0 3.0 ° 0.03-0.10
EC-H12 12-24 12CF-H83 92 (1) 12.00 12.00 20.00 72.00 12 350 3.0 ° 0.04-0.11
EC-H16 16-32 16CF-H92 92 (1) 16.00 16.00 20.00 72.00 16 35.0 30 ° 0.05-0.13
EC-H20 20-40 20CFH104 92 (1) 20.00 20.00 20.00 72.00 20 350 3.0 ° 0.05-0.13
() Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten.
(2 Anzahl der effektiven Zahnreihen.
(3 Drallwinkel.
ggﬁdgmLGOCK SURELOCK™ a|°/.t‘\a2“ % @
ECK-H4M-CFR e / —
Schaftfréser mit variablem Drallwinkel, ﬂ! / m ﬂNMS % % <
gefasten Schneidkanten und ungleicher RE h APMX —| FHA® as ax @
Teilung fur Vibrationsdé@mpfung in der OAL
Titanbgearbeitung ;
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
S f,
Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF@ RE FHA  RMPX®  CSP@ 3 (mm)
ECK-H4 10-20 10CFR.5-72C (1) 10.00 10.00 20.00 72.00 4 0.50 36.0 5.0 1 ° 0.03-0.07
ECK-H4 10-20 10CFR0.5-72 (1) 10.00 10.00 20.00 72.00 4 0.50 36.0 5.0 0 o 0.03-0.07
ECK-H4 12-24 12CFR0.6-83 (1) 12.00 12.00 24.00 83.00 4 0.60 36.0 50 0 o 0.04-0.08
ECK-H4 16-32 16CFR.8-92C (1) 16.00 16.00 32,00 92.00 4 0.80 36.0 50 1 ° 0.05-0.08
ECK-H4 16-32 16CFR0.8-92 (1) 16.00 16.00 32.00 92.00 4 0.80 36.0 5.0 0 ° 0.05-0.08
ECK-H4 20-40 20CFR1.-104 (1) 20.00 20.00 40.00 104.00 4 1.00 36.0 5.0 0 [ 0.05-0.08

() Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten.
(2 Anzahl der effektiven Zahnreihen.

(3 Maximaler Winkel zum Schréageintauchen.

@ 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr,

ELOCK

SURI

RIGID CLAMPING SURELOCK™ % Rd")
ECK-H7/9-CFR . .

Schaftfraser mit 6 und 9 Zahnreihen, ¢ J DCO*NMS

variablem Drallwinkel und ungleicher ~— APMX — FHA" ‘7

@,

Teilung fur Vibrationsddmpfung in der OAL
Titanbearbeitung
Abmessungen
8
Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF@ RE FHA® RMPX 3
ECK-H7 10-22 10CFR0.5T72 (1) 10.00 10.00 22 72.00 7 0.50 35.0 5.0 o
ECK-H7 12-26 12CFR0.6T83 (1) 12.00 12.00 26 83.00 7 0.60 350 5.0 .
ECK-H9 16-32 16CFR0.8T92 (1) 16.00 16.00 32 92.00 9 0.80 35.0 5.0 o
ECK-H9 20-38 20CFR1T104 (1) 20.00 20.00 38 104.00 9 1.00 35.0 50 °
) Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten.
(2 Anzahl der Zahnreihen.
3 Drallwinkel.
S A F E = x D E I(® Member IMC Group
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MULTL-5457ER
Extra lange modulare Fraskopfe mit-einer
Schneidenlénge von 1,5xD

Flute Master

-

Multi-Master-Kopfe
1,5xD Lénge
Durchmesser 8 - 25 mm

Neue Multi-Master-Kopfe mit langer Schneide
1,5xD Schneidenlédnge

Bediener- Unterschiedliche
freundlich Werkstiickstoffe  Vorschlichten
und Schlichten

LA ML

/ISCAR CHESS LINES




MULTI-7ASTER B—

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE

MM S-A (abgestufte e P Stssielod®
Schiifte) B*D W@wiw?i’% 77777 DC?NMS [ ;\ by HAIMER.

Abgestufte zylindrische Schéfte

flr auswechselbare Fraskopfe l«— LBX—

OAL

THSZWS _ DCONMS BD LB LBX OAL Schaft(t RPM @
MM S-A-L065/24- 08T05C T05 8.00 7.60 24.00 25.6 65.00 C 60000
MM S-A-L075/30- 10T06C T06 10.00 9.60 30.00 31.7 75.00 C 53940
MM S-A-L085/36-C12T08C T08 12.00 11.60 36.00 3r.7 85.00 C 60000
MM S-A-L100/48-C16T10C T10 16.00 156.30 48.00 50.3 100.00 C 38040
MM S-A-L110/50- 20T12C T12 20.00 18.30 50.00 53.3 110.00 C 60000
MM S-A-L125/63-C25T15C T15 25.00 24.00 63.00 65.8 125.00 C 41700
MM S-A-L135/64-C32T21C T21 32.00 30.00 64.00 67.5 135.00 C 12690

® Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

* Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten.

() C-Hartmetall.

(2 Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zahne am Fraskopf.

rrywv.v J/ _J_ )

MULTL-mASTER THezws —

° . j— -Safe-Lock®

MM S-B (85° konische 5 T L S

Schafte) v W 4{ [ byHAIMER.

85° konische Schéfte fur :

auswechselbare Fraskdpfe :t%xﬂ oL ‘

THSZWS  DCONMS BD BHTA LB OAL Schaft LBX RPM pa,t
MM S-B-L085/32-C16T05 T05 16.00 7.60 5.0 271.0 85.00 S 32.00 41280
MM S-B-L095/40-C20T06 T06 20.00 9.60 5.0 34.0 95.00 S 40.00 41280
MM S-B-L100/48-C20T08 T08 20.00 11.60 5.0 48.0 100.00 S 25590
MM S-B-L120/55-C25T10 T10 25.00 156.30 5.0 55.4 120.00 S 29490
MM S-B-L150/78-C32T12 T12 32.00 18.30 5.0 78.3 150.00 S 34890
MM S-B-L180/92-C40T15 T15 40.00 23.90 5.0 92.0 180.00 S 14160
MM S-B-L150/57-C40T21 T21 40.00 30.00 5.0 57.0 150.00 S 21840

¢ Schaftmaterial: S-Stahl, W-Schwermetall.

¢ Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

* Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten.

M) Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zahne am Fréaskopf.

MULTI-mASTER

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE

MM S-A (gerade Schifte) ¥ % 1 | SL-Safe-Lock®

Schéfte flr auswechselbare BD W fffffffffff %}——% DCONMS W SAFE-AOCK*

Fraskopfe ¥ Taszws A i | 1] [ o by HAIMER.

OAL/LF |
MM S-A-L070-C20T05 T05 20.00 7.60 70.00 S 60000
MM S-A-L080-C25T06 T06 25.00 9.60 80.00 S 60000
MM S-A-L080-C25T08 T08 25.00 11.60 80.00 S 60000
MM S-A-L080-C32T10 T10 32.00 15.30 80.00 S 60000
MM S-A-L080-C32T12 T2 32.00 18.30 80.00 S 60000
MM S-A-L100-C40T15 T15 40.00 23.90 100.00 S 60000
MM S-A-L100-C40T21 T21 40.00 30.00 100.00 S 60000

* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

o Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten.

() S-Stahl.

(2 Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Z&dhne am Fréskopf.

S A F E = x D B K® Member IMC Group

v iy
by HAIMER. Y| E




MM EC-CF-27/9-1.5xD
Modulare Vollhartmetall-Fraskopfe
mit 7 und 9 Schneiden und

einer Schneidenlange von 1,5xD

THSZMS % q
/

zum Besaumen ~_ !\ZFHA
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
2 ;

Bezeichnung DC APMX RE NOF  THSZMS DCONMS LF FHA RMPX®@ | © (mm)

MM ECO80H12RO5CF-7T05 [:Kili) 12.00 0.50 7 T05 7.70 18.00 36.0 30 . 0.03-0.10
MM EC100H15R05CF-7T06 el 15.00 0.50 7 T06 9.60 22.00 36.0 3.0 o 0.04-0.10
MM EC120H18RO5CF-7T08 BRPA] 18.00 0.50 7 T08 11.70 27.00 36.0 3.0 o 0.04-0.10
MM EC160H24R08CF-9T10 X 24.00 0.80 9 T10 16.30 33.50 36.0 1.0 . 0.05-0.10
MM EC200H30R10CF-9T12 JrioXol] 30.00 1.00 9 T12 18.45 41.00 36.0 1.0 o 0.05-0.10
MM EC250H37R10CF-9 25.00 37.00 1.00 9 T15 23.90 52.50 36.0 1.0 [ 0.05-0.10

* Zum trochoiden Hochvorschubfrésen und fiir Schlichtbearbeitungen mit max. Schnittbreite = 0,1xD.

® Verstérkter Weldonschaft oder SURELOCK (Safe-Lock® von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten werden empfohlen.
* Bei unguinstigen Bearbeitungsbedingungen sind die Schnittparameter um 20 - 30 % zu reduzieren.

® Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

() Anzahl der Schneiden.

2 Maximaler Rampenwinkel.

MULTI-mASTER

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE

CHATTERFREE

MULTI-MASTER LINE

MM EC-CF-Z4-1.5xD
Modulare Vollhartmetall-Fraskopfe
mit ungleicher Teilung und

einer Schneidenlénge von 1,5xD
zum Schruppen und Schlichten

@@
©

@\@,

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
g :

Bezeichnung DC NOFt APMX RE THSZMS  DCONMS LF FHA | © (mm)

MM EC080H12R05CF-4T05 8.00 4 12.00 0.50 T05 7.70 1800 465 | @ 0.03-0.09
MM EC100H15R05CF-4T06 10.00 4 15.00 0.50 T06 9.60 22.00 465 | ® 0.03-0.10
MM EC120H18R05CF-4T08 12.00 4 18.00 0.50 T08 11.70 27.00 465 | ® 0.04-0.11
MM EC160H24R05CF-4T10 16.00 4 24.00 0.50 T10 16.30 3350 465 | @ 0.05-0.13
MM EC200H30R05CF-4T12 20.00 4 30.00 0.50 T12 18.45 41.00 465 | ® 0.05-0.17
MM EC250H37R05CF-4T15 25.00 4 37.00 0.50 T15 23.90 52.50 465 | @ 0.06-0.17

* Die maximale Schnitttiefe ap bei einer Vollschnitt-Bearbeitung betragt 1xD.

® Beim Schulterfrdsen mit maximaler Schnitttiefe ap betragt die maximale Schnittbreite. 0,3xD.

o Verstérkter Weldonschaft oder SURELOCK (Safe-Lock® von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten werden empfohlen.
* Bei unguinstigen Bearbeitungsbedingungen sind die Schnittparameter um 20 - 30 % zu reduzieren.

® Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

() Anzahl der Schneiden.

TI-miAS § =i

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE 1 CHW

MM ERS-1.5xD

=

THSZMS % @ |

Modulare Vollhartmetall-Fraskopfe =
mit einer Schneidenléange von DCes DCONMS @
1,5xD fiir hohe Abspanraten i i
= FHA
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
2 ;
Bezeichnung DC NOF APMX CHW THSZMS DCONMS  LF FHA RMPX®@ | & (mm)
MM ERS080B12-4T05 8.00 4 12.00 0.25 T05 7.70 18.00 46.0 5.0 o 0.03-0.08
MM ERS100B15-4T06 10.00 4 15.00 0.30 TO6 9.60 22.00 46.0 5.0 . 0.03-0.09
MM ERS120B18-4T08 12.00 4 18.00 0.35 T08 11.70 27.00 46.0 50 o 0.04-0.10
MM ERS160B24-5T10 16.00 5 24.00 0.40 T10 15.30 33.50 40.0 5.0 o 0.04-0.10
MM ERS200B30-6T12 20.00 6 30.00 0.40 T12 18.45 41.00 47.0 3.0 [ 0.05-0.11
6 25.00 6 37.00 0.50 T15 23.90 52.50 47.0 3.0 o 0.05-0.11

* Die maximale Schnitttiefe ap bei einer Vollschnitt-Bearbeitung betragt 1xD.

* Beim Schulterfrésen mit maximaler Schnitttiefe ap betragt die maximale Schnittbreite. 0,3xD.

® \erstérkter Weldonschaft oder SURELOCK (Safe-Lock® von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten werden empfohlen.
* Bei ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen sind die Schnittparameter um 20 - 30 % zu reduzieren.

* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

() Anzahl der Schneiden.

(2 Maximaler Rampenwinkel.

MACHINING O TELTIGENTY




R
MULTI-miASTER

INDEXABLE HEADS

Modulare Vollhartmetall-Planfraskopfe
Y

. Keine .
. Ristzeit .

Durchmesser 12 - 25 mm

MULTI-miASTER

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE APMX

MM FM Q %
Modulare Vollhartmetall- r

Planfraskopfe mit MULTI-
MASTER-Schnittstelle

Empfohlene
Abmessungen Schﬁittwerte
1B w
Bezeichnung DC APMX RE NOF THSZMS LF 15} (mm)
MM FM120-36R0.2-06' 12.00 3.60 0.20 6 T05 4.40 T-20/3* o 0.04-0.10
MM FM160-48R0.4-06T06 16.00 4.80 0.40 6 T06 5.60 T-25/3* o 0.05-0.10
MM FM200-60R0.4-06T08 20.00 6.00 0.40 6 T08 6.80 T-40/3 L* o 0.05-0.10
MM FM250-75R0.4-06T10 25.00 7.50 0.40 6 T10 8.40 T-50/3 * o 0.05-0.10

() Anzahl der Schneiden.
* Optional, bitte separat bestellen.
Member IMC Group

A= lhe"




-

FACEMILL

Modulare Vollhartmetall-Fraskopfe 4
Durchmesser 32 - 50 mm |
Face Milling Master

ii.

3 2 E - . 3 i g:i
- | ] !
e mpen
e K 11 )
¢ - 4 g " Einzigartige Form fiir einfache
s = g - -~ Ty emmung des Kopfes
' - .

Vollhartmetall-Fraskopfe zum
Planfrisen

= | Planfraskopfe mit hoher
c 3 Schneidenanzahl

Hohe Kirzere Prazision Wirtscﬁaftlich
Produktivitat Auskraglénge bietet
h6here Stabilitat

WO S

/ISCAR CHESS LINES



T-FACE BE D
SD FM @ %
Modulare Vollhartmetall- 1 o
Planfraskopf DCONMS
anfraskdpfe N
APMX
OAL l=
Abmessungen gg;}‘:\:m:ﬂi
=3 f;
Bezeichnung DC APMX NOF RE D; DCONMS OAL 3 (mm)
SD FM D32-8-R0.4-SP15 31.25 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 o 0.04-0.15
SD FM D40-10-R0.4SP17 39.25 10.00 10 0.40 9.80 17.00 10.00 o 0.04-0.15
SD FM D50-12-R0.4SP19 49.25 12.00 12 0.40 9.80 19.00 14.00 o 0.04-0.15
() Anzahl der Schneiden.
T-FACE
FACEMILL OAL
SD FM-S-A-SP LF
Abgestufte zylindrische B
Schéfte fur modulare i .
Vollhartmetall-Planfraskopfe DCONWS THSZWS - 2 . . DCONMS
e i
o
DCONMS DCONWS THSZWS LB LF OAL Schaft® kgl
SD FM-S-A-L100-C25-SP15 25.00 15.00 M5x0.5 10.10 104.90 104.90 C 0.37
SD FM-S-A-L120-W25-SP15 25.00 15.00 M5x0.5 10.10 124.90 124.90 W 0.44
SD FM-S-A-L125-W32-SP17 32.00 17.00 M6x0.5 12.50 131.00 131.00 W 0.75
SD FM-S-A-L140-C32 SP17 32.00 17.00 M6x0.5 12.50 146.00 146.00 C 0.85
SD FM-S-A-L140-C32-SP19 32.00 19.00 M6x0.5 10.00 148.50 148.50 C 1.41
SD FM-S-A-L130-W40-SP19 40.00 19.00 M6x0.5 14.00 138.50 138.50 W 1.21
* Schmiermittel auf die Klemmschraube auftragen.
() C-Zylindrisch, W-Weldon.
Ersatzteile
S / Y
SD FM-S-A-L100-C25-SP15 SR M5X0.5-SP15-1P20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD FM-S-A-L120-W25-SP15 SR M5X0.5-SP15-1P20-HG BLD IP20/S7 SWe-T-SH
SD FM-S-A-L125-W32-SP17 SR MBX0.5-SP17-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD FM-S-A-L140-C32 SP17 SR M6X0.5-SP17-1P20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD FM-S-A-L140-C32-SP19 SR M6X0.5-SP17-1P20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD FM-S-A-L130-W40-SP19 SR M6X0.5-SP17-1P20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH

Member IMC Group
o=
A ]| ||



SLIMSLIT

NARROW SLITTING

Sehr schmale Schlitzfraser mit
Schneideinsétzen von 0,8 - 1,2 mm Breitey
Slitting Master |

lllllllllllllllllllllll

Sehr schmaler Schlitzfraser
mit Schneideinsatzen

Schneidenbreite
von 0,8 - 1,2 mm.

Neue Generation  Wirtschaftlich

WO S

/ISCAR CHESS LINES

Schmale Innere Kiihl-
Schneideinsatze mittelzufuhr




SLIMSLIT e

NARROW SLITTING

SGST g& @

Schmale Schlitzfréaser WB. I,

for SLIM-GRIP-Schneideinsatze | k- }7 ,,,,, DC

DCONMS c?x

DC cw CICT® WB DCONMS CDX RPMX@ Schneideinsatz /
SGST 32-8-0.8-42 32,00 0.80 4 0.69 8.00 8.00 2490 GFT 0.8J-0.1 ESG-SLM*
SGST 32-8-1.0-42 32.00 1.00 4 0.90 8.00 8.00 2490 GFT 1.0J-0.1 ESG-SLM*
SGST 32-8-1.2-4Z 32.00 1.20 4 1.06 8.00 8.00 2490 GFT 1.2J-0.14 ESG-SLM*
SGST 40-10-0.8-6Z 40.00 0.80 6 0.69 10.00 12.00 1990 GFT 0.8J-0.1 ESG-SLM*
SGST 40-10-1.0-6Z 40.00 1.00 6 0.90 10.00 12.00 1990 GFT 1.0J-0.1 ESG-SLM*
SGST 40-10-1.2-6Z 40.00 1.20 6 1.06 10.00 12.00 1990 GFT 1.2J-0.14 ESG-SLM*
SGST 50-13-0.8-92 50.00 0.80 9 0.69 13.00 12.50 1590 GFT 0.8J-0.1 ESG-SLM*
SGST 50-13-1.0-92 50.00 1.00 9 0.90 13.00 12.50 1590 GFT 1.0J-0.1 ESG-SLM*
SGST 50-13-1.2-92 50.00 1.20 9 1.06 13.00 1250 1590 GFT 1.2J-0.14 ESG-SLM*
SGST 63-16-1.0-12Z 63.00 1.00 12 0.90 16.00 19.00 1260 GFT 1.0J-0.1 ESG-SLM*
SGST 63-16-1.2-122 63.00 1.20 12 1.06 16.00 19.00 1260 GFT 1.2J-0.14 ESG-SLM*

() Zahnezahl.
2 Max. Drehzahl.
* Optional, bitte separat bestellen.

SGST Schlitzfraser

Dichtun:
Klemmschraube SW-C-D-JHP Schaft
SLIMSLIT ke,
NARROW SLITTING
SW-C-D-JHP f@g
Schéafte flir SLIM-SLIT-Schlitzfraser
BD ° T‘w’!ﬁiiﬁf *********** qiD ***** DCONMS
I — e
L] JLJL::J.J
! a—— a‘ OAL S°©
Ty, S @
SW 16C-D32-JHP 16.00 15.00 25.00 104.00 4.00 13.0 SCREW CLAMP-D32-JHP MM KEY 13X8*  WASHER 8X14.5-D32
SW 20C-D40-JHP 20.00 16.00 25.00 104.00 4.00 13.0 SCREW CLAMP-D40-JHP MM KEY 13X8*  WASHER 10X15-D40
SW 25C-D50-JHP 25.00 - - 115.00 5.00 20.0 SCREW CLAMP-D50-JHP MM KEY 20* WASHER 13X24-D50
SW 25C-D63-JHP 25.00 - - 115.00 5.00 20.0 SCREW CLAMP-D63-JHP MM KEY 20* WASHER 16X24-D63

) KlemmschliisselgréBe
* Optional, bitte separat bestellen.

SLIMGRIP

NARROW INSERTS | ¥ ‘
GFT-J “k %

Schmale, einschneidige

v
Schneideinsatze zum Abstechen, ‘ @

Einstechen & Schlitzfréasen flr

weiche Werksttickstoffe CWE
Y fRe

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
f Einstechen
Bezeichnung cw RE (mm)

GFT 0.8J-0.1 0.80 0.10 0.03-0.08
GFT 1.0J-0.1 1.00 0.10 0.03-0.10

| GFT 1.2J-0.14 | 120 0.14 0.03-0.10

e o o([C1028
e o o ([C1008

Member IMC Group

A= lhe"




-GEAR

GEAR MILLING

Verzahnungsfraser mit
modularen Fraskopfen
Gear Master

Auswechselbare Fraskopfe
zur Herstellung von
Evolventenverzahnungen

Praziser Stabiler Mechanismus Hohe
modularer zur Drehmoment-  Produktivitat

LA oL

ISCAR CHESS LINES

Wirtsc%aftlich




7-SLOT T-GEAR

SD-M-N-SP

Modulare Vollhartmetall-Kopfe
zur Evolventenverzahnung
gemaB DIN 3972 Basis-Profil Il

D1

Bezeichnung

SD D32-M1.00-NO1-SP15
SD D32-M1.00-NO2-SP15
SD D32-M1.25-N03-SP15
SD D32-M1.25-N04-SP15
SD D32-M1.50-NO5-SP15
SD D32-M1.50-N06-SP15
SD D32-M1.75-NO7-SP15
SD D32-M1.75-N08-SP15
SD D32-M2.00-N04-SP15
SD D32-M2.00-N05-SP15

Abmessungen

=3

Modul  T-Bereich DC PDX CcwW CDX CEDC?  DCONMS D+ OAL 3
1.00 12-13 32.00 2.2 4.40 2.50 8 15.00 8.40 7.70 o
1.00 14-16 32.00 22 4.40 2.50 8 15.00 8.40 7.70 o
1.25 17-20 32.00 2.2 4.40 3.00 8 15.00 8.40 7.70 °
1.25 21-25 32.00 2.2 4.40 3.00 8 15.00 8.40 7.70 o
1.50 26-34 32.00 2.2 4.40 3.50 8 15.00 8.40 7.70 .
1.50 35-54 32.00 22 4.40 3.50 8 15.00 8.40 7.70 o
1.75 55-134 32.00 2.7 5.40 4.25 8 15.00 8.40 7.70 o
1.75 >134 32.00 2.7 5.40 4.25 8 15.00 8.40 7.70 o
2.00 21-25 32.00 32 6.40 450 8 15.00 8.40 7.70 °
2.00 26-34 32.00 32 6.40 4.50 8 15.00 8.40 7.70 (]

® Anzugsdrehmoment 4 Nm.
() Z&hnezahl der Verzahnung.
(2 Anzahl der Schneiden.

Member IMC Group




MODUGEAR

INDEXABLE GEAR MILLING

Verzahnungsfraser mit
Wendeschneidplatten
Profiling Master

: Werkzeugdurchmeése
' Schaft 25 mn

Prazise Wendeschneidplatten
zum Frasen von
Evolventenverzahnungen

Wendeschneidplatte mit 2
Schneidkanten

Wirtschaftlich

Tangential Hohe
geklemmte Kiihlmittelzufuhr  Produktivitat

O et

ISCAR CHESS LINES




MODUGEAR

INDEXABLE GEAR MILLING

LNET 18-M
Wendeschneidplatten zur
Evolventenverzahnung geman
DIN 3972 Basis-Profil |l

@)
S
Lg,” Lm+

le— INSL ——!

Abmessungen
S
Bezeichnung cw CDX INSL ]
500 400 1800 .
* Andere Profile mit Modul im Bereich 1,0 - 1,75 mm auf Anfrage lieferbar.
() Z&hnezahl der Verzahnung.
MODUGEAR oA
ETS Verzahnungsfraser
Fréaswerkzeuge zum .
Verzahnungsfrasen mit CC [
auswechselbaren tangentialen
Wendeschneidplatten PO ] LBD
e o b5
BD CICT Hs DCONMS
| ETS D63-M1-1.75-W25-C | 53.50 10 12.00 25.00

* Andere Fréserabmessungen mit alternativen Verbindungen (Schaft- oder Frasdorn-Typ) auf Anfrage.

() Zahnezahl.
) Master-WSP.

Ersatzteile

ETS Verzahnungsfraser SR 14-500-L11.5




MINSLIT

SMALL DIA SLIT

Schlitzfraser mit Schneideinsatzen
Durchmesser 16 - 22 mm
Mini Master

__{wei Schnittstellen-Varianten
verfiigbar, Multi-Master und FLEXFIT.

e

Schlitzfraser mit kleinen
Durchmessern fiir einzigartige
Schneideinsatze mit 2 Schneidkanten

Kleine Schneideinsatze mit
2 Schneidkanten

Wirtschaftlich

WO S

/ISCAR CHESS LINES

Innere Kiihl-
freundlich mittelzufuhr




MINSLIT FLEXFiT

SMALL DIA SLIT
DGSM-M-JHP

Kleine Schlitzfraser zum Nuten
mit FLEXFIT-Schnittstelle

DCONMS

OAL

‘ THSZMS

{,,,

‘& LF

e

©

P

S

cw CDX CICTm  DCONMS THSZMS LF OAL DRvS@ Schneideinsatz

DGSM 16-2-M06-32-JHP 16.00 2.00 3.70 8 10.00 MO06 965 2415 8.0 DGM 2002V MM KEY 8X5
DGSM 16-3-M06-3Z-JHP 16.00 3.00 3.70 3 10.00 MO06 830 2250 8.0 DGM 3002V MM KEY 8X5
DGSM 18-2-M06-3Z-JHP 18.00 2.00 4.70 8 10.00 MO06 965 2415 8.0 DGM 2002V MM KEY 8X5
DGSM 18-3-M06-3Z-JHP 18.00 3.00 4.70 3 10.00 M06 9.80 24.00 8.0 DGM 3002V MM KEY 8X5
DGSM 22-2-M08-4Z-JHP 22.00 2.00 5.70 4 12.00 M08 865 26.15 10.0 DGM 2002V MM KEY 10X7
DGSM 22-3-M08-4Z-JHP 22.00 3.00 5.70 4 12.00 MO8 9.30 2650 10.0 DGM 3002V MM KEY 10X7

() Zahnezahl.

(2 SchitsselgroBe.

Auswerfendes [ ( A~ O=—m= 2\ (L~ R

Schneideinsatzes Einsetzen des

Schneideinsatzes
SMALL D/ALsLl/TT OAL — 9
MULTI-RIASTER THszws T e L @ <

DGSM-MM-JHP

i

Kleine Schlitzfraser zum Nuten DC
mit MULTI-MASTER-Schnittstelle
orvs|
DC cw CDX CICT®  DCONMS THSZMS LF OAL DRvS®@ Schneideinsatz /
DGSM 16-2-MMT06-32-JHP 16.00 2.00 3.70 3 10.00 T06 965 15.95 8.0 DGM 2002V MM KEY 8X5
DGSM 16-3-MMT06-32-JHP 16.00 3.00 3.70 3 10.00 T06 970 14.30 8.0 DGM 3002V MM KEY 8X5
DGSM 18-2-MMT06-3Z-JHP 18.00 2.00 4.70 3 10.00 T06 965 15.95 8.0 DGM 2002V MM KEY 8X5
DGSM 18-3-MMT06-32-JHP 18.00 3.00 4.70 3 10.00 T06 990 16.25 8.0 DGM 3002V MM KEY 8X5
DGSM 22-2-MMT08-42-JHP 22.00 2.00 5.70 4 12.00 T08 850 15.80 10.0 DGM 2002V MM KEY 10X7
DGSM 22-3-MMT08-42-JHP 22.00 3.00 5.70 4 12.00 T08 9.15 1640 10.0 DGM 3002V MM KEY 10X7
() Zahnezahl.
(2 SchitsselgroBe.
Auswerfendes [ ( 2~ O=—m (L~ R
Schneideinsatzes Einsetzen des
Schneideinsatzes
SMALL DIALSLIITT 9
DGM-V i« @ @

Doppelseitige Schneideinsatze

mit stabilem, positivem Spanformer
zum Schlitzfrasen unterschiedlicher
Werkstuckstoffe

Bezeichnung

DGM 2002V
DGM 3002V

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
(==}
S f Einstechen
cw RE INSL 1) (mm)
2.00 0.20 6.20 ° 0.03-0.10
3.00 0.20 6.20 [ 0.04-0.15

Member IMC Group

A= lhe"



SELFGRir FLEXFiT
SGSF/A-M-JHP @ @ g&
Kleine Schlitzfraser zum Nuten =

mit FLEXFIT-Schnittstelle

DC cwW CDX  CICT® DCONMS THSZMS LF  OAL DRVS®  Schneideinsatz s

SGSF 32-2-M08-3Z-JHP 32.00 2.00 7.80 3 13.00 M08 12.00 29.50 9.6 GSFN 2., ESG 1.4-2

SGSA 32-3-M08-4Z-JHP 32.00 3.00 7.80 4 13.00 MO8 12.00 29.50 9.6 GSAN 3.. ESG 1.4-2
SGSF 40-2-M10-4Z-JHP 40.00 2.00 11.80 4 18.00 M10 12.00 29.50 15.0 GSFN 2.. ESG 1.4-2
SGSA 40-3-M10-6Z-JHP 40.00 3.00 11.80 6 18.00 M10 12.00 29.50 15.0 GSAN 3. ESG 1.4-2

() Z&hnezahl.
(2 SchltsselgroBe.
* Optional, bitte separat bestellen.

SELFGrir
MULTI-MASTER

SGSF/A-MM-JHP
Schlitzfraser zum Nuten mit
MULTI-MASTER-Schnittstelle

DC cw CDX  CICT® DCONMS THSZMS LF  OAL DRVS®  Schneideinsatz s

SGSF 32-2-MMT08-3Z-JHP 32.00 2.00 9.00 3 11.70 T08 10.60 18.10 10.0 GSFN 2.. ESG 1.4-2
SGSA 32-3-MMT08-4Z-JHP 32.00 3.00 9.00 4 11.70 T08 11.40 18.90 10.0 GSAN 8.. ESG 1.4-2
SGSF 40-2-MMT10-42-JHP 40.00 2.00 11.30 4 16.30 T10 1060  21.90 13.0 GSFN 2.. ESG 1.4-2
SGSA 40-3-MMT10-6Z-JHP 40.00 3.00 11.30 6 15.30 T10 1140 2270 13.0 GSAN 3. ESG 1.4-2

() Zahnezahl.

(@) SchitsselgroBe.

* Optional, bitte separat bestellen.

9|©|%

5140
Bar Max

TANGSLIT FLEXFiT OAL — —=_ow
TGSF-M-JHP /‘ILZMS \“LFMD'T @ @ 9&
= -

Kleine Schlitzfraser zum Nuten - ‘ L
T iR
DCONMS +—-—1 L SR DC Bar Miax

mit FLEXFIT-Schnittstelle

DRVS
DC cwW CDX  CICT® DCONMS THSZMS LF  OAL DRVS®  Schneideinsatz j
TGSF 50-2-M12 5 P 50.00 2.00 13.00 5 21.00 M12 10.80 24,00 17.0 TAG 2 ETG 2*
TGSF 50-3-M12 5Z-JHP 50.00 3.00 13.00 B 21.00 M12 10.70 24,70 17.0 TAG 3 ETG 3-4-SH*

() Z&hnezahl.
(2 SchlusselgroBe.
* Optional, bitte separat bestellen.

TANGSLIT @
MULTI-MASTER @ @ %
TGSF-MM-JHP ﬁm
Schlitzfraser zum Nuten mit Bar Max

MULTI-MASTER-Schnittstelle

DC cwW CDX  CICT® DCONMS THSZMS LF  OAL DRVS® Schneideinsatz /

TGSF 50-2-MMT12-5Z-JHP 50.00 2.00 14.00 5 19.00 T2 10.70 24.00 16.0 TAG 2 ETG 2
TGSF 50-3-MMT12-5Z-JHP 50.00 3.00 14.00 5 19.00 T12 11.50 24.70 16.0 TAG 3 ETG 3-4-SH*

() Z&hnezahl.
(2 SchlusselgroBe.
* Optional, bitte separat bestellen.

BETT MACHINING O TELLIGENTLY
D
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ISCAR CHESS LINES

Hohe Fur alle Neue
Produktivitat - Werkstiickstoffe ‘%eneration
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R EEEEEE——————————————.
X-STREAM

JET TOOLHOLDING

Jet-Kiihlung
Chuck Master

Jp.i;f'ut er mit Jet-Kiihl-
entlang des Schaftes

Schrumpffutter mit innerer Kiihlmittelzufuhr
fiir Vollhartmetall- und HSS-Werkzeuge

Zielgerlchtete Innovativ Effektive Kosteneffizient,
Kiihlmittelzufuhr Spanabfuhr verlangerte Standzeit

O JroLD

/SCAR CHESS LINES



J&%ﬁ%” ADJRGA [ LSCWS» Ao.t:;:'A 0-52 HR +
> Tkl S —.
SHRINKi HSK — e — — -
G2.5
HSK A-SRKIN-CX DCONMS J | DC(;NWS BTED BD :mmmm@
Schrumpfaufnahme mit = M ' | s
DIN 69893-Steilkegelaufnahme THID le—LB—]
und Kuhlkandlen entlang LP'E{BX
der Schaftbohrung
Q
DCONMS DCONWS BTED  BD LPR LBX LB ADJRGA LSCWS  THID Schliisselt  [LfI|
HSK A63 SRKIN6X80 63.00 6.00 21.00 27.00 80.00 54.00 38.10 9.50 34.0 M5 2.50 0.83
AG KIN6X 120 63.00 6.00 21.00 27.00 120.00 94.00 38.10 9.50 34.0 M5 2.50 1.00
KIN8X80 63.00 8.00 21.00 27.00 80.00 54.00 38.10 9.50 34.0 M6 3.00 0.85
KIN8X120 63.00 8.00 21.00 27.00 120.00 94.00 38.10 9.50 34.0 M6 3.00 1.05
KIN10X85 63.00 10.00 24.00 32.00 85.00 59.00 50.80 9.30 39.8 M8 4.00 0.87
KIN10X120 63.00 10.00 24.00 32.00 120.00 94.00 50.80 9.30 39.8 M8 4.00 1.07
KIN12X90 63.00 12.00 24.00 32.00 90.00 64.00 50.80 9.30 44.8 M10 5.00 0.90
KIN12X120 63.00 12.00 24.00 32.00 120.00 94.00 50.80 9.30 44.8 M10 5.00 1.15
KIN 90 63.00 14.00 27.00 34.00 90.00 64.00 44.50 9.30 44.8 M10 5.00 1.02
KIN16X75 63.00 16.00 27.00 34.00 75.00 49.00 44.50 7.50 46.0 M5 2.50 0.82
KIN16X95 63.00 16.00 27.00 34.00 95.00 69.00 44.50 9.30 47.8 M12 6.00 1.00
KIN16X120 63.00 16.00 27.00 34.00 120.00 94.00 44.50 9.30 47.8 M12 6.00 1.20
KIN18X95 63.00 18.00 33.00 42.00 95.00 69.00 57.20 9.30 47.8 M12 6.00 1.20
KIN20X75 63.00 20.00 33.00 41.00 75.00 49.00 = 5150 46.0 M5 2.50 0.92
KIN20X100 63.00 20.00 33.00 42.00 100.00 74.00 57.20 8.50 49.0 M16 8.00 1.18
KIN20X120 63.00 20.00 33.00 42.00 120.00 94.00 57.20 8.50 49.0 M16 8.00 1.38
KIN25X85 63.00 25.00 44.00 52.20 85.00 59.00 52.10 9.50 56.0 M5 2.50 1.26
;‘ N32X85 63.00 32.00 44.00 52.20 85.00 59.00 52.10 9.50 56.0 M5 2.50 1.11
RKIN6X85 100.00 6.00 21.00 27.00 85.00 56.00 38.10 9.50 34.0 M5 2.50 2.21
HSK A100 SRKIN8X85 100.00 8.00 21.00 27.00 85.00 56.00 38.10 9.50 34.0 M6 3.00 2.21
HSK A100 SRKIN10X90 100.00 10.00 24.00 32.00 90.00 61.00 50.80 9.30 39.8 M8 4.00 2.29
HSK A100 " KIN12X95 100.00 12.00 24.00 32.00 95.00 66.00 50.80 9.30 44.8 M10 5.00 2.30
HSK A100 SRKIN14X$ 100.00 14.00 27.00 34.00 95.00 66.00 44.50 9.30 44.8 M10 5.00 2.36
HSK A100 SRKIN F"'h". 100.00 16.00 27.00 34.00 100.00 71.00 44,50 9.30 47.8 M12 6.00 2.37
HSK A100 SRKIN18X100 100.00 18.00 33.00 42.00 100.00 71.00 57.20 9.30 47.8 M12 6.00 2.53
HSK A100 SRKIN20X105 100.00 20.00 33.00 42.00 106.00 76.00 57.20 8.50 49.0 M16 8.00 2.57
HSK A100 RKIN25X115 100.00 25.00 44.00 53.00 115.00 86.00 57.20 9.50 56.0 M16 8.00 3.07
RKIN32X120 CX 100.00 32.00 44.00 53.00 120.00 91.00 57.20 8.50 59.0 M16 8.00 2.98

® Bei HSK-Kuhlung durch die Spindel ist ein Kuhimittelrohr zu verwenden (bitte separat bestellen).
 Bitte ausschlieBlich Induktionsschrumpfgerate fir SRKIN-Aufnahmen verwenden. e Die Voreinstellschraube CX ermdglicht eine JET-KUhlung am Schaft - bitte nicht entfernen.
() Einstellschraube mit Sechskant-SchltsselgroBe.

Anwendungen und Vorteile
* CNC-Frasmaschinen mit unzureichender externer Kihlung.
e Frasen von Kavitdten und Taschen.
e \orschlichten und Schlichten von Titan-Blisks.
e Frasbearbeitungen, bei denen hohe Temperaturen entstehen,
z. B. bei sehr harten legierten
Stahlen, hoch hitzebestandigen Legierungen usw.
¢ \erbessert die Oberflachenqualitat
der bearbeiteten Werkstlcke. \

Merkmale

¢ |deale Kilhlung und Schmierung der Schneide wahrend des
kompletten Zerspanungsprozesses,
verringert das Risiko von thermischen Schocks
=> keine Unterbrechung der Kuhlung.

¢ Punktgenaue Kihlung direkt an die Schneidkanten.

¢ L dngere Standzeiten.

¢ Keine Aufbauschneidenbildung.

¢ Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen (HSM).

¢ Optimale Spanevakuierung, vermindert Ausbrliche der Schneide,
da kaum Spanestau.
Hinweis: Die Voreinstellschraube CX ermdglicht eine JET-Kihlung am Schaft - bitte nicht entfernen.

Ersatzteile
& A &
HSK A63 SRKIN6X80 COOLING TUBE HSK A63* WRENGCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M5X13
HSK A63 SRKIN6X120 COOLING TUBE HSK AB3* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M5X13
HSK A63 SRKIN8SX80 COOLING TUBE HSK A63* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M6X12
HSK A63 SRKIN8X120 COOLING TUBE HSK A3* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M6X12
HSK A63 SRKIN10X8 COOLING TUBE HSK A63* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M8X16
HSK A63 SRKIN10X120 COOLING TUBE HSK A63* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M8X16
HSK A63 SRKIN12X90 COOLING TUBE HSK AB3* WRENGCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M10X16
HSK A63 SRKIN12X120 COOLING TUBE HSK A63* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M10X16
HSK A63 SRKIN14X90 COOLING TUBE HSK A63* WRENGCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M10X16
HSK A63 SRKIN 5 COOLING TUBE HSK AB3* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M5X5
HSK A63 SRKIN16X95 COOLING TUBE HSK A3* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M12X16
HSK A63 SRKIN16X120 COOLING TUBE HSK AB3* WRENGCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M12X16
HSK A63 SRKIN18X95 COOLING TUBE HSK A63* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M12X16
HSK A63 SRKIN20X75 COOLING TUBE HSK AB3* WRENGCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M5X5
HSK A63 SRKIN 20X100 COOLING TUBE HSK A63* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M16X14
HSK A63 SRKIN20X120 COOLING TUBE HSK AB3* WRENGCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M16X14
HSK A63 SRKIN25X COOLING TUBE HSK A63* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M5X5
HSK A63 SRKIN32 COOLING TUBE HSK A3* WRENCH COOL TUBE HSK63* PRESET CX M5X5
HSK A100 SRKING COOLING TUBE HSK A100* WRENCH COOL TUBE HSK100* PRESET CX M5X13
HSK A100 SRKIN8X85 COOLING TUBE HSK A100* WRENCH COOL TUBE HSK100* PRESET CX M6X12
HSK A100 SRKIN : COOLING TUBE HSK A100* WRENCH COOL TUBE HSK100* PRESET CX M8X16
HSK A100 SRKIN COOLING TUBE HSK A100* WRENCH COOL TUBE HSK100* PRESET CX M10X16
HSK A100 SRKIN COOLING TUBE HSK A100* WRENCH COOL TUBE HSK100* PRESET CX M10X16
HSK A100 SRKIN COOLING TUBE HSK A100* WRENCH COOL TUBE HSK100* PRESET CX M12X16
HSK A100 SRKIN COOLING TUBE HSK A100* WRENCH COOL TUBE HSK100* PRESET CX M12X16
HSK A100 SRKIN COOLING TUBE HSK A100* WRENCH COOL TUBE HSK100* PRESET CX M16X14
HSK A1 00 SRKIN COOLING TUBE HSK A100* WRENCH COOL TUBE HSK100* PRESET CX M16X14
RKIN COOLING TUBE HSK A100* WRENCH COOL TUBE HSK100* PRESET CX M16X14

* Optional, bitte separat bestellen. Member IMC Group

| I n



X-STREAM

JET TOOLHOLDING

SHRINKii

DIN69871-SRKIN-CX
Schrumpfaufnahme mit

DIN 69871-Steilkegelaufnahme
und Kuhlkanélen entlang

der Schaftbohrung

G2.5

U<1.0 gmm

[SK 40=25,000RPM|
[SK 50=20,000RPM|

F

DIN69871 40 SRKIN 6X80 CX

DIN69871 40 SRKIN 8X80 CX

DIN69871 40 SRKIN 10X80CX
DIN69871 40 SRKIN 12X80CX
DIN69871 40 SRKIN 14X80CX
DIN69871 40 SRKIN 16X80CX
DIN69871 40 SRKIN 18X80CX
DIN69871 40 SRKIN 20X80CX
DIN69871 40 SRKIN25X100CX
DIN69871 50 SRKIN 6X80 CX

DIN69871 50 SRKIN 8X80 CX

DIN69871 50 SRKIN 10X80CX
DIN69871 50 SRKIN 12X80CX
DIN69871 50 SRKIN 14X80CX
DIN69871 50 SRKIN 16X80CX
DIN69871 50 SRKIN 18X80CX
DIN69871 50 SRKIN 20X80CX
DIN69871 50 SRKIN25X100CX
DIN69871 50 SR

SS DCONWS BTED BD LPR LBX LB LSCWS ADJRGA THID Schliissel® CRKS

40 6.00 21.00 27.00 80.00 60.90 38.00 34.0 9.50 M5 2.50 M16 0.99
40 8.00 21.00 27.00 80.00 60.90 38.00 34,0 9.50 M6 3.00 M16 1.00
40 10.00 24,00 32.00 80.00 60.90 51.00 39.8 9.30 M8 4.00 M16 1.05
40 12.00 24,00 32.00 80.00 60.90 51.00 44.8 9.30 M10 5.00 M16 1.05
40 14.00 27.00 34.00 80.00 60.90 45.00 44.8 9.30 M10 5.00 M16 1.15
40 16.00 27.00 34.00 80.00 60.90 45.00 47.8 9.30 M12 6.00 M16 1.07
40 18.00 33.00 42.00 80.00 60.90 57.00 47.8 9.30 M12 6.00 M16 1.21
40 20.00 33.00 42.00 80.00 60.90 57.00 49.0 8.50 M16 8.00 M16 1.16
40 25.00 44,00 53.00 100.00  80.90 57.00 56.0 8.50 M16 8.00 M16 1.71
50 6.00 21.00 27.00 80.00 61.00 38.00 34.0 9.50 M5 2.50 M24 2.72
50 8.00 21.00 27.00 80.00 60.90 38.00 34.0 9.50 M6 3.00 M24 2.71
50 10.00 24,00 32.00 80.00 60.90 51.00 39.8 9.30 M8 4.00 M24 2.81
50 12.00 24,00 32.00 80.00 60.90 51.00 44.8 9.30 M10 5.00 M24 2.79
50 14.00 27.00 34.00 80.00 60.90 45.00 44.8 9.30 M10 5.00 M24 2.84
50 16.00 27.00 34.00 80.00 60.90 45.00 47.8 9.30 M12 6.00 M24 2.76
50 18.00 33.00 42.00 80.00 60.90 57.00 47.8 9.30 M12 6.00 M24 2.90
50 20.00 33.00 42.00 80.00 60.90 57.00 49.0 8.50 M16 8.00 M24 292
50 25.00 44,00 53.00 100.00  80.90 57.00 55.0 8.50 M16 8.00 M24 3.51
50 32.00 44.00 53.00 100.00  80.90 57.00 59.0 8.50 M16 8.00 M24 3.36

* Bitte ausschlieBlich Induktionsschrumpfgerate flir SRKIN-Aufnahmen verwenden.
¢ Die Voreinstellschraube CX ermoglicht eine JET-KUhlung am Schaft - bitte nicht entfernen.
™ Innensechskantschltssel fur Stellschraube.

Ersatzteile

Bezeichnung

DIN69871 40 SRKIN 6X80 CX

DIN69871 40 SRKIN 8X80 CX

DIN69871 40 SRKIN 10X80CX
DIN69871 40 SRKIN 12X80CX
DIN69871 40 SRKIN 14X80CX
DIN69871 40 SRKIN 16X80CX
DIN69871 40 SRKIN 20X80CX
DIN69871 40 SRKIN25X100CX
DIN69871 50 SRKIN 6X80 CX

DIN69871 50 SRKIN 8X80 CX

DIN69871 50 SRKIN 10X80CX
DIN69871 50 SRKIN 12X80CX
DIN69871 50 SRKIN 14X80CX
DIN69871 50 SRKIN 16X80CX
DIN69871 50 SRKIN 18X80CX
DIN69871 50 SRKIN 20X80CX
DIN69871 50 SRKIN25X100CX
DIN69871 50 SRKIN32X100CX

&

PRESET CX M5X13
PRESET CX M6X12
PRESET CX M8X16
PRESET CX M10X16
PRESET CX M10X16
PRESET CX M12X16
PRESET CX M16X14
PRESET CX M16X14
PRESET CX M5X13
PRESET CX M6X12
PRESET CX M8X16
PRESET CX M10X16
PRESET CX M10X16
PRESET CX M12X16
PRESET CX M12X16
PRESET CX M16X14
PRESET CX M16X14
PRESET CX M16X14
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X-STREAM i - LSCWS s
ADJRGA =

SHRINKi BT MAS

BT-SRKIN-CX L B 5,57 | oconws BTED D -

Schrumpfaufnahme mit BT — L K]

MAS-403-Steilkegelaufnahme CR@\ :UI[ Chis—0—= B @

und Kiihlkandlen entlang = LPR LBX T eogmn

der Schaftbohrung

SS DCONWS BTED BD LPR LBX LB LSCWS ADJRGA THID Schliissel CRKS %
BT40 SRKIN 6X90 CX 40 6.00 21.00 27.00 90.00 63.00 38.00 34.0 9.50 M5 2.50 M16 1.13
BT40 SRKIN 8X90 CX 40 8.00 21.00 27.00 90.00 63.00 38.00 34.0 9.50 M6 3.00 M16 1.07
BT40 SRKIN 10X90 CX 40 10.00 24.00 32.00 90.00 63.00 50.80 39.8 9.30 M8 4.00 M16 1.23
BT40 SRKIN 12X90 CX 40 12.00 24.00 32.00 90.00 63.00 50.80 44.8 9.30 M10 5.00 M16 1.13
BT40 SRKIN 14X90 CX 40 14.00 27.00 34.00 90.00 63.00 44.50 44.8 9.30 M10 5.00 M16 1.26
BT40 SRKIN 16X90 CX 40 16.00 27.00 34.00 90.00 63.00 44.50 47.8 9.30 M12 6.00 M16 1.23
BT40 SRKIN 18X90 CX 40 18.00 33.00 42.00 90.00 63.00 57.00 47.8 9.30 M12 6.00 M16 1.40
BT40 SRKIN 20X90 CX 40 20.00 33.00 42.00 90.00 63.00 57.00 49.0 8.50 M16 8.00 M16 1.30
BT40 SRKIN 25X110 CX 40 25.00 44.00 53.00 110.00 83.00 57.00 55.0 8.50 M16 8.00 M16 1.84
BT50 SRKIN 6X100 CX 50 6.00 21.00 26.00 100.00 62.00 32.00 34.0 9.50 M5 2.50 M24 3.67
BT50 SRKIN 8X100 CX 50 8.00 21.00 27.00 100.00 62.00 38.00 34.0 9.50 M6 3.00 M24 3.78
BT50 SRKIN 10X100 CX 50 10.00 24.00 32.00 100.00 62.00 50.80 39.8 9.30 M8 4.00 M24 3.78
BT50 SRKIN 12X100 CX 50 12.00 24.00 32.00 100.00 62.00 50.80 44.8 9.30 M10 5.00 M24 3.74
BT50 SRKIN 14X100 CX 50 14.00 27.00 34.00 100.00 62.00 44.50 44.8 9.30 M10 5.00 M24 3.80
BT50 SRKIN 16X100 CX 50 16.00 27.00 34.00 100.00 62.00 44.50 47.8 9.30 M12 6.00 M24 3.70
BT50 SRKIN 18X100 CX 50 18.00 33.00 42.00 100.00 62.00 57.00 47.8 9.30 M12 6.00 M24 3.92
BT50 SRKIN 20X100 CX 50 20.00 33.00 42.00 100.00 62.00 57.00 49.0 8.50 M16 8.00 M24 3.77
BT50 SRKIN 25X120 CX 50 25.00 44.00 53.00 120.00 82.00 57.00 55.0 8.50 M16 8.00 M24 450
BT50 SRKIN 32X120 CX 50 32.00 44,00 53.00 120.00 82.00 57.00 59.0 8.50 M16 8.00 M24 435

* Bitte ausschlieBlich Induktionsschrumpfgerate flir SRKIN-Aufnahmen verwenden.

¢ Die Voreinstellschraube CX ermoglicht eine JET-KUhlung am Schaft - bitte nicht entfernen.

() Innensechskantschliissel fir Stellschraube.

Ersatzteile

&
BT40 SRKIN 6X90 CX PRESET CX M5X13
BT40 SRKIN 8X90 CX PRESET CX M6X12
BT40 SRKIN 10X90 CX PRESET CX M8X16
BT40 SRKIN 12X90 CX PRESET CX M10X16
BT40 SRKIN 16X90 CX PRESET CX M12X16
BT40 SRKIN 20X90 CX PRESET CX M16X14
BT40 SRKIN 25X110 CX PRESET CX M16X14
BT50 SRKIN 6X100 CX PRESET CX M5X13
BT50 SRKIN 8X100 CX PRESET CX M6X12
BT50 SRKIN 10X100 CX PRESET CX M8X16
BT50 SRKIN 12X100 CX PRESET CX M10X16
BT50 SRKIN 16X100 CX PRESET CX M12X16
BT50 SRKIN 20X100 CX PRESET CX M16X14
BT50 SRKIN 25X120 CX PRESET CX M16X14
BT50 SRKIN 32X120 CX PRESET CX M16X14

Member IMC Group
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X-STREAM

JET TOOLHOLDING ) *¢L§K%YJVRSGK ] O S i

SHRINK:% CAMFIX . — ] |

C#-SRKIN-CX DOONMS l is] [oconws BTED EP

Schrumpfaufnahme mit CAMFIX (ﬂ) e« 1B+ :

(ISO 26623-1)-Aufnahme UAID™ ) =~

und Kuhlkanélen entlang LPR

der Schaftbohrung

Q

DCONMS DCONWS  BTED BD LPR LBX LB LSCWS ADJRGA  THID  Schliissel k]
C6 SRKIN 6X80 CX 63.00 6.00 21.00 27.00 80.00 58.00 38.10 34.0 9.50 M5 2.50 0.95
C6 SRKIN 8X80 CX 63.00 8.00 21.00 27.00 80.00 58.00 38.10 34.0 9.50 M6 3.00 0.94
C6 SRKIN 10X80 CX 63.00 10.00 24.00 32.00 80.00 58.00 50.80 39.8 9.30 M8 4.00 1.07
C6 SRKIN 12X80 CX 63.00 12.00 24.00 32.00 80.00 58.00 50.80 44.8 9.30 M10 5.00 1.01
C6 SRKIN 14X85 CX 63.00 14.00 27.00 34.00 85.00 63.00 44.50 448 9.30 M10 5.00 1.08
C6 SRKIN 16X85 CX 63.00 16.00 27.00 34.00 85.00 63.00 44.50 47.8 9.30 M12 6.00 1.06
C6 SRKIN 18X85 CX 63.00 18.00 33.00 42.00 85.00 63.00 57.20 47.8 9.30 M12 6.00 1.21
C6 SRKIN 20X85 CX 63.00 20.00 33.00 42.00 85.00 63.00 57.20 49.0 8.50 M16 8.00 1.16
C6 SRKIN 25X90 CX 63.00 25.00 44.00 53.00 90.00 68.00 57.20 56.0 8.50 M16 8.00 1.50
€6 SRKIN 32X95 CX 63.00 32.00 44.00 53.00 95.00 73.00 57.20 59.0 8.50 M16 8.00 1.46

 Bitte ausschlieBlich Induktionsschrumpfgeréte fir SRKIN-Aufnahmen verwenden.
¢ Die Voreinstellschraube CX ermoglicht eine JET-KUhlung am Schaft - bitte nicht entfernen.
() Innensechskantschliissel fir Stellschraube.

Ersatzteile

& & o
C6 SRKIN 6X80 CX PRESET CX M5X13 COOLING TUBE C6* WRENCH COOL TUBE C6*
C6 SRKIN 8X80 CX PRESET CX M6X12 COOLING TUBE C6* WRENCH COOL TUBE C6*
€6 SRKIN 10X80 CX PRESET CX M8X16 COOLING TUBE C6* WRENCH COOL TUBE C6*
C6 SRKIN 12X80 CX PRESET CX M10X16 COOLING TUBE C6* WRENCH COOL TUBE C6*
C6 SRKIN 14X85 CX PRESET CX M10X16 COOLING TUBE C6* WRENCH COOL TUBE C6*
C6 SRKIN 16X85 CX PRESET CX M12X16 COOLING TUBE C6* WRENCH COOL TUBE C6*
C6 SRKIN 18X85 CX PRESET CX M12X16 COOLING TUBE C6* WRENCH COOL TUBE C6*
C6 SRKIN 20X85 CX PRESET CX M16X14 COOLING TUBE C6* WRENCH COOL TUBE C6*
€6 SRKIN 25X90 CX PRESET CX M16X14 COOLING TUBE C6* WRENCH COOL TUBE C6*
C6 SRKIN 32X95 CX PRESET CX M16X14 COOLING TUBE C6* WRENCH COOL TUBE C6*

* Optional, bitte separat bestellen.
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Schneidstoffsorten zum Drehen

SUMO TEC Eine sehr verschleiB3feste Feinstkornsorte mit TiAIN PVD-
8@4 Beschichtung und SUMO TEC-Nachbehandlung. Geeignet
zum Drehen von Nickelbasislegierungen / Inconel (40 - 50

. M .. S . HRC) mit niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

SUMO TEC Ein verschleiB3festes Feinstkornsubstrat mit TiAIN PVD-
306 Beschichtung und SUMO TEC-Nachbehandlung.
Geeignet zum Drehen von Nickelbasislegierungen mit

. M .. S . niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit.

SUMQ TEC Eine verschleiB3feste TiAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte.
| - !0 7 Zum Drehen von hitzebestdndigen Legierungen,
austenitischen, rostbesténdigen Stahlen und gehéartetem

. . . . Stahl mit niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit.
v/

SUMO TEC Ein hartes Substrat mit Kobaltanreicherung in der Randschicht und
6 c }": 5 einer MT-CVD-Alpha Al>O3-Beschichtung. Geeignet zum Schlichten
i von rostfreien Stahlen mit hoher Schnittgeschwindigkeit. Bei

. M .. S . kontinuierlichem und leicht unterbrochenem Schnitt einzusetzen.

SUMO TEC Ein zdhes Substrat mit Kobaltanreicherung in der Randschicht

6 c /:25 und ein-er MT-CVD-AIph._a AIzO:o,- Beschichtung. Empfc?_hlen fir die

Bearbeitung von rostfreien Stahlen mit hohen Vorschiiben und
. M .. S . mittleren Schnittgeschwindigkeiten unter instabilen Bedingungen.

SUMC’ ?E'-"-‘ Ein zédhes Substrat mit Kobaltanreicherung in der Randschicht,
ﬂ - , y | beschichtet mit einer innovativen Kombination aus TiCN MT-CVD- und

einer dicken Al203 CVD-Alpha-Schicht. Dieser Schneidstoff ist in der
. . . . Stahlbearbeitung innerhalb eines breiten Schnittwertbereichs vielseitig
einsetzbar und verfiigt Giber hohe Z&higkeit und Widerstandsfahigkeit
gegen Schneidkantenausbriiche und Verformung.

SUMC' TEC Ein sehr verschleiBfester TICN/Al.O3 MT-CVD-beschichteter

Schneidstoff zum Drehen mit Kobaltanreicherung in der

Randschicht. Sehr widerstandsfahig gegen Ausbréckelungen,
. .. . Kerb-und Kolkverschlei3 sowie plastische Deformationen.
Mehrbereichssorte fiir mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten.

SUMO TEC Ein sehr zdher TiCN/AI2O3 MT-CVD-beschichteter
":’! =z y Schneidstoff zum Drehen, mit Kobaltanreicherung in der

Randschicht. Hohe Zahigkeit fiir den Einsatz unter labilen
. .. . Bedingungen und unterbrochenem Schnitt mit niedriger bis
mittlerer Schnittgeschwindigkeit und hohem Vorschub.
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Schneidstoffsorten zum Drehen

SUMO TEC
= N s~ =

BwmENS R
oo/ v

SUMO TEC
oo =

TSP T Fer

IM’ISI

Ein sehr verschleiBfester TiCN/Al2O3 MT-CVD-beschichteter
Schneidstoff zum Drehen, mit einer Schicht-Nachbehandlung. Fur
den Einsatz unter stabilen Bedingungen und leicht unterbrochenem
Schnitt mit mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit.

Kann angewendet werden, wenn héhere VerschleiBbestandigkeit
als die von IC5010 oder anderen Schneidstoffsorten bendétigt wird.

Ein hartes Substrat mit einer Kombination aus TiCN MT-CVD-
und einer dicken Al20O3 CVD-Alpha-Schicht. Eine verbesserte
Zahigkeit und hohe Temperaturbestandigkeit zeichnen diesen
Schneidstoff aus. Empfohlen fiir die Bearbeitung von Grau-
und Kugelgraphitguss unter leicht instabilen Verhaltnissen.

ABSTECHEN

ne

Sehr zéhes Substrat mit einer AITiN+TiN-Beschichtung.
Optimiert fiir ein groBes Anwendungsspektrum bei
niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten.
Empfohlen fir das Abstechen auf Zentrum, unterbrochenen

O/ Schnitt und instabile Bearbeitungsbedingungen.
SUMO TEC Ein zihes Substrat mit TIAIN PVD-Beschichtung. Zum
o T SR Frasen, Ab- und Einstechen von rostbestandigem Stahl, hoch
=TT T hitzebestandigen Legierungen und anderen legierten Stahlen.
. M .. S . Far unterbrochenen Schnitt und mittlere Schnittbedingungen.
/7
“\ Sehr verschleiBfestes Feinstkornsubstrat mit einer AITiN+TiN-

Beschichtung. Empfohlen bei stabilen Rahmenbedingungen
(Maschine, Werkzeug etc.) und zum Abstechen auf Bohrung
mit mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten.

7/ </

SUMO TEC Eine verschleiBfeste, TiAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte.
£ SR a8 Fir hitzebestandige Legierungen, austenitischen, rostbestandigen
e Stahl, harte Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer

. M .. S . bis hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders resistent
VAR A 4 S/ gegen Aufbauschneidenbildung und KerbverschleiB.
SUMO TEC Eine verschleiBfeste, TiAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte.

Zum Drehen von hitzebestandigen Legierungen,
austenitischen, rostbesténdigen Stahlen und gehéartetem
Stahl mit niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit.

Member IMC Group
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Schneidstoffsorten zum Bohren

SUMO TEC
il 7\ = Diamantbeschichteter Schneidstoff zum Bohren von CFK- (Carbon-
LY Faserverstarkter-Kunststoff) und CFK-Titan-Verbundwerkstoffen.

IMI’II

Schneidstoffsorten zum Frasen

SUMO TEC TiAIN PVD-beschichtete Schneidstoffsorte. Erste
0 -8 &2 Wahl beim Frasen von Kugelgraphitguss bei
&= O ¥ mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten.
Bl v KNS H
v v
SUMO TEC Ein zdhes Substrat mit einer TICN MT-CVD- und Alpha

=l &5 S Al203-Beschichtung. Beim Frasen von Grauguss mit hohen
¥ O TT &F Schnittgeschwindigkeiten werden langere Standzeiten erzielt.

IM’III

SUMO TEC Eine verschleiBfeste, TICN PVD-beschichtete Feinstkornsorte
™ 4 @0 mit Schicht-Nachbehandlung. Zum Fréasen von hitzebestindigen
i g Legierungen, gehartetem Stahl und Gusseisen bei mittleren bis
. M .... hohen Schnittgeschwindigkeiten, unterbrochenem Schnitt und
S/ instabilen Bedingungen. Resistent gegen Aufbauschneidenbildung
und KerbverschleiB. AuBerst widerstandsfahig gegen mechanische
und thermische Wechselbelastung unter Einsatz von KSS.

SUMO TEC Ein zédhes Substrat mit einer MT-CVD- und Alpha Al>Os-
. -l T Beschichtung. Beim Frasen von Stahl mit hohen
et d Schnittgeschwindigkeiten werden langere Standzeiten erzielt.

’MIIII

Ein zaher, TiSiN PVD-beschichteter Schneidstoff mit

)
“ea 34Q einer Schicht-Nachbehandlung. Geeignet zum Frasen
von austenitischem, rostbestandigem Stahl und hoch
. M . . . . hitzebesténdigen Legierungen. Empfohlen fiir unterbrochenen
4 4 Schnitt und schwierige Einsatzbedingungen.

SUMO TEC Ein zaher, TiAIN PVD-beschichteter Schneidstoff mit
W) =
“eo <> ¥ spezieller SUMO TEC-Nachbehandlung. Geeignet zum
S5 Frasen von legiertem Stahl. Empfohlen fiir unterbrochenen
. M . . Schnitt und mittlere Schnittbedingungen.
v
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Schneidstoffsorten zum Frasen

Ein spezielles Substrat mit TiAIN PVD-Beschichtung

\
“ﬁ“‘ S 8 2 und Oberflachenveredelung. Hervorragend geeignet fiir

die Bearbeitung von austenitischem, rostbestandigem
. M .... Stahl, Titan und hoch hitzebestandigen Legierungen.

SUMO TEC Eine zahe, TiN+TiCN PVD-beschichtete Sorte. Zum Frasen
= eines groBen Werkstlickstoff-Spektrums bei niedriger bis

mittlerer Schnittgeschwindigkeit. Geeignet fiir unterbrochenen
. . . . . Schnitt in der Schruppzerspanung, auch mit KSS.

SUMO TEC Ein z&hes Substrat mit einer MT-CVD- und Alpha Al203-
\ o= P 203
\\E‘o > D 75 Beschichtung und Schicht-Nachbehandlung. Fiir die

¥ &T i CF Bearbeitung von austenitischem, rostbestandigem Stahl,

. M .... Titan und hoch hitzebestandigen Legierungen.
v v

Schneidstoffsorten zum Drehen, Frasen und Bohren

SUMO TEC Eine verschleiBfeste TiAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte. Fiir
ﬂa& hitzebesténdige Legierungen, austenitischen, rostbestandigen
Stahl, harte Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer bis
. . . . . hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders widerstandsfahig

S / / gegen Kerbverschlei und Aufbauschneidenbildung.
SUMO TEC Ein zdhes Substrat mit TIAIN PVD-Beschichtung. Zum
‘}"’! = !, { Frasen, Ab- und Einstechen von rostbestandigem Stahl, hoch

hitzebesténdigen Legierungen und anderen legierten Stahlen.
. M .... Far unterbrochenen Schnitt und mittlere Schnittbedingungen.

Eine verschleiBfeste, TiAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte

908 Fur hitzebestandige Legierungen, austenitischen, rostbestandigen

. .... Stahl, harte Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer bis
hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders widerstandsfihig

v 7/ gegen KerbverschleiB und Aufbauschneidenbildung.
AW\ SUMO TEC : : . 3 i
“ﬁ pr——< PPN Eine verschleiBfeste Sorte mit einer MT-CVD und Alpha Al203

Beschichtung. Zur Bearbeitung von martensitischem Stahl bei

= o &5 &F hohen Schnittgeschwindigkeiten und fir lange Schneidzeiten.

’ v KN s/ H
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Standard-Schneidstoffsorte SUMO TEC-Schneidstoffsorte

SUMO TEC-Schneidstoffe zeichnen sich durch eine spezielle Nachbehandlung im
Anschluss an den Beschichtungsprozess aus. Diese zusétzliche Prozedur erhdht die
Zahigkeit und somit die Widerstandsfahigkeit gegen Ausbruche. Das neue Verfahren

bietet hdhere Prozesssicherheit und langere Standzeiten.

Han ii'anp‘ {]
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Argentinien

ISCAR TOOLS ARGENTINA SA
Tel + 54 114 912 2200

Fax + 54 114 912 4411
admin@iscararg.com.ar
www.iscararg.com.ar

Australien

ISCAR AUSTRALIA PTY. LTD
Tel + 61 (0) 2 8848 3500

Fax + 61 (0) 2 8848 3511
iscaraus@iscar.com.au
www.iscar.com.au

Belgien

n.v. ISCAR Benelux s.a
Tel + 32 (0) 2 464 2020
Fax + 32 (0) 2 522 5121
info@iscar.be
www.iscar.be

Bosnien
(Vertretungsburo)

Tel +387 32 201 100
Fax +387 32 201 101
info@iscar.ba

Brasilien

Iscar do Brasil Coml. Ltda
Tel + 55 19 3826-7100
Fax + 55 19 3826-7171
DDG 0800 701 8877
iscar@iscarbrasil.com.br
www.iscar.com.br

Bulgarien

ISCAR BULGARIA
Tel/Fax +359 431 62557
aa_iscar@infotel.bg
www.iscar.bg

Chile

SANDE SA

Tel +56 2 695 1700
Fax +56 2 697 0332
logistica@sande.cl

China

ISCAR CHINA

Tel + 86 10 6561 0261/2/3

Fax + 86 10 6561 0264
iscar@iscar.com.cn www.iscar.com.cn

Ddnemark

KJ VAERKTOEJ AS/ISCAR DENMARK
Tel + 4570 11 22 44

Fax + +45 46 98 67 10

kj@kj.dk

www.iscar.dk

Ecuador

ISCAR Andina

Tel/fax +57 1 821 93 38
iscar@iscar.com.co
atencioncliente@iscar.com.co
Wwww.iscar.com.co

Deutschland

ISCAR Germany GmbH

Tel + 49 (0) 72 43 9908-0
Fax + 49 (0) 72 43 9908-93
gmbh@iscar.de
www.iscar.de

Estland
KATOMSK AS

Tel +372 6775 671
Fax +372 6720 266
aleksei@katomsk.ee

Finnland

ISCAR FINLAND QY
Tel +358-(0)9-439 1420
Fax +358-(0)9-466 328
info@iscar.fi
www.iscar.fi

Frankreich

ISCAR FRANCE SAS

Tel + 33 (0)1 30 12 92 92
Fax + 33 (0)1 30 12 95 82
info@iscar.fr

www.iscar.fr

Griechenland
INTERNATIONAL TOOLS

K.-X. GEORGOPOULOS & SIA O.E
Tel +30 210 346 0133

Fax +30 210 342 5621
info@internationaltools.gr

VIMA

V. Mazloumian & Sons

Tel +30 2310 517-117 / 544-521
Fax +30 2310 529-107
vimaco@otenet.gr
http://www.vimaco.gr

GroBbritannien

ISCAR TOOLS LTD

Tel + 44 (0) 121 422 8585
Fax + 44 (0) 121 423 2789
sales@iscar.co.uk
www.iscar.co.uk

Hong Kong

MTC TOOLING SYSTEMS LTD
Tel +85-2-23054838

Fax +85-2-27988789
yoongkamsing@hotmail.com

Indien

ISCAR India Ltd

Tel +91 77009 63707
sales@iscar.in
www.iscar.in

Indonesien
CV MULTI TEKNIK

Tel. +62-21-29206242/44/45/59

Fax. +62-21-29206243
contact@multi-teknik.co.id

Irland

HARDMETAL MACHINE TOOLS

Tel +353 (0) 1 286 2466
Fax +353 (0) 1 286 1514
phannigan@hardmetal.ie

ISCAR LTD

Israel

Stammbhaus

Tel + 972 (0)4 997 0311
Fax + 972 (0)4 987 3741
www.iscar.de
headquarter@iscar.co.il

Italien

ISCAR ITALIA srl

Tel + 39 02 93 528 1
Fax + 39 02 93 528 213
marketing@iscaritalia.it
www.iscaritalia.it

Japan

ISCAR JAPAN LTD
Tel + 81 6 6835 5471
Fax + 81 6 6835 5472
iscar@iscar.co.jp
www.iscar.co.jp

Kanada

ISCAR TOOLS INC
Tel + 1 905 829 9000
Fax + 1 905 829 9100
admin@iscar.ca
www.iscar.ca

Kolumbien

ISCAR Andina

Tel/fax: +57 1 821 93 38
iscar@iscar.com.co
atencioncliente@iscar.com.co
Www.iscar.com.co

Kroatien

ISCAR ALATI d.o.0

Tel +385 (0) 1 33 23 301
Fax +385 (0) 1 33 76 145
iscar@zg.t-com.hr
www.iscar.hr

Lettland

SIA EKL/LS

Tel +371 6 733 11 54
Fax +371 6 780 56 48
eklipstools@isr.lv

Litauen

MECHA, UB

Tel +370 37 407 230
Fax +370 37 407 231
sigitas@mecha.lt

Mexiko ,

ISCAR DE MEXICO

Tel + 52 (442) 214 5505
Fax + 52 (442) 214 5510
iscarmex@iscar.com.mx
Www.iscar.com.mx

Neuseeland

ISCAR PACIFIC LTD
Tel + 64 (0) 9 573 1280
Fax + 64 (0) 9 573 0781
iscar@iscarpac.co.nz

Niederlande

ISCAR NEDERLAND B.V
Tel + 31 (0) 182 535523
Fax + 31 (0) 182 572777
info@iscar.nl
www.iscar.nl

Nord-Makedonien
(Vertretungsburo)

Tel +389 2 309 02 52
Fax +389 2 309 02 54
info@iscar.com.mk

Norwegen

SVEA MASKINER AS

Tel +47 32277750

Fax +47 32277751
per.martin.bakken@svea.no

Osterreich

ISCAR AUSTRIA GmbH
Tel + 43 7252 71200-0
Fax + 43 7252 71200-999
office@iscar.at
www.iscar.at

Peru

HARTMETALL SAC

Tel: (511) 6612699
otorres@hartmetallgroup.com

Philippinen

MESCO

Tel +63 2631 1775
Fax +63 2635 0276
mesco@mesco.com.ph

Polen

ISCAR POLAND Sp. z 0.0
Tel + 48 32 735 7700
Fax + 48 32 735 7701
iscar@iscar.pl
www.iscar.pl

Portugal

ISCAR Portugal, SA
Tel + 351 256 579950
Fax + 351 256 586764
info@iscarportugal.pt
www.iscarportugal.pt

Ruménien

ISCAR Tools SRL

Tel + 40 (0)312 286 614
Fax + 40 (0)312 286 615
iscar-romania@iscar.com

Russland

Moskau

ISCAR LLC

Tel/fax +7 495 660 91 25/31
iscar@iscar.ru

www.iscar.ru

Schweden

ISCAR SVERIGE AB

Tel + 46 (0) 18 66 90 60
Fax + 46 (0) 18 122 920
info@iscar.se
www.iscar.se

Schweiz

ISCAR HARTMETALL AG
Tel + 41 (0) 52 728 0850
Fax + 41 (0) 52 728 0855
office@iscar.ch
www.iscar.ch

Serbien

ISCAR TOOLS d.o.o
Tel +381 11 314 90 38
Fax +381 11 314 91 47
info@iscartools.rs

Singapur

SINO TOOLING SYSTEM
Tel +65 6566 7668

Fax +65 6567 7336
sinotool@singnet.com.sg

Slowakei

ISCAR SR, s.r.o

Tel +421 (0) 41 5074301
Fax +421 (0) 41 5074311
info@iscar.sk
www.iscar.sk

Slowenien

ISCAR SLOVENIJA d.o.0
Tel + 386 1 580 92 30
Fax + 386 1 562 21 84
info@iscar.si
www.iscar.si

Spanien

ISCAR IBERICA SA
Tel +34 93 594 6484
Fax +34 93 582 4458
iscar@iscarib.es
www.iscarib.es

Siidafrika

ISCAR SOUTH AFRICA (PTY) LTD

ShareCall 08600-47227
Tel +27 11 997 2700
Fax +27 11 388 9750
iscar@iscarsa.co.za
Www.iscar.co.za

Siidkorea

ISCAR KOREA

Tel + 82 53 760 7594
Fax + 82 53 760 7500
leeyj@taegutec.co.kr
www.iscarkorea.co.kr

Taiwan

ISCAR Taiwan Ltd

Tel +886 (0)4-24731573
Fax +886 (0)4-24731530
iscar.taiwan@msa.hinet.net
www.iscar.org.tw

Thailand

ISCAR Thailand Ltd

Tel + 66 (2) 7136633-8
Fax + 66 (2) 7136632
iscar@iscarthailand.com
www.iscarthailand.com

Tschechische Republik
ISCAR CR s.r.o

Tel + 420 377 420 625
Fax + 420 377 420 630
iscar@iscar.cz
www.iscar.cz

Tiirkei

ISCAR Kesici Takim

TIC. VE. IML. LTD

Tel + 90 (262) 751 04 84 (Pbx)
Fax + 90 (262) 751 04 85
iscar@iscar.com.tr
www.iscar.com.tr

Ukraine

ISCAR UKRAINE LLC
Tel/fax +38 (044) 503-07-08
iscar_ua@iscar.com
www.iscar.com.ua

Ungarn

ISCAR HUNGARY KFT
Tel +36 28 887 700
Fax +36 28 887 710
iscar@iscar.hu
www.iscar.hu

USA

ISCAR METALS INC

Tel + 1 817 258 3200
Tech Tel 1-877-BY-ISCAR
Fax + 1 817 258 3221
info@iscarmetals.com
www.iscarmetals.com

Venezuela

FERREINDUSTRIAL ISO-DIN C.A
Tel +58 2 632 8211/633 4657
Fax +58 2 632 5277
iso-din@cantv.net

Vietham

ISCAR VIETNAM
(Vertretungsbliro)

Tel +84 8 38 123 519/20
Fax +84 8 38 123 521
iscarvn@hcm.fpt.vn
www.iscarvn.com

WeiBrussland
JV ALC “TWING-M” Tel +375 17 506-
32-38

+375 17 506-33-31/65
Tel/Fax +375 17 506-32-37
info@twing.by
www.twing.by, www.iscar.by

Zypern

WAMET (Demetriades) Ltd
Tel +357 (0) 2 336660/5498
Fax +357 (0) 2 333386
wamet@cytanet.com.cy

“© 2013 Iscar Ltd. Dieses Dokument sowie alle darin
enthaltenen oder sich daraus ableitenden Informationen
und Daten, einschlieBlich, jedoch nicht begrenzt auf, alle/r
verwendeten Marken, Logos, Handelsnamen, Konzepte,
Bilder, Designs und/oder Ausrlstung 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 sind durch das Urhebergesetz sowie
weitere anwendbare Gesetze geschlitzt. Soweit gesetzlich
zuléssig, durfen diese Informationen nicht verwendet oder
anderweitig weiter verbreitet werden, flir welchen Zweck
auch immer, ohne die ausdriickliche vorherige Zustimmung
durch Iscar Ltd.”

Die in diesem Katalog ausgefiihrten Artikel kdnnen ohne
vorherige Ankiindigung verbessert, geéndert oder vom
Markt genommen werden

Wir verweisen auf den ISCAR

Online-Katalog unter www.iscar.de fir die

aktuellsten technischen Informationen
beziiglich unserer Produkte.
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