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TOR-6-MILL Multifunktionales Frassystem fur unterschiedliche Wendeschneidplatten .. iceresesceensesrsesssssse e
MILLCHAM auswechselbare Kugelkopffraser fir groBe Durchmesser (30-32 MM) ...vviieiiiieeiiiee e seeesieee e

TANGFIN Schlichtfraser mit tangential geklemmten Wendeschneidplatten .....eueeeeeeeesesesersee e 86
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ANTI-VIBRATION

Anti-Vibrations-Bohrstangen
fiir bis zu 10xD Bohrtiefe
Whisper Master
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Anti-Vibrations-Bo ielseitige Auswahl von
elkopfen fiir unterschiedliche

WEChSElkﬁPfen Dreh-Wendeplatten

Bohrstange mit Fur alle Bis zu 10xD
innerer Werkstiickstoffe Anti-Vibrations-
Kiihlmittelzufuhr Bohrstange
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Wi SFEmLinNE

ANTI-VIBRATION

AVC-SCLCR/L

Auswechselbare Bohrkopfe fur
rhombische 80°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

WF DCONMS DMIN LF
AVC-D16-SCLCR/L-06 11.00 16.00 20.00 20.00
AVC-D20-SCLCR/L-09 13.00 20.00 25.00 20.00
AVC-D25-SCLCR/L-09 17.00 25.00 32.00 22.00
AVC-D32-SCLCR/L-09 22.00 32.00 40.00 32.00
AVC-D40-SCLCR/L-12T 27.00 40.00 50.00 38.00

WS PERLING

AVC-SDUCR/L f

Auswechselbare Bohrkopfe ] boonws ! M

flr rhombische f

55°-Wendeschneidplatten WF g5° L

mit 7° Freiwinkel

e F ]
AVC-D16-SDUCR/L-07 11.00 16.00 20.00 20.00
AVC-D20-SDUCR/L-11 13.00 20.00 25.00 20.00
AVC-D25-SDUCR/L-11 17.00 25.00 32.00 20.00
AVC-D32-SDUCR/L-11T 22.00 32.00 40.00 32.00
AVC-D40-SDUCR/L-11T 27.00 40.00 50.00 38.00

WHiSFERLING

AVC-SVUCR/L iax

Auswechselbare Bohrkdpfe 3 95

fiir rhombische } :

35°-Wendeschneidplatten WF o é , r

mit 7° Freiwinkel { ¥

e

WF DCONMS DMIN LF
AVC-D20-SVUCR/L-11 16.00 20.00 27.00 20.00
AVC-D25-SVUCR/L-11 17.00 25.00 32.00 25.00

VHISPERLINE

AVC-SVLCR/L MiAx

Auswechselbare Bohrkdpfe 3 o5

flr rhombische

35°-Wendeschneidplatten r

mit 7° Freiwinkel

WF DCONMS DMIN LF
AVC-D32-SVLCR/L-16T 22.00 32.00 40.00 32.00
AVC-D40-SVLCR/L-16T 27.00 40.00 50.00 32.00

Member IMC Group
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W Sr Erkivg

ANTI-VIBRATION

AVC-PCLNR/L ]
Auswechselbare Bohrkdpfe

fir rhombische r
80°-Wendeschneidplatten

DCONMS WF LF  DMIN é & / @ s

AVC-D20-PCLNR/L-09 il 13.00 20.00 25.00 TCN323 TCX3 LR3 SR117-2014 HW 2.5 SP 3 PN 3-4
AVC-D25-PCLNR/L-09 =Xy 17.00 25.00 32.00 TCN323 TCX3 LR3 SR117-2014 HW 25 SP 3 PN 3-4
AVC-D32-PCLNR/L-09 A 22.00 32.00 40.00 TCN323 TCX3 LR3 SR117-2014 HW 2.5 SP 3 PN 3-4

WHiSFEmLing
ANTI-VIBRATION

AVC-PCLXR/L
Auswechselbare Bohrkdpfe
fir rhombische
80°-Wendeschneidplatten

DCONMS  WF LF  DMIN é & / @ 4

AVC-D20-PCLXR/L-09X 20.00 13.00 20.00 25.00 TSN323 LR3W SR117-2014 HW 2.5 SP 3 PN 3-4
AVC-D25-PCLXR/L-09X 25.00 17.00 25.00 32.00 TSN323 LR3W SR117-2014 HW 25 SP 3 PN 3-4
AVC-D32-PCLXR/L-09X 32.00 22.00 32.00 40.00 TSN323 LR3W SR117-2014 HW 2.5 SP 3 PN 3-4
AVC-D40-PCLXR/L-12X 40.00 27.00 40.00 50.00 TSN323 LR3W SR117-2014 HW 2.5 SP 3 PN 3-4

WHiSrEnLiNg

ANTI-VIBRATION

AVC-DDUNR/L
Auswechselbare Bohrkdpfe
fir rhombische
55°-Wendeschneidplatten

=} oconms

WF

i

L— LF —

WF DCONMS DMIN LF

AVC-D32-DDUNR/L-11T 22.00 32.00 40.00 32.00
AVC-D40-DDUNR/L-15T 27.00 40.00 50.00 32.00

WHiSr EnkiNg
ANTI-VIBRATION

AVC-DVUNR/L
Auswechselbare Bohrkdpfe
fUr rhombische
35°-Wendeschneidplatten

WF DCONMS DMIN LF
AVC-D40-DVUNR/L-16T 30.00 40.00 52.00 36.00

o MACHINING O TELTIGENTLY
S
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ANTI-VIBRATION

Straight Shank I - oo r

AV-D ==t C\T DC!)NMS ‘

Anti-Vibrations-Bohrstangen \ — \j i

mit Kihimitteldurchfluss fur 50 und 60 mm Schfte

Wechselkdpfe zum Drehen

DCONMS DCONWS OAL OHX™ CNT
AV-D16-7D-C 16.00 16.00 156.00 92.0 -
AV-D16-10D-E* 16.00 16.00 204.00 140.0 G1/8
AV-D20-7D-C 20.00 20.00 200.00 120.0 -
AV-D20-10D-E* 20.00 20.00 260.30 180.0 G1/4
AV-D25-7D-C 25.00 25.00 257.50 155.0 G1/4
AV-D25-10D-C 25.00 25.00 330.00 230.0 G1/4
AV-D32-7D-C 32.00 32.00 323.00 192.0 G3/8
AV-D32-10D-C 32.00 32.00 416.00 288.0 G3/8
AV-D40-7D-C 40.00 40.00 408.00 248.0 G1/2
AV-D40-10D-C 40.00 40.00 528.00 368.0 G1/2
AV-D50-7D-C 50.00 40.00 518.00 318.0 G1/2
AV-D50-10D-C 50.00 40.00 668.00 468.0 G1/2
AV-D60-7D-C 60.00 40.00 628.00 388.0 G3/4
AV-D60-10D-C 60.00 40.00 813.00 568.0 G3/4

() Maximale Auskraglange

* Diese Bohrstangen haben kein internes Schwingungselement.
Die Schwingungsdampfung erfolgt durch das Vollhartmetall.

588868

Member IMC Group




LOGIQEETURN

POSITIVE DOUBLE SIDED

Wirtschaftliche _
positive Wendeschneidplatte
Double Sided Master

J
£k
i

Werkzeuge fiir die AuBen- und
Innen-Bearbeitung

Doppelseitige Wendesch
mit 4 positiven Schneidka

Schwalben- Positiver
bearbeitung  Wendeschneidplatte  schwanz Spanwinkel

IO ) TURN
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LOGIOZTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED
CXMG-F3P

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

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte

o

[Tp)

o ap f
Bezeichnung L IC S RE O (mm) (mm/U)
CXMG 090404-F3P 10.40 9.70 4.65 0.40 [ 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T508-F3P 13.75 12.80 5.80 0.80 (] 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T504-F3P 13.83 12.80 5.80 0.40 o 0.40-2.00 0.05-0.25

LOGIOTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED
CXMG-M3P

Doppelseitige, positive
80°-Wendeschneidplatte fur die

mittlere Bearbeitung von legiertem Stahl

Abmessungen Zaher «— Harterj Empfohlene Schnittwerte

(=] (=]

0 0

(3] -

8 | 8 2 f
Bezeichnung L IC S RE = = (mm) (mm/U)
CXMG 090408-M3P 10.32 9.70 4.65 0.80 (] 0.80-3.00 0.10-0.50
CXMG 12T508-M3P 13.75 12.80 5.80 0.80 ° o 0.80-5.00 0.10-0.50
CXMG 12T512-M3P 13.68 12.80 5.80 1.20 ) . 1.20-5.00 0.10-0.50

LOGIOLTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED
CXMG-F3M

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

Abmessungen iZaher «— Hartery Empfohlene Schnittwerte
0
~
o [=]
8 | 8 2 f
Bezeichnung L IC S RE = = (mm) (mm/U)
10.40 9.70 4.65 0.40 . 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T504-F3M 13.83 12.80 5.80 0.40 . ° 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T508-F3M 13.75 12.80 5.80 0.80 ° [ 0.80-2.00 0.05-0.25

Member IMC Group




LOGIOLTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED

CXMG-M3M

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

Abmessungen Zaher «— Harter] Empfohlene Schnittwerte
n
3 ~
o o
g8 | 8 2 f
Bezeichnung L RE S IC = = (mm) (mm/U)
10.32 0.80 4.65 9.70 ° 0.80-3.00 0.15-0.50
13.75 0.80 5.80 12.80 ° o 0.80-5.00 0.15-0.50
13.68 1.20 5.80 12.80 ° o 1.20-5.00 0.15-0.50
LOGIQLTURN
POSITIVE DOUBLE SIDED P

A-PCLXR/L

Bohrstangen mit Kniehebel-Klemmung
fUr negative, rhombische 80°-CXMG-
Wendeschneidplatten

7 AR boonus 95°
CNT
I

DMIN r

DCONMS LF LDRED WF HF GAMP GAMF DMIN CNT  Wendeschneidplatte
A16Q PCLXR/L-09X 16.00 180.00 300  11.00 999.0 8.0 100  20.00 UNC 3/8"-16 CXMG 09..
A20R PCLXR/L-09X 20.00 200.00 300 13.00 999.0 6.0 100  25.00 UNC 3/8"-24 CXMG 09..

A25S PCLXR/L-09X 25.00 250.00 40.0 17.00 999.0 6.0 8.0 32.00 UNC 1/2”-20 CXMG 09..

Ersatzteile

P - ©

A16Q PCLXL-09X HW20 LR3XSET PL16
A16Q PCLXR-09X HW20 LR3XSET PL16
LYL LR e G E)§ HW 2.0 LR3XSET  PL20
LV e DGR ) HW 2.0 LR3XSET  PL25

LOGIQLTURN

PCLXR/L-JHP

Werkzeuge mit Kniehebel-Klemmung
und Zzielgerichteter KSS-Zufuhr

far rhombische
80°-CXMG-Wendeschneidplatten

B H HF LF LH WF  GAMP  GAMF Wendeschneidplatte

51 40
Bar Max

PCLXR/L 1212F-09X-JHP 12.0 12.0 12.0 80.00 21,5 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

e - o ) OB 8

PCLXR/L 1212F-09X-JHP LR 3X SET HW 2.0 TORX PLUS IP15X45  CH-1.9D-JHP  S-CU-JHP-A SET
PCLXL 1616H-09X-JHP LR 3X SET HW 2.0 TORX PLUS IP15X45 S-CU-JHP-A SET
PCLXR 1616H-09X-JHP LR 3X SET HW 2.0 TORX PLUS IP156X45  CH-1.9D-JHP  S-CU-JHP-A SET
e DGR L L) (Chh CF L 1 JITCNX 423 LR-4X SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4 SP 4 TORX PLUS IP15X45 CH-1.9D-JHP-A SET
LB (B2 TR P CF L B TCNX 423 LR-4X SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4 SP 4 TORX PLUS IP15X45 CH-1.9D-JHP-A SET
e D G EPd TR CH L [P TCNX 423 LR-4X SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4 SP 4 TORX PLUS IP15X45 CH-1.9D-JHP-A SET

T MACHINING O TELTIGENTLY




LOGIOLTURN "

POSITIVE DOUBLE SIDED GAMI F/V‘ /V\

PCLXR/L o | TES

Werkzeuge mit Kniehebel-Klemmung A ﬁ- I b .il[

fir rhombische 80°-CXMG- i I

Wendeschneidplatten V;/i @1 @

[ LF

B H HF LF LH WF GAMP  GAMF  Wendeschneidplatte
PCLXR/L 1212F-09X 12.0 12.0 12.0 80.00 21.5 16.00 6.0 6.0 CXMG 09...
PCLXR/L 1616H-09X 16.0 16.0 16.0 100.00 20.0 20.00 6.0 6.0 CXMG 09...
PCLXR/L 2020K-12X 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 25.00 6.0 6.0 CXMG 12...
PCLXR/L 2525M-12X 25.0 25.0 25.0 150.00 25.0 32.00 6.0 6.0 CXMG 12...

Ersatzteile

o % (/s B
PCLXR/L 1212F-09X LR 3X SET HW 2.0
PCLXR/L 1616H-09X LR 3X SET HW 2.0
PCLXR/L 2020K-12X TCNX 423 LR-4X SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4 SP4
PCLXR/L 2525M-12X TCNX 423 LR-4X SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4 SP 4

Member IMC Group
Ao =hd" I
A ]| ||



JETIRTURN ™

RIGID CLAMP

Zielgerichtete
Kiihlmittelzufuhr
Jet Master

Neuer Werkzeughalter mit
3 Kiihlmittelanschliissen

zielgerichteter Kii
direkt auf die Schne

Kiihlmittelfuhr durch
die Spannpratze

Stabile Klemmung Einfache Fur unterschiedliche Zielgerichtete
Spanabfuhr  Wendeschneidplatten KSS-Zufuhr

O (JruRN
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JETIRTURN

RIGID CLAMP
DDJNR/L-JHP-MC
Schaftwerkzeug mit zielgerichteter
Kuhimittelzufuhr durch die
Spannpratze flir rhombische
55°-Wendeschneidplatten

45-1 40
Bar Max

B H HF GAMP  GAMF Wendeschneidplatte
DDJNR/L 2020X-15-JHP-MC 20.0 20.0 20.0 110.00 40.0 25.00 6.0 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

@ { ® ) .
DDJNL 2020X-15-JHP-MC RDT 443 LCGL-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506
DDJNR 2020X-15-JHP-MC RDT 433 LCGR-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506
DDJNL 2525X-15-JHP-MC RDT 433 LCGL-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506
DDJNR 2525X-15-JHP-MC RDT 433 LCGR-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506

 r.ry v Jy/_ 7V}

VI vRN

JETRTURN R e

RIGID CLAMP

DCLNR/L-JHP-MC

Schaftwerkzeug mit zielgerichteter

Kuhimittelzufuhr durch die

Spannpratze fir rhombische

80°-Wendeschneidplatten

B H HF LF GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte
DCLNR/L 2020X-12-JHP-MC 20.0 20.0 20.0 105.00 35.0 25.00 6.0 6.0 CNMG 1204
DCLNR/L 2525X-12-JHP-MC 25.0 25.0 25.0 120.00 35.0 32.00 6.0 6.0 CNMG 1204

Ersatzteile

@ a { ® Y
DCLNL 2020X-12-JHP-MC RCT 443 LCGL-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506
DCLNR 2020X-12-JHP-MC RCT 443 LCGR-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506
DCLNL 2525X-12-JHP-MC RCT 443 LCGL-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506
DCLNR 2525X-12-JHP-MC RCT 443 LCGR-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506

Y 7.y v ¥/ _ 7Y}

VI VRN

o5

JET] IRN ; ! @0

RIGID CLAMP |;|

DWLNR/L-JHP-MC .

Schaftwerkzeug mit zielgerichteter B

Kihimittelzufuhr durch die Spannpratze -

fUr negative Trigon-Wendeschneidplatten

B H HF LF LH WF GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte
DWLNR/L 2020X-0 | C 20.0 20.0 20.0 106.00 36.0 25.00 6.0 6.0 WNMG 0804
DWLNR/L 2525X-08-JHP-MC 25.0 25.0 25.0 121.00 36.0 32.00 6.0 6.0 WNMG 0804

Ersatzteile

P (P ®
DWLNL 2020X-08-JHP-MC RWT 443 LCGL-4JC SET T-20/3 SR 14-506 PLG 1/8BSP TL360
DWLNR 2020X-08-JHP-MC RWT 443 LCGR-4JC SET T-20/3 SR 14-506 PLG 1/8BSP TL360
DWLNL 2525X-08-JHP-MC RWT 443 LCGL-4JC SET T-20/3 SR 14-506 PLG 1/8BSP TL360
DWLNR 2525X-08-JHP-MC RWT 443 LCGR-4JC SET T-20/3 SR 14-506 PLG 1/8BSP TL360

Member IMC Group



POSITIVE DOUBLE SIDED

ALUTURN i;

Wirtschaftliches Drehen
Aluminium Master

SR T

Doppelseitige
positive Dreh-Wendeschneidplatte
fiir Aluminum

Schllcht Fur Alumlnlum Doppelsahge Posﬁiver
bearbeitung Wendeschneid- Spanwinkel

O JTURN

ISCAR CHESS LINES




ALU|

POSiTiVE M DOUBLE SIDED

CNGG-F3N

Scharfe und polierte, doppelseitige,
positive Wendeschneidplatten fur die
mittlere Bearbeitung von Aluminium
und NE-Werkstickstoffen

Abmessungen
Bezeichnung L IC

Empfohlene Schnittwerte

CNGG 090402-F3N-P 9.70 9.52
CNGG 090404-F3N-P 9.70 9.52
CNGG 090408-F3N-P 9.70 9.52

Q ap f
S RE o (mm) (mm/U)
4.76 0.20 ° 0.30-3.00 0.10-0.30
4.76 0.40 ° 0.30-3.00 0.10-0.30
4.76 0.80 ) 0.30-3.00 0.10-0.30

POSITIVE‘ DOUBLE SiDED

CNGX-M3N
Scharfe, doppelseitige, positive

Wendeschneidplatten mit
geschwungener Schneidkante flr
die mittlere Bearbeitung von
Aluminium und NE-Werksttckstoffen

CNGX 090604-M3N-P 9.70 9.52

o} A
K

RE AT 4.‘

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte

S ap f

Bezeichnung L IC S RE &) (mm) (mm/U)

4.40 0.40 . 0.30-3.00 0.10-0.30

4.40 0.80 [} 0.30-3.00 0.10-0.30

CNGX 090608-M3N-P 9.70 9.52

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

POS} TIVE‘ DOUBLE SIDED

VNGU-R3N

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

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte

S ap f
Bezeichnung L IC S RE o (mm) (mm/U)
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

Member IMC Group

A= lhe"




POSIT} VE‘ DOUBLE SIDED

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

DMIN 35°
. —/~GAMP a8
b 1075°
LIV HF

Bar Max

DCONMS
L]

L B
WF 107.5,> iy}
¥ LDRED ‘¢

LF

DCONMS LF LDRED H HF WF DMIN CSP GAMP GAMF Wendeschneidplatte
IV L L™ P YW  40.00 348.10 60.0 36.0 0.1 2340 49.00 Y 6.5 14.5 VNGU 22..
Ersatzteile

&

i

A

A-SVQNR/L-AL-JHP TVX 2230 SR 14-591/L-SN HW 3.0 SW6-T-SH BLD T20/S7 PL 40 SR TC-4
ALUPTURN
POSITIVE DOUBLE SIDED
SVHNR/L-JHP @% | 4 «'i‘””
Schraubengeklemmte Werkzeuge mit ' L '
Zielgerichteter KSS-Zufuhr fir h et 1 r
rhombische 35°-Wendeschneidplatten v\ﬂ | % Eaﬁng
‘ 107.5° LF
H B HF LF LH WF GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte
SVHNR/L 2525M-22-AL-JHP 25.0 25.0 25.0 146.34 36.4 30.03 7.0 6.0 VNGU 22..
Ersatzteile

&

g

/

4

2

SR 14-591/L-SN

SW6-T-SH

BLD T20/S7

HW 3.0

SR TC-4 CH-1.9D-JHP-A SET

ST MACHINING O TELTIGENTLY
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LOGIGQ<CHAM

THREE FLUTE CHAMDRILL

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

\

Keine
Riistzeit

3 effektive Schneiden
fiir hohere Produktivitat beim Bohren

I -
| | I N— >
U —— — 1 N——

Selbst- Fur Stahl und Hohe Kosteneffektiver
zentrierende Gusseisen Produktivitat Wechselkopf
Geometrie

SCANNEN!

O oL

ISCAR CHESS LINES




LOGIQICHAM
D3N A-3D LPR - |

o

Bohrkorper flir dreischneidige ¥ % 1 ¥ T

Bohrwechselkdpfe mit Innenkiihlung, DON-DCX k7 DCONMShs DF

Schaft mit Spannfldche, Bohrtiefe 3xD o LPL B ¢
LU 4—J

DCN® DCX LU PL DCONMS  DF LPR OAL ssce
D3N 120-036-16A-3D 12.00 12.40 39.3 3.30 16.00 20.00 61.00 109.00 12
D3N 125-037-16A-3D 12.50 12.90 40.3 3.30 16.00 20.00 63.30 110.50 12
D3N 130-039-16A-3D 13.00 13.40 42.3 3.30 16.00 20.00 66.10 114.08 13
D3N 135-041-16A-3D 13.50 13.90 43.8 3.30 16.00 20.00 68.30 116.33 13
D3N 140-042-16A-3D 14.00 14.40 45.3 3.30 16.00 20.00 71.20 119.16 14
D3N 145-044-16A-3D 14.50 14.90 46.8 3.30 16.00 20.00 73.40 121.41 14
D3N 150-045-20A-3D 15.00 15.90 48.9 3.90 20.00 25.00 76.20 126.24 15
D3N 160-048-20A-3D 16.00 16.90 51.9 3.90 20.00 25.00 81.30 131.33 16
D3N 170-051-20A-3D 17.00 17.90 54.9 3.90 20.00 25.00 86.40 135.42 17
D3N 180-054-25A-3D 18.00 18.90 58.4 4.40 25.00 32.00 91.50 147.50 18
D3N 190-057-25A-3D 19.00 19.90 61.4 4.40 25.00 32.00 96.60 152.58 19
D3N 200-060-25A-3D 20.00 20.90 64.4 4.40 25.00 32.00 101.70 157.66 20
D3N 210-063-25A-3D 21.00 21.90 67.4 4.40 25.00 32.00 106.70 162.74 21
D3N 220-066-25A-3D 22.00 22.90 70.4 4.40 25.00 32.00 111.80 167.83 22
D3N 230-069-32A-3D 23.00 23.90 74.7 5.70 32.00 42.00 116.90 176.90 23
D3N 240-072-32A-3D 24.00 24.90 77.7 5.70 32.00 42.00 122.00 182.00 24
D3N 250-075-32A-3D 25.00 25.90 80.7 5.70 32.00 42.00 127.10 187.08 25

) min. Durchmesser
@ SchnittstellengroBe

Member IMC Group
o=
A ]| ||



e
LOGIQ M

OAL

D3N A-5D LPR \

Bohrkdrper fur dreischneidige LS f !

Bohrwechselképfe mit Innenkihlung, BoN-DOX i B — £ oot oF 7]&
Schaft mit Spannflache, Bohrtiefe 5xD | lLPL W ‘

DCN™ DCX LU PL DCONMS DF LPR OAL ssce
D3N 120-060-16A-5D 12.00 12.40 63.3 3.30 16.00 20.00 85.00 133.00 12
D3N 125-062-16A-5D 12.50 12.90 65.3 3.30 16.00 20.00 88.30 135.50 12
D3N 130-065-16A-5D 13.00 13.40 68.3 3.30 16.00 20.00 92.10 140.10 13
D3N 135-068-16A-5D 13.50 13.90 70.8 3.30 16.00 20.00 95.30 143.30 13
D3N 140-070-16A-5D 14.00 14.40 73.3 3.30 16.00 20.00 99.20 147.20 14
D3N 145-073-16A-5D 14.50 14.90 75.8 3.30 16.00 20.00 102.40 150.40 14
D3N 150-075-20A-5D 15.00 15.90 78.9 3.90 20.00 25.00 106.20 156.20 15
D3N 160-080-20A-5D 16.00 16.90 83.9 3.90 20.00 25.00 113.30 163.30 16
D3N 170-085-20A-5D 17.00 17.90 88.9 3.90 20.00 25.00 120.40 169.40 17
D3N 180-090-25A-5D 18.00 18.90 94.4 4.40 25.00 32.00 127.50 183.50 18
D3N 190-095-25A-5D 19.00 19.90 99.4 4.40 25.00 32.00 134.60 190.60 19
D3N 200-100-25A-5D 20.00 20.90 104.4 4.40 25.00 32.00 141.70 197.70 20
D3N 210-105-25A-5D 21.00 21.90 109.4 4.40 25.00 32.00 148.70 204.70 21
D3N 220-110-25A-5D 22.00 22.90 114.4 4.40 25.00 32.00 155.80 211.80 22
D3N 230-115-32A-5D 23.00 23.90 120.7 5.70 32.00 42.00 162.90 222.90 23
D3N 240-120-32A-5D 24.00 24.90 125.7 5.70 32.00 42.00 170.00 230.00 24
D3N 250-125-32A-5D 25.00 25.90 130.7 5.70 32.00 42.00 177.10 237.10 25

™) min. Durchmesser
@ SchnittstellengréBe

MACHINING O TELTIGENTY
D



LOGIQ, M

THREE FLUTE CHAMDRILL

H3P

Dreischneidige Bohrwechselkopfe fur
ISO P- und ISO K-Werksttickstoffe

Abmessungen

[e0]

3
Bezeichnung DC LPR SSC PL ©
H3P 120-I1Q 12.00 7.00 12 3.30 °
H3P 122-1Q 12.20 7.00 12 3.30 [
H3P 123-1Q 12.30 7.00 12 3.30 .
H3P 125-1Q 12.50 7.00 12 3.30 °
H3P 126-1Q 12.60 7.00 12 3.30 °
H3P 127-1Q 12.70 7.00 12 3.30 .
H3P 128-1Q 12.80 7.00 12 3.30 .
H3P 130-I1Q 13.00 7.00 13 3.30 °
H3P 131-1Q 13.10 7.00 13 3.30 o
H3P 133-1Q 13.30 7.00 13 3.30 .
H3P 135-1Q 13.50 7.00 13 3.30 °
H3P 138-1Q 13.80 7.00 13 3.30 [
H3P 140-1Q 14.00 8.20 14 3.30 °
H3P 142-1Q 14.20 8.20 14 3.30 °
H3P 143-1Q 14.30 8.20 14 3.30 .
H3P 145-1Q 14.50 8.20 14 3.30 [
H3P 146-1Q 14.60 8.20 14 3.30 (]
H3P 147-1Q 14.70 8.20 14 3.30 .
H3P 150-1Q 15.00 8.80 15 3.90 °
H3P 151-1Q 15.10 8.80 15 3.90 °
H3P 153-1Q 15.30 8.80 15 3.90 °
H3P 154-1Q 15.40 8.80 15 3.90 °
H3P 155-1Q 15.50 8.80 15 3.90 [
H3P 159-1Q 15.90 8.80 15 3.90 o
H3P 160-1Q 16.00 9.40 16 3.90 °
H3P 161-1Q 16.10 9.40 16 3.90 °
H3P 165-1Q 16.50 9.40 16 3.90 °
H3P 167-1Q 16.70 9.40 16 3.90 °
H3P 170-1Q 17.00 9.40 17 3.90 o
H3P 175-1Q 17.50 9.40 17 3.90 .
H3P 176-1Q 17.60 9.40 17 3.90 °
H3P 180-1Q 18.00 11.10 18 4.40 °
H3P 185-1Q 18.50 11.10 18 4.40 .
H3P 190-I1Q 19.00 11.10 19 4.40 [
H3P 1905-1Q 19.05 11.10 19 4.40 (]
H3P 195-1Q 19.50 11.10 19 4.40 .
H3P 200-I1Q 20.00 12.30 20 4.40 °
H3P 205-1Q 20.50 12.30 20 4.40 (]
H3P 210-1Q 21.00 12.30 21 4.40 °
H3P 215-1Q 21.50 12.30 21 4.40 [
H3P 220-1Q 22.00 12.30 22 4.40 (]
H3P 222-1Q 22.20 12.30 22 4.40 .
H3P 225-1Q 22.50 12.30 22 4.40 ()
H3P 230-1Q 23.00 14.60 23 5.70 °
H3P 240-1Q 24.00 14.60 24 5.70 .
H3P 245-1Q 24.50 14.60 24 5.70 [
H3P 250-1Q 25.00 14.60 25 5.70 °
H3P 254-1Q 25.40 14.60 25 5.70 .
H3P 259-1Q 25.90 14.60 25 5.70 °

() SchnittstellengréBe

Member IMC Group
o=
A ]| ||



SUMOCHAM

CHAMDRILL LINE

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

Drilling Master

_____________

Innovativer ergonomischer
Schliissel

%
\ 10-fache

VergroRerung -

Erhaltlich im
Durchmesserbereich von 4,0 - 5,9 mm
fir 3 und 5xD Bohrtiefen

Weltweit kleinster
auswechselbarer Boh

Bohrwechselkopfe in MikrogriRe
fiir hohe Produktivitat

Gedrallte Fur alle Werk- Innovativer Kosteneffektiver
Kiihlkanale stiickstoffe ergonomischer Wechselkopf

I JoRILL

ISCAR CHESS LINES




SUMOCHAM

CHAMDRILL LINE OAL. |

DCN R-3D o i E

Bohrkérper mit Innenkiihlung, e g \ Ly

zylindrischem Schaft, Bohrtiefe 3xD DCON-DCXk7 — =~ \J\ ,,,,, DCONMShe @
)

DCN® DCX LU PL DCONMS  LPR  SSC®@ OAL

DCN 040-012-06R-3D 4.00 4.40 12.6 0.59 6.00 23.0 4 58.00
DCN 045-014-06R-3D 4.50 4.90 14.8 0.75 6.00 24.6 4.5 59.65
DCN 050-015-06R-3D 5.00 5.40 15.7 0.73 6.00 26.3 5 61.33
DCN 055-017-06R-3D 5.50 5.90 17.9 0.90 6.00 28.1 515) 63.13
() Setzen Sie keine Bohrkdpfe ein, die kleiner sind als der fur den Bohrer definierte Durchmesserbereich.
(2 SchnittstellengréBe

BDchNk"R-SD'tI Kahl L e ‘ ‘

onrkorper mit Innenkuniung, T

zylindrisghem Schaft, Bohricie 5D I 14 @ Ki

DCN-DCXk7 —! = < - — J DCONMShe
'y

DCN® DCX LU PL DCONMS LPR  ssc® OAL
DCN 040-020-06R-5D 4.00 4.40 20.6 0.59 6.00 31.0 4 66.00
DCN 045-023-06R-5D 4.50 4.90 22.8 0.75 6.00 33.6 45 68.65
DCN 050-025-06R-5D 5.00 5.40 25.7 0.73 6.00 36.3 5 71.30
DCN 055-028-06R-5D 5.50 5.90 27.9 0.90 6.00 39.2 55 7415

() Setzen Sie keine Bohrkopfe ein, die kleiner sind als der fiir den Bohrer definierte Durchmesserbereich.
@) SchnittstellengroBe

OCHAM . ) PL
CHAMDRILL LINE —
. | N il
Bohrwechselkdpfe fir ISOP /M /K o = ¥
Werksttckstoffe
~
’j LPR
Abmessungen
©
S
Bezeichnung DC LPR Sscm PL O
IcP 4.00-4.40 3.40 4 0.59 o
4.50-4.90 3.55 4.5 0.75 °
5.00-5.40 3.70 & 0.73 °
e 5.50-5.90 3.85 5.5 0.90 °

) SchnittstellengroBe

Member IMC Group

A= lhe"




MODUDRILL

MODULAR HEADS
Bohrsystem -

Durchmesser 33 - 40 mm
Modu Drill Master

COMBI-CHAM
' CHAM-IQ

Innovatives modulares System
fiir grof3e Durchmesser
und zum Tieflochbohren

200 (4

i

Einfach zu handhabende
Schnittstelle

o
{(

(0

. .
—

Innere Beste Spanab- Innovatives Kosteneffektiver
Kiihlmittelzufuhr fuhr modulares Wechselkopf
System

O JoRLL

ISCAR CHESS LINES




MODUDRILL
MODULAR HEADS (R LF “4 LS »‘ ' r
MD-BODY ot DCON’]\@£ S—— : ~_ : boonws oF

Modulare Bohrkorper
fUr auswechselbare Kronen L

MD-MNC MD-DR-DH

DCONMS DF LS LF LU DCN® DCX DCONWS®

MD-BODY-33-36-400-32A 32.00 42.00 60.0 445.00 393.3 33.00 36.90 6.70
MD-BODY-37-40-400-32/ 32.00 42.00 60.0 445.00 393.3 37.00 40.00 6.90
() Min. Durchmesser vom Bohrwechselkopf @ SchnittstellengroBe

Ersatzteile

/

MD-BODY-33-36-400-32A SET SCREW-M6  BLD 4 T15-42.5LBFIN HSA 4 1-5
MD-BODY-37-40-400-32A SET SCREW-M6  BLD 4 T15-42.5LBFIN HSA 4 1-5

MODUDRILL -~

MODULAR HEADS —— .

MD-DFN T ; ! ‘r

Agswgchselbare Kronen mit DCN-DC ) T el e

Kihimittelbohrungen l —

—/PL

DCN® DCX LPR DCONMS SSC@ MIID® PL F
MD-DFN 330 HEAD 33.00 33.90 36.90 6.70 33 HFP 330-1Q 7.33 K DFN 30-40
MD-DFN 340 HEAD 34.00 34.90 37.20 6.70 34 HFP 340-1Q 7.62 K DFN 30-40
MD-DFN 350 HEAD 35.00 35.90 37.20 6.70 35 HFP 350-1Q 7.65 K DFN 30-40
MD-DFN 360 HEAD 36.00 36.90 37.60 6.70 36 HFP 360-1Q 8.15 K DFN 30-40
MD-DFN 370 HEAD 37.00 37.90 37.60 6.90 37 HFP 370-1Q 8.04 K DFN 30-40
MD-DFN 380 HEAD 38.00 38.90 38.00 6.90 38 HFP 380-1Q 8.20 K DFN 30-40
MD-DFN 390 HEAD 39.00 40.00 38.00 6.90 39 HFP 390-1Q 8.43 K DFN 30-40

) Min. Durchmesser vom Bohrwechselkopf @ SchnittstellengréBe @ WendeschneidplattengroBe

MODUDRILL

MODULAR HEADS

MD-MNC ! r

Auswechselbare Kronen mit
Kuhimitteloohrungen

DC PDD LPR DCONMS __ SSCW MIID®@ MIID_2 PL
MD-MNC 330-175-09 33.00 17.00 30.90 6.70 17 HCP 170 SOGT 09T306-W 3.65
MD-MNC 340-180-09 34.00 18.00 30.90 6.70 18 HCP 180 SOGT 09T306-W 3.70
MD-MNC 350-189-09 35.00 18.90 30.90 6.70 18 HCP 189 SOGT 09T306-W 3.85
MD-MNC 360-190-10 36.00 19.00 30.90 6.70 19 HCP 190 SOGT 100408-W 3.85
MD-MNC 370-200-10 37.00 20.00 33.90 6.90 20 HCP 200 SOGT 100408-W 4.00
MD-MNC 380-209-10 38.00 20.90 33.90 6.90 20 HCP 209 SOGT 100408-W 4.15
MD-MNC 390-215-10 39.00 21.50 33.90 6.90 21 HCP 215 SOGT 100408-W 4.25
MD-MNC 400-225-10 40.00 22.50 33.90 6.90 22 HCP 225 SOGT 100408-W 4.40

() SchnittstellengroBe @ WendeschneidplattengréBe ) WendeschneidplattengroBe 2

Ersatzteile

<Y AR AR .

K MNC MULTI BLD T09/M7-SW4 SW4-SD SR 34-506 T-7/51 SR 34-508

MODUDRILL LPR —

MODULAR HEADS

MD-DR-DH-HEAD ! r

Auswechselbare Kronen mit 5B 7%5:},%/'3

Wendeschneidplatten und 1

FUhrungsleisten

L

DC LPR DCONMS MIID&) PL
MD-DR-DH 330 6-06 33.00 33.00 6.70 SOMX 06 1.00
MD-DR-DH 340 6-06 34.00 33.00 6.70 SOMX 06 1.00
MD-DR-DH 350 6-06 35.00 33.00 6.70 SOMX 07 1.00
MD-DR-DH 360 : 36.00 33.00 6.70 SOMX 07 1.00
MD-DR-DH 370 : 37.00 39.00 6.90 SOMX 07 1.00
MD-DR-DH 380 : 38.00 39.00 6.90 SOMX 07 1.00
MD-DR-DH 390 : 39.00 39.00 6.90 SOMX 07 1.00
MD-DR-DH 400 : 40.00 40.00 6.90 SOMX 07 1.00

() WendeschneidplattengréBe

Ersatzteile

S /S P / £

MD-DR-DH-HEAD SR 14-560-HG T-8/53 SR 22052/HG-P IP-7/51 GPS-06-20-120 1C908




TRIDEEP

DEEP DRILLING

Kleiner Tieflochbohrer mit
Wendeschneidplatten 8 12 - 14 mm
Deep Drilling Master

Tieflochbohrer fiir
kleinere Durchmess

Kleiner Durchmesserbereich:
012 -14 mm

Innovativ

Spanteiler-
Geometrie Oberflachengiite

O ((JoRILL

ISCAR CHESS LINES



TRIDEEP BD

. = . F
GD-DHL i T
Tieflochbohrer mit 2-schneidigen DC ¢o¥T ) DCONMS
Wendeschneidplatten mit Spanteiler- 1] ¥ J ‘ %
Geometrie und Wiper firr eine LU ' s
hervorragende Oberflachenglte LA ‘

DC LPR LU DCONMS LS BD
GD-DHL-12.00X800-U03 12 800 712 19.05 70 115
GD-DHL-12.00X800-22 12 800 732 20.00 50 11.5
GD-DHL-12.00X800-34 12 800 732 20.00 50 11.5
GD-DHL-12.00X1000-U03 12 1000 912 19.05 70 11.5
GD-DHL-12.00X1000-22 12 1000 932 20.00 50 11.5
GD-DHL-12.00X1000-34 12 1000 932 20.00 50 11.5
GD-DHL-12.00X1650-U03 12 1650 1562 19.05 70 1.5
GD-DHL-12.00X1650-22 12 1650 1582 20.00 50 11.5
GD-DHL-12.00X1650-34 12 1650 1582 20.00 50 11.5
GD-DHL-13.00X800-U04 13 800 710 25.4 70 125
GD-DHL-13.00X800-23 13 800 724 25.00 56 12.5
GD-DHL-13.00X800-35 13 800 724 25.00 56 12.5
GD-DHL-13.00X1000-U04 13 1000 910 25.4 70 125
GD-DHL-13.00X1000-23 13 1000 924 25.00 56 12.5
GD-DHL-13.00X1000-35 13 1000 924 25.00 56 12.5
GD-DHL-13.00X1650-U04 13 1650 1560 25.4 70 125
GD-DHL-13.00X1650-23 13 1650 1574 25.00 56 12.5
GD-DHL-13.00X1650-35 13 1650 1574 25.00 56 125

TRIDEEP BD
i ‘ B! m m 4&‘

'ﬁtgogwtalohrer mit 2-schneidigen e ﬁh Ju I DIGORIYE )

Wendeschneidplatten mit Spanteiler- T N | } %

Geometrie und Wiper fUr eine } LPR ‘ LS !

hervorragende OberflachengUte,

16xD, 20xD, 25xD

DC LPR LU DCONMS LS BD
GD-DH-12.00XM20-15D-04 12 225 195 20 50 115
GD-DH-12.00XM20-20D-04 12 290 260 20 50 11.5
GD-DH-12.00XM20-25D-04 12 355 325 20 50 115
GD-DH-12.50XM20-15D-04 12.5 226 195 20 50 12
GD-DH-12.50XM20-20D-04 12,5 291 260 20 50 12
GD-DH-12.50XM20-25D-04 12.5 356 325 20 50 12
GD-DH-13.00XM25-15D-04 13 245 210 25 56 12.5
GD-DH-13.00XM25-20D-04 13 315 280 25 56 12.5
GD-DH-13.00XM25-25D-04 13 385 350 25 56 125
GD-DH-13.50XM25-15D-04 13.5 245 210 25 56 13
GD-DH-13.50XM25-20D-04 13.5 315 280 25 56 13
GD-DH-13.50XM25-25D-04 13.5 385 350 25 56 13

Member IMC Group
o=
A ]| ||



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

Il
Ll 1

Abmessungen
©
S
Bezeichnung IC RE PL [®)
LOGT 060204R-DT 7 0.4 1.8 .
TRIDEEP fe
* [ ﬁ'\
GPS S prm—
Vollhartmetall-FUhrungsleisten :
+
INSL |
Abmessungen Zaher <— Harter
o ©
0 o
0 [
(5] (S
Bezeichnung w1 S RE INSL
GPS-04-16-055 4.0 2.00 5.5 16 ) .

MACHINING O TELTIGENTY
D
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SWISSCuT

EXTRA LONG

Extra lange Schneideinsitze
bis zu 10 mm Stechtiefe
Swiss Master

Extra lange Schneideinsat
Werkzeuge fiir allgemeine
auf Langdrehautomaten

-

Vielseitige Stabile Hochprazise Tiefes Ein- und
Auswahl an Klemmung Abstechen

LOGIC

/SCAR CHESS LINES

Langer Schneideinsatz mit
zwei Klemmschrauben




SWISSCuUT 7 v
EXTRA LONG ‘ OAL o -
SCHR/L-41BF . @ @ T
Werkzeuge zum Stechen und 'iF T 3
Drehen mit beidseitiger Klemmung T T XX kg
fiir Langdrehautomaten E% ﬂ 8

Fown-cowx

Rechtsausflihrung

cwxm CDX® HF® H B OAL & / ﬁ / v

e LY/ B PRERL:IS 3.00 11.00 12.0 12.0 12.0 125.00 SR M4.5X0.75-L7.9 BLD T15/S7 SR M2X0.4-L.3.5 BLD T10/S7 SW6-SD
SCHR/L 16-41BF KX 11.00 16.0 16.0 16.0 125.00 SR M4.5X0.75-L7.9 BLD T15/S7 SR M2X0.4-L3.5 BLD T10/S7 SW6-SD
() Maximale Schnittbreite

@ Siehe Schneideinsatzdaten
© HF=HF (Werkzeug)-HF (Schneideinsatz)

§ rwnggcu'- 4 4 ﬂ(ﬁﬁ{f /w XX ¥
SCIR/L-41-R/L T oo * k
Schneideinsatze zum Abstechen - Tc (= 1
SCIR 41-...R15K.. Dﬁé\m\i! C? lyc
—JooxX AW
SCIL 41-...L15K.. S Scharfe Schneidecke x 2
Empfohlene
O Schnittwerte
3
S f Einstechen
Bezeichnung cw GAN HFM CDX T o (mm/U)
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 [} 0.02-0.04
SCIL 41-150L15K00 1.50 0.0 0.2 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 o 0.03-0.06
SCIR 41-150R15K7 1.50 7.0 0.5 8.00 11.0 o 0.03-0.06
SCIL 41-200L15K00 2.00 0.0 0.2 10.00 11.0 . 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 0.5 10.00 11.0 . 0.03-0.07
SCIR 41-200R15K7 2.00 7.0 0.5 10.00 11.0 . 0.03-0.07
SCIL 41-250L15K00 2.50 0.0 0.2 10.00 11.0 o 0.03-0.07
SCIR 41-250R15K00 2.50 0.0 0.2 10.00 11.0 o 0.03-0.07
SCIL 41-250L15K7 2.50 7.0 0.5 10.00 11.0 . 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 [ 0.03-0.08

() Schneidkante unter Spitzenhéhe

Member IMC Group
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pF Yy | Werkstick
SWISSCUT P P
SCIR/L-41-BRA/BLA 5 A TN B ,
Schneideinsétze zum ! GAN pec 0° \ TC
Ruckwértsdrehen = f g < ATow i 3
= )
> \ = 5
TC 0.95 . RE,
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
©
=]
S ap f Drehen
Bezeichnung cw RE HF) T GAN (©] (mm) (mm/U)
SCIL 41-BLA08-05K8 0.50 0.08 0.5 11.00 8.0 o 0.10-4.20 0.02-0.15
SCIR 41-BRA08-05K8 0.50 0.08 0.5 11.00 8.0 o 0.10-4.20 0.02-0.15
SCIL 41-BLA0S8 1.00 0.08 0.5 11.00 8.0 . 0.10-4.20 0.02-0.15
SCIR 41-BRA 1.00 0.08 0.5 11.00 8.0 o 0.10-4.20 0.02-0.15
() Schneidkante unter Spitzenhéhe
r Yy . o
gw’gv§uu I . . . 4 Werkstlick
SCIR/L-41-ERA/ELA W o5 I 5 '
Schneideinsétze zum Rickwartsdrehen I 5 — T
fUr kurzspanende Werkstoffe P cw =
!‘igu:@/\f iy
0.95 - T F105
REX2
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
)
o
e ap f Drehen
Bezeichnung cw RE Tc HF™ o (mm) (mm/U)
SCIL 41-ELA00-10KO 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 . 0.05-5.00 0.02-0.15
SCIL 41-ELA08-10KO 1.00 0.08 11.0 0.2 o 0.10-5.00 0.02-0.15
SCIR 41-ERAO0S 1.00 0.08 11.0 0.2 o 0.10-5.00 0.02-0.15
(1 Schneidkante unter Spitzenhdhe
SWISscuT i -
4 X L |
SCIR/L-41-AD W7 o ey EH
Schneideinsétze zum Drehen [— N o -
= T
== ——
Nexe
Jcox |\ REx2
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
=) f f
e ap Drehen | Einstechen
Bezeichnung CW RE CDX HF™ GAN o (mm) (mm/U) (mm/U)
| SCIR/L 41-AD08-30K8 JIEIN) 0.08 11.00 0.5 8.0 . 0.12-4.00 | 0.02-0.15 | 0.01-0.06
() Schneidkante unter Spitzenhthe
DUSTRY4.0

ELLIGENTLY



SWISSTUT

EXTRA LONG

SCIR/L-41-AR/AL
Schneideinsatze zum Drehen mit
seitlichem Freiwinkel

Empfohlene
GG Schnittwerte
©
o
g ap f Drehen
Bezeichnung cw RE HFM GAN o (mm) (mm/U)
SCIL 41-ALO0-33K16 3.30 0.00 0.5 16.0 (] 0.05-4.00 0.02-0.15
SCIR 41-AR00-33K16 3.30 0.00 0.5 16.0 . 0.05-4.00 0.02-0.15
() Schneidkante unter Spitzenhéhe
y vy’ J o
§Tw’L§A§yu r . . » . go HE Werkstlick I 'L XX k2
SCIR/L-41-NP T Sacoy !
Schneideinsatze zum Einstechen, T CDX ?C -
Drehen und Abstechen =70 v S . Y
S — S
N
CDX |<\REx2
Empfohlene
(LRI Schnittwerte
8 f f
S ap Drehen Einstechen
Bezeichnung Ccw RE HF™ CDX TC o (mm) (mm/U) (mm/U)
SCIR/L 41-150NPO8 1.50 0.08 0.2 8.00 10.0 . 0.10-1.80 0.02-0.10 0.02-0.07
SCIR/L 41-200NP0O8 2.00 0.08 0.2 8.00 10.0 (] 0.10-2.50 0.02-0.15 0.02-0.09
SCIR/L 41-250NP08 2.50 0.08 0.2 10.00 10.0 . 0.10-3.00 0.02-0.17 0.02-0.11
SCIR/L 41-300NP0O8 3.00 0.08 0.2 10.00 10.0 . 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 Spitzenhthe
SWISSTUT o
EXTRA LONG de § 1~ 41 i
SCIR/L-41-MTR/MTL W es
60°-Teilprofil-Schneideinsétze I o
zum Gewinden MTR 60°,
E@ﬁf
ML < \BE
Abmessungen
©
=}
S
Bezeichnung RE PDX TPNM TPX@ TPIX® TPIN® HF® o
SCIL 41-MTLO06 0.06 0.9 0.40 1.50 64.00 17.00 0.2 .
SCIR 41-MTRO006 0.06 0.9 0.40 1.50 64.00 17.00 0.2 .
SCIL 41-MTLO20 0.20 1.6 1.50 2.50 17.00 10.00 0.2 .
SCIR 41-MTR020 0.20 1.6 1.50 2.50 17.00 10.00 0.2 .

() Minimale Gewindesteigung (mm)
@ Maximale Gewindesteigung (mm)
© Maximale Gewindegénge pro Zoll
“ Minimale Gewindegénge pro Zoll

©) Schneidkante unter Spitzenhéhe

Member IMC Group
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PENTACU 7

PARTING & GROOVING LINE

nahe der Schulter 0,25 - 3,18 mm
Miniature Master

1'Stechen mit
ollradius

-

€

in- und
bstechen
I ‘ﬁ\\
hY'

Schneideinsatz mit 5 Sc
Ein- und Abstechen von
an der Schulter

Linke und rechte Schneideinsitze
Schneidenbreite 0,25 - 3,18 mm
0.25 - 3,18 mm

Zum Einstechen, Fur alle Innovativ Wirtschaftliche
Abstechen, Werkstiickstoffe Schneideinsatze

LOGIO - o

Gewindedrehen
/ISCAR CHESS LINES




PENTACUT

PARTING & GROOVING LINE ‘¢LH<.‘ OAL 4|_|L
PCHRS/LS-17 = '
Werkzeuge zur Bearbeitung nahe L “@“ 1 H O/}E@ 3
der Schulter v EEEL] [ “q»
L] L]
wey Gl I
T ICWN-CWX ] Rechtsausflihrung
H B CWN( CWX®@ WF OAL LH HBH OAH
PCHR/LS 10-17 10.0 10.0 0.25 3.18 10.00 120.00 17.0 2.0 17.6
PCHR/LS 12-17 12.0 12.0 0.25 3.18 12.00 120.00 17.0 - 17.6
PCHR/LS 16-17 16.0 16.0 0.25 3.18 16.00 120.00 17.0 - 21.6
PCHR/LS 20-17 20.0 20.0 0.25 3.18 20.00 120.00 17.0 - 25.6

() Minimale Schneidenbreite

@ Maximale Schneidenbreite

Ersatzteile

& b4

PCHLS 10-17 SR M4-39432 T-1508/5
PCHRS 10-17 SR M4-39432L T-1508/5
PCHLS 12-17 SR M4-39432 T-1508/5
PCHRS 12-17 SR M4-39432L T-1508/5
PCHLS 16-17 SR M4-39432 T-1508/5
PCHRS 16-17 SR M4-39432L T-1508/5
PCHLS 20-17 SR M4-39432 T-1508/5
PCHRS 20-17 SR M4-39432L T-1508/5

PARTING & GROOVING LINE

PENTA 17-P-RS/LS
Schneideinsatze mit 5 Schneidkanten

zum Ab- und Einstechen von ‘LlL
dunnwandigen Bauteilen und
Miniaturteilen nahe der Schulter
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
Q
€ f Einstechen
Bezeichnung CwW RE CDX CUTDIA o (mm/U)
PENTA 17NO25PO0OOR/LS 0.25 0.00 0.60 1.2 . 0.02-0.03
PENTA 17NO30POOOR/LS 0.30 0.00 0.60 1.2 (] 0.02-0.03
PENTA 17NO33PO0OOR/LS 0.33 0.00 0.60 1.2 . 0.02-0.03
PENTA 17NO43POOOR/LS 0.43 0.00 1.00 2.0 (] 0.02-0.04
PENTA 17NO50POOOR/LS 0.50 0.00 2.00 4.0 . 0.02-0.04
PENTA 17NO75PO0OR/LS 0.75 0.00 2.50 5.0 (] 0.02-0.04
PENTA 17NO8OPOOOR/LS 0.80 0.00 2.50 5.0 (] 0.02-0.04
PENTA 17NO95PO0OR/LS 0.95 0.00 3.00 6.0 (] 0.02-0.05
PENTA 17N100PO10R/LS 1.00 0.10 3.00 6.0 . 0.02-0.05
PENTA 17N100PO50R/LS 1.00 0.50 3.00 6.0 (] 0.02-0.05
PENTA 17N120P010R/LS 1.20 0.10 3.00 6.0 . 0.02-0.05
PENTA 17N140PO10R/LS 1.40 0.10 3.00 6.0 (] 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 (] 0.02-0.07
PENTA 17N157P079R/LS 1.57 0.79 4.00 8.0 . 0.02-0.07
PENTA 17N170PO010R/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 17N196PO10R/LS 1.96 0.10 4.00 8.0 (] 0.02-0.08
PENTA 17N200PO010R/LS 2.00 0.10 4.00 8.0 (] 0.02-0.08
PENTA 17N200P100R/LS 2.00 1.00 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 (] 0.02-0.08
PENTA 17N239P120R/LS 2.39 1.20 4.00 8.0 (] 0.02-0.08
PENTA 17N247P010R/LS 2.47 0.10 4.00 8.0 (] 0.02-0.08
PENTA 17N250P010R/LS 2.50 0.10 4.00 8.0 (] 0.02-0.08
PENTA 17N270P010R/LS 2.70 0.10 4.00 8.0 ] 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/LS 3.18 0.10 4.00 8.0 (] 0.02-0.10

Member IMC Group
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PENTA 17N...P...RS/LS - Prazisionsschneideinsiatze zum Ein- und Abstechen

Bauteildurchmesser (CUTDIA) in Abhangigkeit zur Schnitttiefe (CDX)| Abstechen
auf Zentrum
Bezeichnung CW=0.02| RE CDX | CDX<2.3 | CDX<2.5 | CDX<3.0 | CDX<3.5 | CDX<3.8 | CDX<4.0 | CUTDIA
PENTA 17N025P000RS/LS 0.25 0.00 0.6* - - - - - -
PENTA 17N030P0O00RS/LS 0.30 0.00 0.6* - - - - - -
PENTA 17N033P000RS/LS 0.30 0.00 0.6* - - - - - -
PENTA 17N043P000RS/LS 0.43 0.00 1.0* - - - - - -
PENTA 17N0O50P000RS/LS 0.50 0.00 2.0* - - - - - - 4
PENTA 17N075P000RS/LS 0.75 0.00 2.5 N.L - - - -
PENTA 17N0O80PO0ORS/LS 0.80 0.00 2.5 N.L - - - - s
PENTA 17N095P000RS/LS 0.95 0.00 N.L. - - -
PENTA 17N100P010RS/LS 1.00 0.10 N.L 400 - - -
PENTA 17N100P050RS/LS 1.00 0.50 3.0 N.L 100 - - - 6
PENTA 17N120P010RS/LS 1.20 0.10 N.L. - - -
PENTA 17N140P010RS/LS 1.40 0.10 N.L - - -
PENTA 17N150P010RS/LS 1.50 0.10 N.L
PENTA 17N157P010RS/LS 1.57 0.10 N.L.
PENTA 17N157P079RS/LS 1.57 0.79 N.L.
PENTA 17N170P010RS/LS 1.70 0.10 N.L
PENTA 17N178P010RS/LS 1.78 0.10 N.L.
PENTA 17N196P010RS/LS 1.96 0.10 N.L.
PENTA 17N200P010RS/LS 2.00 0.10 N.L
PENTA 17N200P100RS/LS 2.00 1.00 N.L.
PENTA 17N222P010RS/LS 2.22 0.10 4.0 N.L. 400 100 55 32 20
PENTA 17N230P010RS/LS 2.30 0.10 : N.L
PENTA 17N239P010RS/LS 2.39 0.10 N.L.
PENTA 17N239P120RS/LS 2.39 1.20 N.L.
PENTA 17N247P010RS/LS 2.47 0.10 N.L.
PENTA 17N250P010RS/LS 2.50 0.10 N.L
PENTA 17N270P010RS/LS 2.70 0.10 N.L.
PENTA 17N287P010RS/LS 2.87 0.10 N.L
PENTA 17N300P010RS/LS 3.00 0.10 N.L
PENTA 17N318P010RS/LS 3.18 0.10 N.L 400 100 55 32 25

CUTDIA CDX
RN

* N.L. = NO LIMIT (Keine Begrenzung des Bauteildurchmessers)




PARTING & GROOVING LINE

PENTA 17-NP-RS/LS
Schneideinsatze mit 5 Schneidkanten
zum Prézisionseinstechen und -Drehen
an der Schulter

CDX
oL

CUTDIA

FE

LT

PENTA 17-100NPO8SR/LS
PENTA 17-200NPO8SR/LS
PENTA 17-300NPO8SR/LS

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8
= ap f Drehen | f Einstechen
CW RE CDX CUTDIA o (mm) (mm/U) (mm/U)
1.00 0.08 3.00 32.0 o 0.05-0.70 0.02-0.06 0.03-0.06
2.00 0.08 4.00 32.0 (] 0.05-2.50 0.05-0.15 0.05-0.09
3.00 0.08 4.00 32.0 o 0.05-3.10 0.05-0.19 0.05-0.11

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

Abmessungen Bauteildurchmesser (CUTDIA) in Abhangigkeit zur Schnitttiefe (T)
Bezeichnung w R Tmax-r T<2.5 T<3.0 T<3.5 T<3.8 T<4.0
PENTA 17-100NPO8-L/RS 1.00 0.08 3.00 N.L. 100 - - -
PENTA 17-200NP08-L/RS 2.00 0.08 4.00 N.L. 100 75 45 32
PENTA 17-300NPO08-L/RS 3.00 0.08 4.00 N.L. 100 75 45 32
(M'N.L. = NO LIMIT (Keine Begrenzung des Bauteildurchmessers)
PENTACu T , 35
PARTING & GROOVING LINE - -
PENTA 17-ER/EL m
Schneideinsatze mit 5 Schneidkanten
zum Ruckwartsdrehen flr
kurzspanende WerkstUckstoffe
o
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
©
o
e ap f Drehen
Bezeichnung cw RE PSIR Tc o (mm) (mm/U)
PENTA 17ELOO-O07KOLS 0.70 0.00 60.0 4.0 (] 0.05-2.50 0.01-0.15
PENTA 17ER00-07KORS 0.70 0.00 60.0 4.0 (] 0.05-2.50 0.01-0.15
PENTA 17EL08-07KOLS 0.70 0.80 60.0 4.0 (] 0.05-2.50 0.01-0.15
PENTA 17ER08-0 0.70 0.80 60.0 4.0 o 0.05-2.50 0.01-0.15
p Yy . J
PARTING & GROOVING LINE +0.025 ‘T’
PENTA 17-MT-RS/LS
Prazisionsgeschliffene Schneideinsatze
mit 5 Schneidkanten zum -
AuBengewindedrehen mit 60° Teilprofil
PDX
Abmessungen
©
o
S
Bezeichnung TPN() TPX(@ RE PDX o
PENTA 17-MTLOO3LS 0.30 1.75 0.03 0.8 .
PENTA 17-MTROO3RS 0.30 1.75 0.03 0.8 .
PENTA 17-MTLOOSLS 0.70 3.50 0.08 1.4 .
PENTA 17-M DO8R 0.70 3.50 0.08 14 .
() Minimale Gewindesteigung (mm) @ Maximale Gewindesteigung (mm)
rF. Yy . J
PARTING & GROOVING LINE +0.025 Q}:W A - ‘ he
PENTA 17-WT-RS/LS o
. ; S ll@\
Prazisionsgeschliffene Schneideinsatze N
mit 5 Schneidkanten zum 54 <
AuBengewindedrehen mit 55° Teilprofil
Abmessungen
[+
S
Bezeichnung TPIX(M TPIN® RE PDX 5]
PENTA 17-WTLOO3LS 72.00 17.00 0.03 0.8 .
PENTA 17-WTROO3RS 72.00 17.00 0.03 0.8 .
31.00 7.00 0.08 1.4 .
31.00 7.00 0.08 1.4 .

(1 Maximale Anzahl Gewindegénge pro Zoll @ Minimale Anzahl Gewindegéange pro Zoll
Member IMC Group
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LOGIOSGRIP

PARTING & GROOVING

Adapter -
5 Plattensitze
Blade Master

Bis z&h&45 mm Bauteildurchmesser fiir
TANG GRIP-Schneideinsatze in den Breiten 2 - 3 mm

Wirtschaftliche Ada.p.t.e.
zum Abstechen und Ein

sitzen

Bediener- Zielgerichtete

Wirtschaftliche
freundlich Kihlmittelzufuhr Generation

Schneideinsatze

e,

/SCAR CHESS LINES




LoGIOSGRIP

PARTING&GROOVING

THMPR/L D22-JHP
Halter mit zielgerichteter
Kuhlmittelzufuhr fir pentagonale
SLIM-GRIP-Adapter

outonl
!

,)/

-

4F340
Bar Max

T
— CNT (typx3) I;I

|

Bezeichnung

H

HF HBH

WF

CUTDIA OAL HBL CNT

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

16.0
20.0

16.1
20.1

10.0
6.0

16.0
20.0

14.60
18.60

22.0
22.0

135.00
135.00

29.6
29.6

UNF 5/16-24
G1/8

Ersatzteile

Bezeichnung

2

i

V4 i

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

SR 5/16UNF TL360
SR 5/16UNF TL360
PLG 1/8BSP TL360
PLG 1/8BSP TL360

HW 5/32”
HW 5/32”
HW 5.0
HW 5.0

SR M4X8 DIN912
SR M4X8 DIN912
SR M4X8 DIN912
SR M4X8 DIN912

HW 3.0
HW 3.0
HW 3.0
HW 3.0

LoGIQ5GRIP

PARTING&GROOVING

ADMP D22

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

LBEiE

cw

Bezeichnung

wB

s

Schneideinsatz

ADMP D22-0.8
ADMP D22-1.0
ADMP D22-1.2
ADMP D22-1.6

0.80
1.00
1.20
1.60

0.70
0.90
1.06
1.20

32
32
32
32

GFT 0.8
GFT 1.0
GFT 1.2
GFT 1.6

ESG-SLM*
ESG-SLM*
ESG-SLM*
ESG-SLM*

* Optional, bitte separat bestellen.

SLIMGRIP

NARROW INSERTS

GFT-J

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

%
RO

Bezeichnung cw

Abmessungen

RE

Zaher «—

Harter Empfohlene Schnittwerte

f Einstechen
(mm/U)

GFT 0.8J-0.1
GFT 1.0J-0.1
GFT 1.2J-0.14
GFT 1.6J-0.16

0.80
1.00
1.20
1.60

0.10
0.10
0.14
0.16

e o o o|iC1028

0.03-0.08
0.03-0.10
0.03-0.10
0.03-0.12

e o o o ([C1008

LoGio5aGrip

PARTING&GROOVING

THMPR/L D45-JHP
Halter mit zielgerichteter
KUhimittelzufuhr fir pentagonale
TANG-GRIP-Adapter

NT (typx3)

)
jj

4@340
Bar Max

HF

HBH B

WF CUTDIA OAL

HBL CNT

VAR AEE rd

;
THMPR/L 20-D45-JHP il
THMPR/L 25-D45-JHP X

20.1
25.1

180 200 17.35
13.0 250 2235

45.0
45.0

135.00
135.00

35.6 G1/8 SRM3X8DIN912 HW 2.5 PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0
35.6 G1/8 SRM3X8DIN912 HW 2.5 PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0

LoGio5arip

PARTING&GROOVING

ADMP D45

Adapter zum Ab- und Einstechen
mit 5 Plattensitzen fir TANG-GRIP-
Schneideinsatze

CUTDIA
-

Cwx@

wB

CUTDIA Schneideinsatz

S/

ADMP D45-2.0 1.80
ADMP D45-3.0 2.80

2.40
3.50

1.60
2.50

45.0
45.0

TAG 2
TAG 3

ETG 2*
ETG 3-4-SH*

* Optional, bitte separat zu bestellen () minimale Schnittbreite ) Maximale Schnittbreite

Member IMC Group
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GRIP

PARTING

TANG

HIGH FEED

Hohe Produktivitat
Parting Master

>

L=EXTRA
‘ Stabilitat
L Atterreeee

TANGFGRIP - Stabilitt
Extra Stabilitat und hoh
fiir alle Maschinentypen

i - 7 Hochvorschub-
‘ Schneideinsitze und

J Werkzeuge zum Abstechen
e versprechen hdhere
Produktivitét

- —— S—

Stabile Klemmung Hochvorschub  Zielgerichtete Wirtschaftliche Anti-Vibration
Kiihlung Schneideinsdtze

OGO 2

ISCAR CHESS LINES



TANGF=GRIP

HIGH FEED PARTING

TGTBQ ...-D...-JHP
Spannschéafte zum Ein- und
Abstechen fur Schneidentrager
mit einseitigen TANG-GRIP-

i
|

\<CUTDIA

[z

Schneideinsatzen 7
]
Kilhimittelanschluss 7 Bl LLBJ

OAH H B OAW  OAL LB & & @ CUTDIA
TGTBQ 20R/L-D52-JHP 50.00 20.00 19.00 25.00 122.00 34.00 SR 15014580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 52.00
TGTBQ 25R/L-D52-JHP 50.00 25.00 22.50 28.50 132.00 34.00 SR 15014580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 52.00
TGTBQ 20R/L-D82-JHP 64.00 20.00 19.00 25.00 140.00 53.00 SR 15014580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 82.00
TGTBQ 25R/L-D82-JHP 64.00 25.00 22.50 28.50 150.00 53.00 SR 15014580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 82.00
TGTBQ 32R/L-D82-JHP 64.00 32.00 29.00 35.00 150.00 53.00 SR 15014580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 82.00
glenpclel i P RS L0 LH )| DB 95,00 25.00 2250 2850 165.00 67.00 SR 150 14580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 120.00
gcay:le Bl VIR P ToPN | LB 95,00 32.00 29.00 35.00 165.00 67.00 SR 150 14580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 120.00

* Fiir alle TANG-GRIP (TGAQ)- und DO-GRIP-Schneidentrdager (DGAQ) geeignet

TANGF=GRIP 2§ D82

TGAQ... D120 If

Schneidentrager zum Ein- und OAH HE OAH HF ¥

Abstechen mit tangentialem X CUTDIA | “q»

Plattensitz, geeignet fur alle einseitigen l ¥ W _CUTDIA

TANG-GRIP-Schneideinsatze OAL 47 7

BW JM OAL4>v JCM T
A BWA )

OAL OAH CWN CWX BW HF CUTDIA
TGAQ D52-2-2Z-JHP 50.00 50.00 1.80 2.50 1.72 43.50 52.00
TGAQ D52-3-2Z-JHP 50.00 50.00 2.80 3.50 2.50 43.50 52.00
TGAQ D82-2-4Z-JHP 61.00 61.00 1.80 2.50 1.72 58.00 82.00
TGAQ D82-3-4Z-JHP 61.00 61.00 2.80 3.50 2.50 58.00 82.00
TGAQ D82-4-4Z-JHP 61.00 61.00 3.70 4.50 3.40 58.00 82.00
TGAQ D120-2-4Z-JHP 90.50 90.50 1.80 2.50 1.72 84.00 120.00
TGAQ D120-3-4Z-JHP 90.50 90.50 2.80 3.50 2.50 84.00 120.00
TGAQ D120-4-4Z-JHP 90.50 90.50 3.70 4.50 3.40 84.00 120.00

TANGF=GRIP -

o e s - oW | %

HAATV N s

TAG N-HF “ﬁ -1

Einseitige Schneideinsatze

zum Ein- und Abstechen flr

Hochvorschub-Anwendungen, flr

harte Werkstlckstoffe und schwierige

Anwendungsfélle

" " Empfohlene

Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte

o ©

3 154 f Einstechen
Bezeichnung cw CWTOL™M RE o o (mm/U)
TAG N3HF 3.00 0.040 0.40 (] (] 0.25-0.35
TAG N4HF 4.00 0.040 0.50 (] (] 0.30-0.40
TAG N5HF 5.00 0.040 0.50 . . 0.30-0.40

() Stechbreitentoleranz (+/-)

Member IMC Group
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ATV Iriniri

350 LINE

TGSU

Schneidentréger in gerader
Ausflihrung mit tangentialem
Plattensitz zum Ein- und Abstechen
fir einseitige TANG-GRIP-
Schneideinsatze

TGSU ...-4Z
‘ oL CWN-CWX
@) I o
CUTD'A o @ 0 50 60 M o o
meaai ) H
@ Q B A o
T

|

O Schneideinsatz /

TGSU 35-1.4-1Q 35.0
TGSU 35-2-1Q 35.0
TGSU 35-3-10-4Z2 35.0
35.0
TGSU 35-5-1Q 35.0
TGSU 35-6-1Q 35.0
TGSU 35-7-1Q 35.0
TGSU 35C-8-1Q (1) 35.0
TGSU 35C-9-1Q (1 35.0

| TGSU 56C-7-10 " |
TGSU 56C-8-1Q (1 56.0
TGSU 56C-9-1Q (1) 56.0

HF
1.40 1.40 35.0 2 2,50 8 180.00 33.2 N TAG 1.4 ETG 1.4/1.6*
1.80 2.40 59.5 2 2.50 ®  160.00 33.2 N TAG 2 ETG 2*
2.80 3.50 120.0 4 2.50 180.00 33.2 N TAG 3 ETG 3-4-SH*
3.70 4.50 120.0 4 3.40 180.00 33.2 N TAG 4 ETG 3-4-SH*
4.70 5.50 144.0 2 4.00 180.00 33.2 N TAG 5 ETG 5-7*
5.70 6.50 144.0 2 5.20 180.00 33.2 N TAG 6 ETG 5-7¢
6.80 7.50 144.0 2 6.00 180.00 33.2 N TAG 7 ETG 5-7*
7.70 8.50 144.0 2 7.20 180.00 33.2 J TAG 8 ETG 8-12*
8.70 10.00 144.0 2 8.20 180.00 33.2 J TAG 9 ETG 8-12¢
56.0 6.80 7.50 220.0 2 6.00 260.00 53.6 J TAG 7 ETG 5-7*
7.70 8.50 220.0 2 7.20 260.00 53.6 J TAG 8 ETG 8-12
8.70 10.00 220.0 2 8.20 260.00 53.6 J TAG 9 ETG 8-12

* Spannschéfte siehe Complete Machining Solutions Hauptkatalog fiir nicht rotierende Werkzeuge

() C- Innere Kiihimittelzufuhr, zu verwenden ausschlieBlich mit TGTBU HD-Spannschéften; Kiihimittelrohr SGCU 341 bitte separat bestellen

(2 Mindeststechbreite
(3) Maximale Stechbreite

4 Anzahl der Plattensitze

() Breite im Stechtiefenbereich liegt bei 1,05 mm

(6) Breite im Stechtiefenbereich liegt bei 1,65 mm

* Optional, bitte separat bestellen

TGSU 35-3-10-4 1) 1 Z

TGSU 35-4-1Q-4

! MACHININGSOTELTIGENTIY




DO-Griir

TWISTED 2-SIDED

Hohe Produktivitit
Parting Master

P - Stabhilitat
Extra Stabilitat und
fiir alle Maschinent

N

Stabile Hochvorschub  Zielgerichtete Wirtschaftliche Anti-Vibration
Klemmung Kiihlung Schneideinsdtze

Einzigartiger verdrehter,
) zweiseitiger Schneideinsatz
/' zum Ein- und Abstechen fiir
. groRe Stechtiefen

JLOIG ((JarP

/SCAR CHESS LINES
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2]/ od

TWISTED 2-SIDED
TGTBQ...D...JHP
Spannschafte zum Ein- und
Abstechen fiir Schneidentrager
mit zweiseitigen DO-GRIP-
Schneideinséatzen

- OAW |=

\ CUTDIA

+‘I‘¢

TGTBQ 20R/L-D52-JHP 50.00 20.00
TGTBQ 25R/L-D52-JHP 50.00 25.00
TGTBQ 20R/L-D82-JHP 64.00 20.00
TGTBQ 25R/L-D82-JHP 64.00 25.00
TGTBQ 32R/L-D82-JHP 64.00 32.00
TGTBQ 25R/L-D120-JHP [ X[
TGTBQ 32R/L-D120-JHP LN UR:PXi]

£
Kuhlmittelanschluss

B OAW OAL LB & @ CUTDIA
19.00 25.00 122.00 34.00 SR 150 14580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 52.00
2250 28.50 132.00 34.00 SR 15014580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 52.00
19.00 25.00 140.00 53.00 SR 150 14580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 82.00
22.50 28,50 150.00 53.00 SR 15014580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 82.00
29.00 35.00 150.00 53.00 SR 15014580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 82.00
22,50 28,50 165.00 67.00 SR 15014580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8” 120.00
29.00 35.00 165.00 67.00 SR 150 14580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP CSW 1/8”  120.00

¢ Fiir alle TANG-GRIP (TGAQ)- und DO-GRIP-Schneidentrager (DGAQ) geeignet

Py 7/

DoGrir D120

DGAQ...

Schneidentrager zum Ein- und
Abstechen fiur DO-GRIP-
Schneideinsatze

DGAQ D52-2-2Z-JHP 50.00
DGAQ D52-3-2Z-JHP 50.00
DGAQ D82-3-2Z-JHP 61.00
DGAQ D82-4-2Z-JHP 61.00
DGAQ D120-4-4Z-JHP 90.50
DGAQ D120-5-4Z-JHP 90.50

m
OAH CWN CwX BW HF CUTDIA
50.00 1.90 2.50 1.80 43.50 52.00
50.00 3.00 3.18 2.50 43.50 52.00
64.40 3.00 3.18 2.50 58.00 82.00
64.40 4.00 4.00 3.20 58.00 82.00
90.50 4.00 4.00 3.20 84.00 120.00
90.50 5.00 5.00 4.00 84.00 120.00

* Bei der Verwendung von 2 und 3 mm breiten zweiseitigen Schneideinsétzen ist die Stechtiefe auf bis zu 19 mm begrenzt.

Fur groBere Stechtiefen sind einseitige DGNM-Schneideinsitze zu verwenden.

51 MACHININGSOTELTIGENTLY




TWISTED 2-SIDED

DGN/DGNM-C +0.1
Zweiseitige Schneideinsatze zum

DO-Grir : KX v

N
]
j

Ein- und Abstechen von Stangen, fiir i
harte Werkstuickstoffe und schwierige v INSL
Anwendungsfalle CW | Bc—
I
c DGN DGNM

Abmessungen Zaher <— Harter gg;’:lfi:)tm(::;
0| o0 8 8 < 8 ‘C_D ||| NN
318(5/2(2|8|2(2|8|8|3|3|]|8|8|  fEinstechen

Bezeichnung CW  CWwWTOL® RE RETOL®W CDX INSL |Q]|Q(Q|Q(Q(L|L|Q|Q|L(L(e(e|L|e (mm/U)
IETEXYE 200 0.03 0.20 0.020 18.00 19.90 |e|e ofefe oo [e 0.05-0.16
2.20 0.03 0.20 0.020 18.00 19.80 [o|e| |o|e|e(o(e|o(o|e|e|e| |o 0.05-0.16

DGN 2502C 2.50 0.03 0.20 0.020 18.00 20.70 ole ) 0.08-0.20

DGN 3102C 3.10 0.04 0.20 0.020 18.00 20.10 (e e olo|e o(ojo|o(o|0|e 0.10-0.25

DGNM 3202C (2 3.18 0.04 0.20 0.020 -6 20.40 | @ . ° 0.10-0.25

DGN 4003C 4.00 0.04 0.30 0.030 -6 18.80 (o | @ oo o(o|o(o (0|0 0.10-0.30

DGN 4803C 4.80 0.04 0.30 0.030 -6 1990 |e 0.12-0.35

DGN 5003C 5.00 0.04 0.30 0.030 - (5 1910 (o @ oo o(lo|o|e 0.12-0.35

¢ Fir die Schneidstoffsorte 1C20 sind die Vorschubwerte um 50 % zu reduzieren ¢ Im Complete Machining Solutions Hauptkatalog fiir nicht rotierende Werkzeuge
finden Sie das komplette Produktprogramm () Fiir Schneideinsétze mit Kiihimittelbohrungen ist der empfohlene Mindestkihimitteldruck 10 bar

(@ Einseitiger Schneideinsatz

(3 Stechbreitentoleranz (+/-)

(4) Eckenradiustoleranz (+/-)

(8) Keine Begrenzung der Stechtiefe

D _ ¥

TWISTED 2-SIDED j:()1

DGN/DGNM-J/JS/JT oo “»

Zweiseitige Schneideinsatze zum ?\ D T
RE

Ein- und Abstechen von weichen 0
\é\ler:kstijclz(ll(s_toffers Abﬁtechen von 0\ INSL_»
onren, Kieinen burchnmessern sowie
dunnwandigen Bauteilen J gﬂ% BE—
Abmessungen Zaher <— Harter g:;\?‘:tothptz
I3 R|RI8D(2SRS|K|B|&| fEinstechen
Bezeichnung Ccw CWTOL® RE RETOL®W CDX INSL |Q|Q|Q|Q(Q|Q|Q(Q|Q(e(Q|e(e|C (mm/U)
2.20 0.03 0.20 0.020 18.00 19.80 (o |e| [e[e[e[e[e|o[e[e[e]e 0.04-0.12
DGN 3102J 3.10 0.04 0.20 0.020 18.00 20.10 (e (@ o(o(o(ofo(ofofeofe ° 0.04-0.16
| DGN 32020  |EERE! 0.04 0.20 0.020  18.00  21.00 o 0.04-0.16
DGN 4003J 4.00 0.04 0.30 0.020 - 6 18.90 |o (@ (N oo 0|0 0 0.05-0.18
DGN 4803J 4.80 0.04 0.30 0.020 -6 20.40 | ® 0.05-0.20
DGN 5003J 5.00 0.04 0.30 0.020 -® 19.00 (@ | @ |0 eo(o|e 0.05-0.20

¢ Der JT-Spanformer ist ahnlich dem J-Typ, verfugt jedoch Uber eine verstarkte, negative Stirnschneide; sehr gut geeignet fiir die Bearbeitung von weichen
Werkstlickstoffen bei niedrigem bis mittlerem Vorschub

¢ Im Complete Machining Solutions Hauptkatalog fiir nicht rotierende Werkzeuge finden Sie das komplette Produktprogramm
() Scharfe Schneidecken

(@ Einseitiger Schneideinsatz
3 Stechbreitentoleranz (+/-)
(4) Eckenradiustoleranz (+/-)

5) Keine Begrenzung der Stechtiefe

Member IMC Group
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MODUGRIP

MODULAR GRIP CARTRIDGES

Kompakte Modularadapter-
zum Ein- und Abstechen
Grip Master

flachem Unterbau fir Adap
Einstechen und Abstechen

Zur Bearbeitung links und rechts
an der Schulter

Bediener-
freundlich fur eine vielfdltige Kuhlmittelzufuhr Schneideinsatze
Auswahl an Stechsystemen

LOGIC - -

/SCAR CHESS LINES



RIP

MODULAR GRIP CARTRIDGES

NMAHR/L-JHP
Halter mit zielgerichteter
Kuhimittelzufuhr fir MODU-GRIP-

£340
Bar Max

Adapter WF(asAsembly)
L]
WF(adapter) WF (Komplett) = WF (Schaftwerkzeug) + WF (Adapter)
H B OAL WF CNT
NMAHR/L 20-MG-JHP 20.0 20.0 100.00 14.70 G1/8
NMAHR/L 25-MG-JHP 25.0 25.0 100.00 19.70 G1/8
Ersatzteile
& 2 / o
NMAHL 20-MG-JHP SR M5-04451 SW6-T-SH BLD T20/S7 OR 5X1N
NMAHR 20-MG-JHP SR M5-04451 SW6-T-SH OR 5X1N
NMAHL 25-MG-JHP SR M5-04451 SW6-T-SH BLD T20/S7 OR 5X1N
NMAHR 25-MG-JHP SR M5-04451 SW6-T-SH BLD T20/S7 OR 5X1N
MODUGRIP QR W -1
TGAD RE/LE-JHP -
Adapter zum Ein- und Abstechen mit \\ IjF
Zielgerichteter Kihimittelzufuhr fur . N~ ,@,o
TANG-GRIP-Schneideinsatze i Bar Max
owl Rechtsausflihrung
CWN  CWX®  WF WB WB: LF OAL OAH HF CUTDIA Schneideinsatz
TGAD 2R/LE-D54-JHP 1.80 2.40 4.48 1.65 5.3 4440 58.30 25.8 189 54.0 TAG 2
TGAD 3R/LE-D54-JHP 2.80 3.50 4.08 2.45 5.3 4440 5830 25.8 18.9 54.0 TAG 3
() Minimale Schneidenbreite @ Maximale Schneidenbreite
Ersatzteile
/
TGAD RE/LE-JHP ETG 3-4-SH*
* Optional, bitte separat bestellen.
Mgepmgag;ﬁlsp CUTDIA . %»’ 13
T N /'/ - “ L
D/HGAD RE/LE-JHP

Adapter zum Ein- und Abstechen mit
Zielgerichteter Kihimittelzufuhr fir
DO-GRIP-Schneideinsétze

Bar Max

Yow twe WB_2 Rechtsausfilhrung

CWN! CWX®  WF WB WB_2 LF OAL OAH HF CUTDIA Schneideinsatz
DGAD 2R/LE-D38-JHP [JEEL 2.50 4.50 1.60 5.3 40.40 54.35 258 189 38.0 DGN 2
DGAD 3R/LE-D38-JHP [EX) 3.18 4.08 2.45 5.3 40.40 54.35 258 189  38.0 DGN 3
HGAD 3R/LE-D42-JHP X)) 3.00 4.08 2.45 5.3 38.40 5235 258 189 420 HGN 3

() Minimale Schneidenbreite @ Maximale Schneidenbreite

Ersatzteile

Bezeichnung é‘

DGAD 2LE-D38-JHP EDG 33A*
DGAD 2RE-D38-JHP EDG 33A*
DGAD 3LE-D38-JHP EDG 33A*
DGAD 3RE-D38-JHP EDG 33A*
HGAD 3LE-D42-JHP EDG 23B*
HGAD 3RE-D42-JHP EDG 23B*

* Optional, bitte separat bestellen.

Member IMC Group
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MODUGRIP

MODULAR GRIP CARTRIDGES

PCAD RE/LE-JHP

Adapter zum Ein- und Abstechen mit
Zielgerichteter Kuhimittelzufuhr fur
PENTA 24-Schneideinsétze

‘&-340
Bar Max

Rechtsausfuhrung
CWN"  CWX®@ WF WB WB_2 LF OAL OAH HF  Schneideinsatz
53 41.40 5530  25.8  18.9 PENTA 24

PCAD 24R/LE-JHP 0.50 3.18 5.20 11.00

() Minimale Schneidenbreite @ Maximale Schneidenbreite

Ersatzteile

& »

PCAD RE/LE-JHP SR 16-212-01397 T-2010/5
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ANTI-VIBRATION

ole”

Anti-Vibrations-Schneidentrager

Whisper Master

Einzigartige Anti-Vibrations
Schneidentrager zum tiefen
Ein-und Abstechen

E{ES én- und
Kuhlmittel- Produktivitat Abstechen
zufuhr

¢ | Einzigartige Anti-Vibrations-
5 Schneidentréger i

Innovatives
Antivibrationskorper-System zur
Kompensation von Schwingungen

Sehr effizient
bei grofZen
Auskragungen

LOGIC - -

/SCAR CHESS LINES
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W

ANTI!-VIBRATION 1

Anti-Vibrations-Schneidentriager

Anti-Vibrations-Schneidentrager zum e JWVL

tiefen Ein- und Abstechen ’—w—‘ F
[

’ &

Bezeichnung

CWN CWX  OHX CDX WB HF H OAL  Schneideinsatz

5.50 6.40 100.0 93.00 520 450 52.6 235.00 GIMF/N 6 EDG 44A*

TGFHM 53K-8-AV 7.70 9.00 100.0 93.00 740 450 526 23500 TAG/TAGB S8 ETG 8-12*
800 800 1000 93.00M 740 450 526 23500 GIMY/F/MM8  HW4.0

() Fir D<200 Tmax-r=98
*Optional, bitte separat bestellen

User Guide

¢ Die Drehzahl ist einer der ausschlaggebendsten
Faktoren, die mogliche Vibrationen beeinflussen.
Um einen stabilen und kontrollierten
Bearbeitungsprozess zu erhalten, sollte der
WHISPERLINE-Schneidentrager mit einer
konstanten Drehzahl anstatt einer konstanten
Schnittgeschwindigkeit eingesetzt werden.

Treten Vibrationen auf, sollte zuerst die Drehzahl
reduziert werden.

e Jeder Schneidentrager ist durch ISCAR bei einer
Auskraglange von 100 mm fUr eine optimale
Zerspanleistung vorkalibriert. Eine Feinkalibrierung
kann durch den Maschinenbediener durchgefuhrt
werden.

Feinkalibrierung

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

. Wenn die Auskragléange des Schneidentragers
< 100 mm ist, empfehlen wir, die Kompression
des O-Rings durch Drehen der Kalibrierschraube
im Uhrzeigersinn zu erhdhen (vergewissern Sie
sich, dass sich der Abstand zwischen den
Anti-Vibrationskdrpern vergroBert).

Anti- X
Vibrations- -
korper ”44;‘# f

#" Abstand zwischen
den Anti-Vibrations-

koérpern
Kalibrierschraube

0O-Ring

2. Wenn die Auskraglénge 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
pro 30 mm Anderung in der Auskraglange
betragen. Beispiel: FUr eine Auskraglange von
70 mm sollte man die Kalibrierschraube um eine
halbe Umdrehung im Uhrzeigersinn drehen.

i £
f“**?.“"{

L

l

&
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NANMILL

NANO ENDMILL

90°-Miniatur-Schaftfraser
8 -10 mm

Nano Master

== : —
3 - Besonders groRer
Kerndurchmesser am Fraskorf

—

VergrdBerung/

o 3

S T I T S L T e

Sehr kleine austauschbare We
kombiniert mit eng geteilten Sc
kleinem Durchmesser zum 90°-Eckfrasen

..

Extra positive Sehr stabile Neue

Trigon-Wendeschneidplatten
ohne Bohrung

Erzeugt

Schneidkante und langlebige ~ WSP Generation ~ S0°-Schultern
Wendeschneidplatte

LOGIC, 7
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NANMILL
NANO ENDMILL -
HM390 ETP-04 T % @
90°-Miniatur-Schaftfraser DC == e - DCONMS o
fir HM390 TPRK 0401- L l %7)
Wendeschneidplatten
mit 3 helikalen Schneidkanten S ‘
OAL
DC APMX CICT™ OAL LH DCONMS Schaft@ RMPX® %
HM390 ETP D08-2-C08-04 8.00 3.00 2 60.00 12.0 8.00 C 3.0 0.02
HM390 ETP D10-3-C10-04 10.00 3.00 3 80.00 15.0 10.00 C 2.5 0.05

* Anzugsdrehmoment an der Wendeschneidplatte 0,45 Nm
) Zahnezahl

(2 C-Zylindrisch, W-Weldon

@) Max. Eintauchwinkel

Ersatzteile

Bezeichnung § ?

HM390 ETP-04 SR M2X0.4-3 T6 T-6/5 MAGNET 3X3

NMILL DRVS

NANO ENDMI{LL

HM3.9.° ETP-MIA\‘II-O4A ‘ m 1 T % @
90°-Miniatur-Schaftfraser mit DG THSZMS DCONMS o
MULTI-MASTER-Schnittstelle fur l & L J M b l ®7)

HM390 TPKR0401-Wendeschneidplatten N
ﬂAPMX b«LF 4’]
OAL:
DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL  DRVS®  RMPX®
HM390 ETP D08-2-MMTO05-04 8.00 3.00 2 10.00 7.60 TO5 16.75 6.0 3.0
HM390 ETP D10-3-MMTO06-04 Jg[exe] 3.00 3 12.00 9.60 TO6 18.30 8.0 2.5

® Anzugsdrehmoment an der Wendeschneidplatte 0,45 Nm
() Zahnezahl

@ KlemmschliisselgréBe

(3 Max. Eintauchwinkel

@ Gewicht

Ersatzteile

Bezeichnung @ ?

HM390 ETP-MM-04 SR M2X0.4-3T6  T-6/5 MAGNET 3X3

NMILL

NANO ENDMILL

HM390 TPKR 0401
Miniatur-Trigon-Wendeschneidplatte
mit 3 helikalen Schneidkanten

flr 90°-Schultern

®

%
@

Empfohlene
G e Schnittwerte
(=]
@
8 ap fz
Bezeichnung L IC S APMX RE BS = (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

A= lhe"




HIELISMILL

HM390 LINE

Kleine 90°-Schaftfraser
10 - 16 mm
Heli Master

I

HM390 TPKTO5 =
elikalerSchneidkanten

il

Kleine Schaftfraser
mit helikaler Schneide
zum 90°-Schulterfrasen

Miniatur-Wendeschneidplatten
fiir Schaftfraser mit
kleinem Durchmesser

- b, — Schnitttiefe bis zu 3,5 mm
Hoch positiver Erzeugt Wirtschaftliche
Spanwinkel Kerndurchmesser 90°-Schultern Wendeschneidplatten

weoGle,)

ISCAR CHESS LINES




AL [ SMILL &
- — ———- — —-—i DCONMS

HM390 ETP-05 %

OAL ‘
Q
Bezeichnung DC APMX  CICT® OAL LH DCONMS Schaft® RMPX® kol

Kleine 90°-Schaftfraser

fir HM390 TPKT 0502-
Wendeschneidplatten

mit 3 helikalen Schneidkanten

HM390 ETP D10-02-C10-05-C 10.00 3.50 2 70.00 18.0 10.00 C 2.0 0.03
HM390 ETP D12-03-C12-05-C 12.00 3.50 3 70.00 18.0 12.00 C 1.5 0.06
HM390 ETP D14-03-C14-05-C 14.00 3.50 3 80.00 20.0 14.00 C 1.5 0.08
HM390 ETP D16-04-C16-05-C 16.00 3.50 4 90.00 20.0 16.00 C 1.5 0.12
* Anzugsdrehmoment 0,5 Nm
() Zahnezahl
(2) C-Zylindrisch, W-Weldon
() Max. Eintauchwinkel
y =
HELISMILL =

HM390 ETP-MM-05 @ T % @
Kleine 90°-Schaftfraser mit DC mmmm?u‘&msms DCONMS ]
MULTI-MASTER-Schnittstelle fiir ONY T %7 &'i

HM390 TPKT 0502-Wendeschneidplatten G
APMX b«LF 4.‘ ‘
OAL———

DC APMX CICT®" LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX®)
HM390 ETP D10-02-MMTO06-05 Ja[eXe[s) 3.50 2 15.00 9.60 TO6 21.60 8.0 2.0
HM390 ETP D12-03-MMTO08-05 EmPAe 3.50 3 16.00 11.60 TO8 24.20 10.0 1.5
HM390 ETP D14-03-MMTO08-05 aF:Nel] 3.50 3 16.00 13.60 TO8 22.90 10.0 1.5
HM390 ETP D16-04-MMT10-05 R[Xe] 3.50 4 18.00 15.60 T10 29.80 13.0 1.5

® Anzugsdrehmoment 0,5 Nm

() Zahnezahl

(2 KlemmschliisselgréBe

() Max. Eintauchwinkel

HEL [ VILL

HM390 TPKT 0502 Q %

Trigon-Wendeschneidplatten

mit 3 helikalen Schneidkanten @

flr exakte 90°-Schultern

. . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
g1 8|2 . :
Q Q %) P z
Bezeichnung L IC S APMX RE BS O | © | Q9 (mm) (mm)
HM390 TPCT 050 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 | 0.05-0.10

Member IMC Group

A= lhe"




L i OMILL

HM490 LINE

Extra kleine
Schaftfraser 10 - 20 mm
SO Master

iiL.:
- |
' k

M Jnd Multi-Master Bereich
10 - 20 mm

Kleine, quadratische

Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten

Positiver Erzeugt Wirtschaftliche
Spanwinkel Kihlmittelzufuhr ~ 90°-Schultern  Wendeschneidplatten

weoGle,)

ISCAR CHESS LINES




HEL i MILL s
o o @9 @

E90S0-04 =T C

Schaftfraser flr Wendeschneidplatten T OAL

zum Eckfrasen und flir w APMX_2 &= @ f

Hochvorschub-Anwendungen

9 ATYMX Y vV
DC— ¥ DC2 i
DCX_2—

DC APMX DC 2 DCX 2 APMX 2 LU OAL DCONMS Schaft® CICT® WT®
E90SO D10-2-C10-04-C eXels] 3.50 4.40 10.00 0.50 18.0  70.00 10.00 C 2 0.04
E90SO D12-2-C12-04-C ERPA] 3.50 6.40 12.00 0.50 18.0 70.00 12.00 C 2 0.05
E90SO D12-3-C12-04-C ERPX0] 3.50 6.40 12.00 0.50 18.0  70.00 12.00 C 3 0.05
E90SO D14-4-C14-04-C ERENe0] 3.50 8.40 14.00 0.50 20.0 80.00 14.00 C 4 0.08
E90SO D16-4-C16-04-C E[:Xel] 3.50 10.40 16.00 0.50 20.0 90.00 16.00 C 4 0.12
E90SO D16-5-C16-04-C LX) 3.50 10.40 16.00 0.50 20.0  90.00 16.00 C 5) 0.12
E90SO D20-6-C20-04-C [rleXe] 3.50 14.40 20.00 0.50 25.0 110.00 20.00 C 6 0.23

* A - mit SOMT/CT 0402 Wendeschneidplatte ® B - mit SOMT 0402-FF Wendeschneidplatte ® Anzugsdrehmoment 0,5 Nm

() C-Zylindrisch

(2 Zahnezahl

() Gewicht

ME? i ILL N DCONMS

HM490 LINE THSZMS! Q @

E90S0-MM-04 A | 5] %

Schaftfraser mit MULTI-MASTER- OAL

Schnittstelle fir Wendeschneidplatten @ @ ’f

zum Eckfréasen und fur .

Hochvorschub-Anwendungen 5 c\ TAPMX

DC APMX DC_2 DCX_ 2 APMX 2 LF OAL CICT" DCONMS THSZMS DRVS® WT®
E90SO D10-2-MMTO06-04 [RleXe[ccH:l0] 4.40 10.00 0.50 156.00 21.30 2 9.70 TO6 8.0 0.07
E90SO D12-3-MMTO08-04 [RP-Ae/ocK:0] 6.40 12.00 0.50 16.00 23.50 3 11.60 TO8 10.0 0.15
E90SO D14-4-MMTO08-04 [RF-Xe[ocH:(] 8.40 14.00 0.50 16.00 23.50 4 13.60 TO8 10.0 0.16
E90SO D16-5-MMT10-04 [RlsXe[oJugc¥slo] 10.40 16.00 0.50 18.00 29.30 5 15.60 T10 13.0 0.26

® A - mit SOMT/CT 0402 Wendeschneidplatte ® B - mit SOMT 0402-FF Wendeschneidplatte

() Z&hnezahl

(2 KlemmschlisselgroBe

(@) Gewicht

Lz i ILL

HM490 LINE

SOMT/CT 0402 % @

Quadratische Fras-Wendeschneidplatte

fir allgemeine Anwendungen Q

Abmessungen Zaher < Harter] Empfohlene Schnittwerte
o © o
(2} o - a f
. 9] © ©Q p z
Bezeichnung APMX RE IC S Q| Q| Q (mm) (mm)
SOCT 040204 PNR 3.50 0.40 4.07 2.20 [ 0.50-3.50 0.05-0.10
SOMT 040204 PNTR 3.50 0.40 4.07 2.20 o [} ° 0.50-3.50 0.05-0.10

y -
Hz idiLL
SOMT 0402-FF

Quadratische Fras-Wendeschneidplatte
zum Hochvorschub-Frasen

RE

®
@

Empfohlene
() Schnittwerte
ap f,
Bezeichnung IC APMX RE Rg" S (mm) (mm)

SOMT 040206 PNR-FF 3.80 0.50 0.60 1.00 2.20 0.20-0.50 0.30-0.50

() Radius zum Programmieren (CAM)

® (1C830

Member IMC Group




LoamBrANa

T890 MILLING LINE

Durchmesserbereich 32 - 160 mm
Tangential Master

Tangentiale wirtschaftli
Wendeschneidplatte mit
zum 90°-Schulterfrasen

8 Schneidkanten

Vorteil der GroRer Erzeugt Schwalbenschwanzformiger
tangentialen  Kerndurchmesser  90°-Schultern Plattensitz
Klemmung am Fraskorper JETZT

L @ J(]M[L‘ SCANNEN!

/ISCAR CHESS LINES



-
LOGIQSTANG B e
@

T890 MILLING LINE
| DCONMS ‘F

DC APMX CICcT™ DCONMS Schaft @ LU LH OAL WT®

T890HT ELN-R13
90°-Schaftfraser fur tangentiale

T890 LN.T 1306...-Wendeschneidplatten
mit 8 Schneidkanten

T890HT ELN D32-3-C32-13 32.00 9.50 3 32.00 C 37.4 40.0 130.00 0.68
T890HT ELN D32-3-C32-13B 32.00 9.50 3 32.00 C 47.4 50.0 250.00 1.43
T890HT ELN D32-3-W32-13 32.00 9.50 3 32.00 W 37.4 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
() Z&hnezahl @ C-Zylindrisch, W-Weldon @ Gewicht
Ersatzteile
& / Vi
T890HT ELN D32-3-C32-13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT ELN D32-3-C32-13B SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT ELN D32-3-W32-13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT ELN D40-4-C32-13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
T890HT ELN D40-4-W32-13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH
LOGIQ8TANG e
T89OHT FLN-R13 — Q %
90°-Planfraser fur tangentiale ) A A
T890 LN.T1306...-Wendeschneidplatten vy A\ OAL @a ’F
mit 8 Schneidkanten i - l
LHPHOAH APmx
c— o F
[ :
Bezeichnung DC APMX CICT®  DCONMS DHUB OAL  Aufnahmetyp k]
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-F 125.00 9.50 15 40.00 92.00 63.00 B 2.93
() Zahnezahl
Ersatzteile
S / Y /
T890HT FLN D040-03-16-R13 SR 10513105-L10.5 BLD IP20/M7 SW6-T-SH SR M8X30DIN912
T890HT FLN D040-04-16-R13 SR 10513105-L10.5 BLD IP20/M7 SW6-T-SH SR M8X30DIN912
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 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
T890HT FLN D050-05-22-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
T890HT FLN D050-06-22-R13 SR 10513105 BLD IP20/M7 SW6-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 10513105 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




LOGIOSTANG

Fig ¥

T890 MILLING LINE [un Fig. 8 LWAT. .- @ Q
T890 LN.T 1306
Tangential montierte
Wendeschneidplatten mit ’ %
8 Schneidkanten
Empfohlene
AT Schnittwerte
o o
W oo || o
< (%] <t o] o -
® [ Q||| o|awn ap f;
Bezeichnung APMX INSL W: RE CHW Abb |2 |2 |2 || |Q (mm) (mm)
T890 LNHT 1306PNTR 9.50 13.78  6.00 0.80 - 1 ° ° ° ° ° o 1.00-9.50 0.10-0.20
T890 LNAT 1306PN-W (1) CIlopRicReRu-Nels) 0.60 2 e | 0.50-1.00 0.10-0.20

() Breitschlichtplatte (WIPER), 4 Schneidkanten, nur zum Schlichten

MACHINING SO TELTIGENTY




Xauap

EXTENDED FLUTE

Wendelschaftfraser
Durchmesser 50 - 100 mm
Aerospace Master

Spezielle Anorgdiing fiir eir
ruhigenund
wbratmnsarmen Schnitt

Wendelschaftfraser
fiir Werkstiicke aus der
Luft- und Raumfahrtindustrie

Quadratische
Wendeschneidplatte
mit 4 Schneiden

Sehr gute Fiir exotische Innere Wirtschaftliche
Spanabfuhr Werkstiickstoffe Kiihlmittelzufuhr Wendeschneidplatten

JLOLGY (L

ISCAR CHESS L/INES




Xauap = e —

EXTENDED FLUTE

SDK-10-C/HP [ Al % @

Aufsteckfraser DC = ! DCONMS  DHUB =]

fur SDHW/T 100408...- o, dln r

Wendeschneidplatten = SIS Sl

T l~— APMX ﬁ—j

DC  APMX NOF® CICT®  OAL DCONMS DHUB _ Aufnahmetyp  WTW@
SDK D050-48-03-22-10-C 50.00  48.00 3 18 75.00 22.00 48.00 A 0.54
SDK D050-48-03-27-10-C 50.00  48.00 3 18 80.00 27.00 49.00 A 0.57
SDK D050-48-04-27-10-C 50.00  48.00 4 24 80.00 27.00 49.00 A 0.56
SDK D050-48-04-27-10-HP (1) Ko} 48.00 4 24 80.00 27.00 49.00 A 0.57
SDK D063-56-04-27-10-C 63.00  56.00 4 28 80.00 27.00 60.00 A 0.90
SDK D080-64-05-32-10-C 80.00  64.00 5 40 85.00 32.00 78.00 A 1.61

() Mit speziellen Dusen fur Hochdruckkiihlung direkt in die Schnittzone
2 Anzahl der effektiven Zahnreinen

@) Anzahl der Wendeschneidplatten

@ Gewicht

Ersatzteile

e - J 77 &

SDK D050-48-03-22-10-C SR M3.5X0.6-L8.5 P10  BLD IP10/S7  SW6-SD SR M10X60DIN912

SDK D050-48-03-27-10-C SR M3.5X0.6-L8.5 P10 BLD IP10/S7  SW6-SD

SDK D050-48-04-27-10-C SR M3.5X0.6-L8.5 P10  BLD IP10/S7  SW6-SD

SDK D050-48-04-27-10-HP SR M3.5X0.6-L8.5 P10 BLD IP10/S7  SW6-SD Duse 1,2mm 5691 026-04
SDK D063-56-04-27-10-C SR M3.5X0.6-L8.5 P10  BLD IP10/S7  SW6-SD

SDK D080-64-05-32-10-C SR M3.5X0.6-L8.5 P10 BLD IP10/S7  SW6-SD

EXXNQDEDUFﬁQ w w SDHT RE SDHW %
SDHW/T 100408 | N N
Quadratische Wendeschneidplatten f N r%
zur Bearbeitung von Titan, | k J | @
hoch hitzebestandigen Legierungen o T =~
und rostbesténdigem Stahl L eg -l
- . Empfohlene
Abmessungen Zaher «— Harter| Schnittwerte
o
o N o
© [c] ] f
) e} 0 [ z
Bezeichnung L S RE &) O o (mm)
SDHT 100408-PDEN () 10.00 4.50 0.80 [ o 0.05-0.10
SDHW 100408-TN (2 10.00 4.50 0.80 . ° ) 0.05-0.12
SDHW 100408-TN-CS 10.00 4.50 0.80 . 0.05-0.12

() Erste Wahl fir die Bearbeitung von rostbestandigem Stahl
(2 Erste Wahl fur die Bearbeitung von Titan
) Wendeschneidplatte mit Spanteilergeometrie

TN MACHINING O TELIGENTLY




UAD = —
EXTENDED FLUTE
SDK-12-C/HP } T % @
Aufsteckfraser DC = i DCONMS  DHUB =]
fur SDHT 1205...- ) LT )ﬂ
Wendeschneidplatten S
@ &) (o) (@)
APMX ﬁ—j
DC APMX NOF® CICT®  OAL DCONMS DHUB  Aufnahmetyp  WT®
SDK D63-55-05-27-12-C 63.00 55.00 5 25 80.00 27.00 60.00 A 0.94
SDK D63-55-05-27-12-HP (1) JcKo R0 5 25 80.00 27.00 60.00 A 0.94
SDK D63-66-04-27-12-C 63.00 66.00 4 24 93.00 27.00 60.00 A 1.07
SDK D63-98-04-27-12-C 63.00 98.00 4 36 125.00 27.00 60.00 A 1.38
SDK D80-66-05-32-12-C 80.00 66.00 5 30 95.00 32.00 77.60 A 2.06
SDK D80-109-05-32-12-C 80.00 109.00 5 50 143.00 32.00 77.60 A 3.06
SDK D100-76-06-40-12-C 100.00  76.00 6 42 110.00 40.00 92.00 A 3.97
SDK D100-130-06-40-12-C 100.00 130.00 6 72 165.00 40.00 92.00 A 5.87
() Mit speziellen Diisen fir Hochdruckkiihlung direkt in die Schnittzone
(2) Anzahl der effektiven Zahnreihen
(3 Anzahl der Wendeschneidplatten
@) Gewicht
Ersatzteile
& / 7 /
SDK D63-55-05-27-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T
SDK D63-55-05-27-12-HP SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T
SDK D63-66-04-27-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T SR M12X80DIN912
SDK D63-98-04-27-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T SR M12X110DIN912
SDK D80-66-05-32-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SWe-T SR M16X70DIN912
SDK D80-109-05-32-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T SR M16X120 DIN912
SDK D100-76-06-40-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T
SDK D100-130-06-40-12-C SR M4X0.7-19.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T

Xauap

EXTENDED FLUTE
SDHT/X 120508 N
Quadratische Wendeschneidplatten
zur Bearbeitung von Titan,
hoch hitzebestandigen Legierungen
und rostbestéandigem Stahl

SDHT RE

® 2

Il

SDHX

-

AN
7

<

=

- . Empfohlene
Abmessungen [Zaher <— Harter Schnittwerte
o
N I
(o] o] f
) © 0 z
Bezeichnung L S RE o o (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 o [ 0.05-0.15

() Erste Wahl fir die Bearbeitung von rostbestandigem Stahl
(2 Erste Wahl fir die Bearbeitung von Titan

Member IMC Group

A= lhe"




NANFEED

NANO FEED MILL

Miniatur-Hochvorschub-Friser
Durchmesser 8 - 10 mm

Sehr kleine Wendeschneidp

Schaftfraser mit kleinem Durch or, fiir =
hohen Vorschub und hohe Produktivitét e

Sehr stabile GroRer Sehr gute

vorschubfrasen und langlebige Eintauchwinkel Spanabfuhr Kihlmittelzufuhr
Wendeschneidplatte

LoGle,) 7

ISCAR CHESS LINES




NANO FEED aM/LL

OAL
FFT3 EFM-02 It =7 @ ® @

Schaftfraser fur kleine, einseitige

LU
I DC IS
Trigon-Wendeschneidplatten DvCX Lﬂ DCONMS ‘@ Q f
zum Hochvorschubfrasen &APMX !
\wr

—|

14°

O
DCX DC APMX CICT® LU LH OAL DCONMS Schafttyp® RMPx® I

Ll = DB R0 T B B8 8.00 220 0.60 2 17.0 20.0 60.00 10.00 C 10.8 0.03
FFT3 EFM D08-2-080-C12-02 JE:To Ry & dRueX:|) 2 26.0 30.0 80.00 12.00 C 10.8 0.10
FFT3 EFM D10-3-090-C10-02 JRleXc/ol3-loJoN-To} 3 40.0 40.0 90.00 10.00 C 4.7 0.12

® Radius zur Programmierung 1,1 mm

() Anzahl der Schneiden

(2 C-Zylindrisch, W-Weldon

() Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen

Ersatzteile

& >

IR RV SRM2X0.4-29T6-HG  T-6/5 MAGNET 3X3

NANGFEED

— ‘
FFT3 EFM-MM 02 be
Schaftfraser mit MULTI-MASTER- DCX i ﬁ Wﬂ ! T

THSZMS R
Schnittstelle fur kleine, einseitige - M peane ! Q
Trigon-Wendeschneidplatten l l

@ﬁs ﬁ
zum Hochvorschubfrasen APMX 1L, 4 o
g

O
DCX DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPx@ &
FFT3 EFMDO08/.31-2MMTO05-02 o] 2.20 0.60 2 10.00 7.60 TO5 16.75 5.5 10.8 0.01
FFT3 EFMD10/.39-SMMTO06-02 [leXeo g ¥-{o] 0.60 3 10.00 9.70 TO6 16.30 8.0 4.7 0.01

e Radius zur Programmierung 1,1 mm

() Anzahl der Schneiden

(2 SchitsselgroBe

(3 Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

Ersatzteile

S »

IR RPN SR M2X0.4-2.9 T6-HG  T-6/5 MAGNET 8X3

NANGFEED

i
¥ ®

Sw»‘
FFT3 TXMT 02 D At &=
Kleine, einseitige Trigon-
Wendeschneidplatte zum
Hochvorschubfréasen

LAl 4

Abmessungen Schnittwerte
o
& ap f,
Bezeichnung INSL IC RE S S1 S (mm) (mm)
FFT3 TXMT 020105T 3.66 2.00 0.50 1.10 1.56 [ 0.20-0.60 0.20-0.70

Member IMC Group




MICROJFEED

Kleine Hochvorschubfraser
Durchmesser 10 - 16 mm
Micro Master

! 3

Einseitige Trigon-WSP mit
3 Schneidkanten

Schaftfraser mit kleinem Durchmesser
fiir hohen Vorschub und hohe
Produktivitat

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

z »

Hoher Hoch positiver Innenkiihlung

Vorschub Spanwinkel Produktivitat

o, i

ISCAR CHESS LINES




MICROSFEED
MF 300 ENDMILL ) OAL ) @ @ ® @
FFT3 EFM-03 A PE—
Schaftfréser fur kleine, einseitige o R -
Trigon-Wendeschneidplatten @ Dol DCONMS Rd} @? Q /r
zum Hochvorschubfrésen APMX, i 4

L]\ e/

DCX DC APMX CICT® LH OAL DCONMS Schafttyp® RMPX® o]

FFT3 EFM D10-2-080-C10-03 leXee} 5.60 0.60 2 20.0 80.00 10.00 C 6.9 0.11
FFT3 EFM D12-3-120-C12-03 Py 7.60 0.60 3 25.0 120.00 12.00 C 4.7 0.14
FFT3 EFM D16-4-140-C16-03 R0 11.60 0.60 4 35.0 140.00 16.00 C 2.9 0.18

® Radius zur Programmierung 1,1 mm

() Anzahl der Schneiden

(2) C-Zylindrisch, W-Weldon

() Maximaler Winkel zum Schréageintauchen

Ersatzteile

& 7
[FFTs EFm-0s

TS 180411/HG T-61P/51

MICROGFEED

FFT3 EFM-MM 03 < S—
Schaftfraser mit MULTI-MASTER-
Schnittstelle fir kleine, einseitige Dox DC

Q®]F
Trigon-Wendeschneidplatten
zum Hochvorschubfrésen e

O
DCX DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX® I
10.00 5.60  0.60 2 10.00 9.70 TO6 16.30 8.0 6.9 0.02
AR DIPTR YR E®EY 1200 760  0.60 3 15.00 11.70 To8 2250 10.0 47 0.03
16.00  11.60  0.60 4 20.00 1530 TI0  31.30 130 29 005
® Radius zur Programmierung 1,1 mm
() Anzahl der Schneiden

(2 SchitsselgroBe
(3 Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

Rd°
THSZMS DCONMS @

o

Ersatzteile

& 7

(FFT3 EFM-MM 05 IRERCTRE

MICROGFEED

FFT3 WXMT 03
Kleine, einseitige Trigon-
Wendeschneidplatte zum
Hochvorschubfrasen

4 =% ®
ol

@,

Abmessungen [Zaher <— Harter| Schnittwerte
o (o]
@ =}
8 | 8 o L
Bezeichnung IC S RE APMX = = (mm) (mm)
FFT3 WXMT 030206T 4.20 2.20 0.60 0.60 o ° 0.20-0.60 0.20-0.80

Member IMC Group




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

Hochvorschubh-Fraser
Durchmesser 12 - 40 mm
Twit Master

In sich verdrehte Wendeschneidplatte
Hoch positiver Spanwinkel

Verdrehte Wendescil.n.e.i;li:.l? um A \ ,
Hochvorschub-Frasen fiir hochste TTS0N

Produktivitit N

Hoch positiver Doppelseitige
Kerndurchmesser Spanwinkel  Wendeschneidplatte

IO (L

ISCAR CHESS LINES

frasen

SCANNEN!




LOGIQ&FEED
ECEE

HIGH FEED MILLING I OAL
=N N
DCONMS @ @? Q r

FFX4 ED

Schaftfréser fur kleine, zweiseitige,

in sich verdrehte Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten zum

Hochvorschub-Frasen

DCX DC APMX CICT®  LH OAL DCONMS RMPX® Schaft® WT@
FFX4 ED12-1-030-C12-04 12.00 4.60 0.80 1 30.0 90.00 12.00 3.6 C 0.07
FFX4 ED16-2-030-C16-04 16.00 8.60 0.80 2 30.0 120.00 16.00 4.3 C 0.16
FFX4 ED16-2-050-W20-04 16.00 8.60 0.80 2 50.0 110.00 20.00 4.3 W 0.20
FFX4 ED20-3-050-C20-04 20.00 12.60 0.80 3 50.0 140.00 20.00 2.7 C 0.29
FFX4 ED20-3-060-W20-04 20.00 12.60 0.80 8 60.0 120.00 20.00 2.7 W 0.24
FFX4 ED25-4-060-C25-04 25.00 17.60 0.80 4 60.0 150.00 25.00 1.8 C 0.50
FFX4 ED25-4-080-W25-04 25.00 17.60 0.80 4 80.0 140.00 25.00 1.8 W 0.45
FFX4 ED32-5-080-W32-04 32.00 24.60 0.80 5) 80.0 150.00 32.00 1.2 W 0.80
FFX4 ED32-5-120-C32-04 32.00 24.60 0.80 6 120.0 205.00 32.00 1.2 C 1.02

¢ Radius zum CAM-Programmieren = 1,8 mm (1) Z&hnezahl @ Max. Eintauchwinkel ® C-Zylindrisch, W-Weldon 4 Gewicht

Ersatzteile

P -

FFX4 ED12-1-030-C12-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FFX4 ED16-2-030-C16-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FFX4 ED16-2-050-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
139 CH o PL R L o B [ B I Bl SR M2.5X0.45-L6 IP7  IP-7/51
FFX4 ED20-3-060-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FFX4 ED25-4-060-C25-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FFX4 ED25-4-080-W25-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FFX4 ED32-5-080-W32-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FFX4 ED32-5-120-C32-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51

in sich verdrehte Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten zum
Hochvorschub-Frasen mit

SIES
MULTI-MASTER-Schnittstelle
DCX DC CICT® APMX THSZMS LF  OAL RMPX®2 DCONMS DRVS® %5

2 CHRTAEPR R EEY 16.00 8.60 2 0.80 T10 20.00 31.75 4.3 15.20 13.0 0.02

® Radius zum CAM-Programmieren = 1,8 mm (1) Zahnezahl @ Max. Eintauchwinkel @ KlemmschliisselgréBe

LOGIQLFEED P

HIGH FEED MILLING ‘( @ ® Q @
FFX4 ED-MM | THSZMS DCONM

Schaftfraser fir Kleine, zweiseitige, ¥ l /r

Ersatzteile

& s

[FFxa ED-MM  EESIPISCRIAD T767

LoglQdFEED

FFX4 ED-M

Schaftfraser flr kleine, zweiseitige,

in sich verdrehte Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten zum Hochvorschub-
Frasen mit FLEX-FIT-Schnittstelle

—— = %9S
Lszms DCCINMS @ @ @? r

DRVS

DCX DC CICT® APMX THSZMS LF OAL RMPX® DCONMS DRVS®  WT®
FFX4 ED16/.63-2-M08-04 16.00 8.60 2 0.80 M08 20.00 37.50 4.3 13.00 13.0 0.02
FFX4 ED20/.78-3-M10-04 20.00 12.60 3 0.80 M10 25.00 45.00 2.7 18.00 17.0 0.04
FFX4 ED25/.98-4-M12-04 25.00 17.60 4 0.80 M12 30.00 52.00 1.8 21.00 19.0 0.08
14D CHDEPIAR TR Y 32.00 24.60 5] 0.80 M16 35.00 60.00 1.2 29.00 27.0 0.18
D CY D ELTAREBH FCE R 3500 27.60 5] 0.80 M16 35.00 60.00 1.1 29.00 27.0 0.20

 Radius zum CAM-Programmieren = 1,8 mm M) Zahnezahl @ Max. Eintauchwinkel @ KlemmschliisselgréBe @ Gewicht

Ersatzteile

& 7

[FFxa ED-M  ENCHVPGAIAT T

Member IMC Group
o=
A ]| ||



LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 FD

Aufsteckfraser flr kleine, zweiseitige,
in sich verdrehte Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten zum
Hochvorschub-Frésen

==

DC —»i

5
y

*®
Y

L&

DCX APMX
DCX DC CICT®  APMX OAL DCONMS  DHUB Ror WT@
FFX4 FD032-5-16-04 32.00 24.60 5 0.80 40.00 16.00 38.00 1.2 0.17
FFX4 FD040-6-16-04 40.00 32.60 6 0.80 40.00 16.00 38.00 0.9 0.23

¢ Radius zum CAM-Programmieren = 1,8 mm
() Zahnezahl
@ Gewicht

Ersatzteile

&

7

7

FFX4 FD032-5-16-04
FFX4 FD040-6-16-04

SR M2.5X6-T7-60
SR M2.5X6-T7-60

T-7/51
T-7/51

SR M8X25-D11.5
SR M8X25DIN912

LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 XNMU &= @ ® @
Kleine, in sich verdrehte e[~
Wendeschneidplatten %7’ @ Q
mit 4 Schneidkanten

zum Hochvorschub-Frasen

= s Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter Schnittwerte
o
(3] o o [ ] o
© < ® © | © - a f
© | o L) 0 | @ © p z
Bezeichnung INSL S+ RE Wi Q||| |Q]Q (mm) (mm)
FFX4 XNMU 040310HP 9.29 3.97 1.00 7.16 o [ o [ 0.20-0.80 | 0.20-0.90
FFX4 XNMU 040310T 9.29 3.97 1.00 7.16 [} ° o 0.20-0.80 | 0.20-1.20

o HP- fUr austenitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen
o T- fur Stahl, ferritischen und martensitischen rostbesténdigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl

MACHINING SO TELTIGENTY
D




niiLiddFEED

HIGH FEED

Hochvorschub-Planfraser

Durchmesser 22 - 160 mm Durchmesser;

Feed Master

Sehr langlebige
gerade Schneidkante

Quadratische Wendeschn -
Hochvorschub-Planfrasen
Produktivitat

4

Quadratische Wendeschneid-
platte mit 4 Schneidkanten

Verstarkter  Fiir rostbestandigen Positiver Unterbrochener
WSP-Radius  Stahl, Gusseisen Spanwinkel Schnitt
und exotische

Werkstiickstoffe L@GJ( JMILL

ISCAR CHESS LINES




iLidFEED
ot EECE
FFQ4 D-W-09 LH \
Hochvorschub-Schaftfraser % 7 T R
fUr einseitige Wendeschneidplatten DCX DC . @ J @? r
mit 4 Schneidkanten ¢ l
|l <APMX
DC DCX APMX AEW  CICT®  LH OAL DCONMS RMPX® WT®
FFQ4 D022-2-044-W20-09 7.70 22.00 1.20 6.0 2 44.0 94.00 20.00 8.2 0.19
FFQ4 D025-3-050-W25-09 10.70 25.00 1.20 6.0 3 50.0 106.00 25.00 515} 0.25
FFQ4 D032-4-064-W25-09 17.70 32.00 1.20 6.0 4 64.0 120.00 25.00 3.2 0.50
FFQ4 D035-5-070-W32-09 20.70 35.00 1.20 6.0 5 70.0 130.00 32.00 2.7 0.70

® Radius zum CAM-Programmieren 2,5 mm () Maximale Zustelloreite beim Tauchfrasen (@ Zahnezahl 8 Max. Eintauchwinkel 4 Gewicht

Ersatzteile

. - /

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

il idFEED
FFQ4 D-M-09
Hochvorschub-Schaftfraser fur

einseitige Wendeschneidplatten mit 4
Schneidkanten fur FLEXFIT-Schnittstelle

,I@®®®
miezvs DCONMS @ § @«? r

DC DCX APMX AEW CICT® LF  OAL DCONMS THSZMS RMPX® WT@
FFQ4 D022-02-M10-09 7.70 22.00 1.20 6.0 2 25.00 45.00 18.00 M10 8.2 0.04
FFQ4 D025-02-M12-09 EloN(} 25.00 1.20 6.0 2 30.00 52.00 21.00 M12 55 0.05
FFQ4 D025-03-M12-09 e/} 25.00 1.20 6.0 3 30.00 52.00 21.00 M12 515 0.07
FFQ4 D032-03-M16-09 ERY&(] 32.00 1.20 6.0 3 35.00 60.00 29.00 M16 3.2 0.14
FFQ4 D032-04-M16-09 VA 32.00 1.20 6.0 4 35.00 60.00 29.00 M16 3.2 0.14
FFQ4 D035-05-M16-09 vl 35.00 1.20 6.0 5 35.00 60.00 29.00 M16 2.7 0.16
FFQ4 D040-05-M16-09 () 40.00 1.20 6.0 5 35.00 60.00 29.00 M16 2.0 0.18

® Radius zum CAM-Programmieren 2,5 mm () Maximale Zustelloreite beim Tauchfrésen (@ Z&hnezahl ®) Max. Eintauchwinkel 4 Gewicht

Ersatzteile

. /

FFQ4 D-M-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151

Vi EED 020 p ®
FFQ4 D-09 C L T =/ @ Qﬂ
Hochvorschub-Planfraser Va ‘ \ OAL [ ~=
fUr einseitige Wendeschneidplatten f y ) l @ % @ r
mit 4 Schneidkanten IR 120
Dg)? 4" APMX
DC DCX APMX AE"W CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX®  WT4
FFQ4 D40-05-16-09 25.70 40.00 1.20 6.0 5 35.00 16.00 38.00 2.0 0.17
FFQ4 D50-07-22-09 35.70 50.00 1.20 6.0 7 40.00 22.00 48.00 1.5 0.32
FFQ4 D52-07-22-09 37.70 52.00 1.20 6.0 7 40.00 22.00 48.00 1.4 0.34
FFQ4 D63-08-22-09 48.70 63.00 1.20 6.0 8 45.00 22.00 48.00 1.1 0.49

® Radius zum CAM-Programmieren 2,5 mm () Maximale Zustellbreite beim Tauchfrasen @ Zahnezahl ) Max. Eintauchwinkel ¥ Gewicht

Ersatzteile

sersictung___| » / /

FFQ4 D40-05-16-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151 SR M8X25DIN912

FFQ4 D50-07-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151 SR M10X25 DIN912
FFQ4 D52-07-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151 SR M10X25 DIN912
FFQ4 D63-08-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151 SR M10X30 DIN912

MACHINING SO TELTIGENTY
D




'EED

ik RE
FFQ4 SOMT 0904 : &=/ @ @ N/
Quadratische, einseitige m - =
Wendeschneidplatten w @ | @
mit 4 Schneidkanten :
zum Hochvorschub-Fréasen Li L;.J sl
Abmessungen Zaher «+— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
N o | & © o
0 @ | @ =} - a f
0 © 0 53] © p z
Bezeichnung L S RE Ol |Q | 9| QC (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 090412T 8.50 3.90 1.20 o o [ 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-T 8.50 3.80 1.20 o 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 090412HP 8.50 3.80 1.20 o ° ° o 0.50-1.20 0.40-1.40

o T - fUr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestéandigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl
* RM-T fiir unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an der Schulter in Stahl, ferritischem und martensitischem, rostbesténdigem Stahl, Gusseisen und gehartetem Stahl
o HP flr austenitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen

'.ﬁii L EED ~—DHUB
FFQa D12 Eesd 9%

Hochvorschub-Planfraser
fur einseitige
Wendeschneidplatten

mit 4 Schneidkanten

P -

e
59| F

DCX APMX ae CICT OAL DHUB DCONMS Frasdorn RMPX
FFQ4 D040-3-16-12 18.00  40.00 1.50 10.0 3 45.00  38.00 16.00 A 4.3 0.23
FFQ4 D040-4-16-12 18.00  40.00 1.50 10.0 4 45.00  38.00 16.00 A 4.3 0.22
FFQ4 D050-4-22-12 28.00  50.00 1.50 10.0 4 50.00  48.00 22.00 A 2.7 0.38
FFQ4 D050-5-22-12 28.00  50.00 1.50 10.0 5 50.00  48.00 22.00 A 2.7 0.37
FFQ4 D052-5-22-12 29.00  52.00 1.50 10.0 5 50.00  48.00 22.00 A 25 0.39
FFQ4 D063-6-22-12 41.00  63.00 1.50 10.0 6 50.00  48.00 22.00 A 1.8 0.50
FFQ4 D066-6-27-12 43.00 66.00 1.50 10.0 6 50.00  60.00 27.00 A 1.6 0.65
FFQ4 D080-7-27-12 58.00  80.00 1.50 10.0 7 50.00  60.00 27.00 A 1.2 0.84
FFQ4 D100-8-32-12 78.00 100.00 1.50 10.0 8 50.00  78.00 32.00 B 0.9 1.30

¢ Radius zum CAM-Programmieren 3,1 mm () Maximale Zustellbreite beim Tauchfréasen

Ersatzteile

Bezeichnung

&

4

/

/

Vd

FFQ4 D040-3-16-12
FFQ4 D040-4-16-12
FFQ4 D050-4-22-12

FFQ4 D050-5-22-12
FFQ4 D052-5-22-12
FFQ4 D063-6-22-12
FFQ4 D066-6-27-12
FFQ4 D080-7-27-12
FFQ4 D100-8-32-12

miLidFEED
FFQ4 SOMT 1205
Quadratische, einseitige
Wendeschneidplatten

mit 4 Schneidkanten

zum Hochvorschub-Frasen

Bezeichnung

FFQ4 SOMT 1205RM-HP
FFQ4 SOMT 1205RM-T
FFQ4 SOMT 120516HP
FFQ4 SOMT 120516T
FFQ4 SOMT 120516T20

SR M4X0.7-19.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR PS 118-0416
SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR PS 118-0416
SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
SR M4X0.7-L.9.6 IP15 SWe-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
SR M4X0.7-1.9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
SR M4X0.7-L9.6 IP15 SWe-T BLD IP15/S7 SR M12X30DIN912
SR M4X0.7-1.9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M12X30DIN912
SR M4X0.7-1.9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7
o 27| 9| S
O DES
LL ——J s
Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o
31 8/8/8/¢ . ;
oo} (o] ] (o] [+ P z
L S RE OO |Q | O] QO (mm) (mm)
12.70 5.20 1.60 L] 0.50-1.50 0.40-1.80
12.70 5.20 1.60 [ 0.50-1.50 0.40-2.00
12.70 5.20 1.60 o o o [ 0.50-1.50 0.40-1.80
12.70 5.20 1.60 0.50-1.50 0.40-2.00
12.70 5.20 1.60 ° 0.50-1.50 0.40-2.00

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

* RM-T - fUr unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an der Schulter in Stahl, ferritischem und martensitischen, rostbestandigem Stahl, Gusseisen und gehartetem Stahl
¢ HP - fUr austenitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen
o T - fUr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl

® T20 - fur Grauguss und Kugelgraphi

tguss

Member IMC Group

A= lhe"




mikilFEED
FFQ4 D-17

Hochvorschub-Planfréser
fUr einseitige Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten

~—DHUB
DCONMS
T

®

&=

®

%
S

Y

Y& r

DCX DC APMX ac CICT"  OAL DCONMS DHUB RMPX® WT®
FFQ4 D080-06-27-17 [N 50.80 3.00 13.0 6 50.00 27.00 60.00 1.2 0.78
FFQ4 D100-07-32-17 [ERleeXes 70.80 3.00 13.0 7 50.00 32.00 78.00 0.8 1.18
FFQ4 D125-08-40-17 RPN 95.80 3.00 13.0 8 63.00 40.00 92.00 06 2.48

160.00  130.80 3.0 13.0 10 63.00 40.00 95.00 0.2 2.90

* Radius zum CAM-Programmieren 5,5 mm

() Zahnezahl

@ Max. Eintauchwinkel

() Gewicht

Ersatzteile

S z / /

FFQ4 D080-06-27-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D100-07-32-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7
FFQ4 D125-08-40-17 SR M5-14 1P20 SW6-T BLD IP20/S7
FFQ4 D160-10-40-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7
miLidfFEED =
h =9 S

FFQ4 SOMT 1706 =

Quadratische, einseitige % % ol ~=

Wendeschneidplatten \ W/ @ // @

mit 4 Schneidkanten

zum Hochvorschub-Frasen Li L;.J e 5

Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
g(8/8¢2 . ¢
[s¢] (=] <) (o] P z
Bezeichnung L S RE S|l Q| Q| Q (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 1706RM-T (1) 17.50 6.00 2.50 ° 1.20-3.00 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 170625HP (2 17.50 6.00 2.50 ° ° ° 1.20-3.00 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 170625T (@ 17.50 6.00 2.50 ° ° ° 1.20-3.00 0.40-2.00

M) Fur unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen nahe Schultern auf Stahl, rostbestandigem Stahl, Gusseisen und gehérteten Stahl
(@ Fur austenitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen
@) Fur Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestéandigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stanl

ap
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TANGFEED (i
Tangentialer T

Hochvorschubfraser 40 - 100
Speed Master

N
=

-

Einzigartige tangentiale
Wendeschneidplatten
zum Hochvorschub-Frasen

L),

Tangential ~ Fur Stahl, Gusseisen Stabile Bis zu 3,1°
geklemmte und exotische Schneidkante Eintauchwinkel
WSP Werkstuickstoffe

LOGIC, 7

ISCAR CHESS LINES
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TANGSFEED

FFV-D-R-VNO7
Hochvorschub-Planfraser

fUr tangentiale Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten

FFV D040-03-16-R-VNO7

DCX DC APMX CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX® Aufnahmetyp WT®
FFV D040-03-16-R-VNO7 (1) 40.00 25.00 1.50 3 60.00 16.00 25.00 3.0 Sonder 0.36
FFV D050-05-22-R-VNO7 50.00 35.00 1.50 5 50.00 22.00 48.00 3.2 A 0.47
FFV D063-06-22-R-VNO7 63.00 48.00 1.50 6 40.00 22.00 48.00 2.2 A 1.17
FFV D080-07-27-R-VNO7 80.00 65.00 1.50 7 50.00 27.00 60.00 1.5 A 0.81
FFV D100-08-32-R-VNO7 100.00 85.00 1.50 8 50.00 32.00 78.00 1.2 B 1.61

* Radius zum CAM-Programmieren = 2,8 mm

() Verwendung auf Standard-Planfrasaufnahmen mit der mitgelieferten und speziellen Klemmschraube
(@) Z&hnezahl

(3 Max. Eintauchwinkel

@ Gewicht

Ersatzteile

. f A Y Y 2

FFV D040-03-16-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.6IP15  BLD IP15/S7  SW6-T-SH SR M8X17-13685 HW 4.0
FFV D050-05-22-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.51P15  BLD IP15/S7  SW6-T-SH SR PS 118-0271C

FFV D063-06-22-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.6IP15  BLD IP15/S7  SW6-T-SH SR M10X25 DIN912

FFV D080-07-27-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 P15 BLD IP15/S7 ~ SW6-T-SH

FFV D100-08-32-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.51P15  BLD IP15/87  SW6-T-SH

TANGLFEED - _ S

FF VNMT 0706
~ O
) % J

&= Q| %S
LIS

Tangentiale Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten
zum Hochvorschub-Frasen

Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o
N 0 o o (3] o o © o

[=0] < <t (] <] <t v o - a f

. =] (o] [+ (o] [ Y9 v [+ (o] P z
Bezeichnung Wi INSL RE S |[Q|Q|Q|Q|o|o|Q|Q|Q (mm) (mm)
FF VNMT 0706ZN-ER (1) 640 1500 100 905 | @ [ e [ @ | @ | @ | @ o | o 0.50-1.50 0.40-1.80
RO LAy Oy B 880 640 1500 1.00 9.05 ° o | o | o 0.50-1.50 0.40-1.80

™) Fur allgemeine Anwendungen
(@ Verstarkte Schneidkanten fur unterbrochenen Schnitt und ungiinstige Bedingungen

MACHINING SO TELTIGENTY
D




TOROMILL

PROFILING

Profilfraser
Durchmesser 16 - 80 mn
Radius Master

ARG N RE PN BN L T T SRR e

Radiale Profil-Wendesc
fiir den Werkzeug- und Fc
sowie allgemeine Anwendung

4

Hoch positiver Innovatives Auswahl an Wirtschaftlich
Spanwinkel WSP-Design WSP-Formen

JLHOIG) (ML

ISCAR CHESS LINES

Doppelseitige Wendeschneidplatten
mit 6 runden Schneidkanten




6m =
l.:gﬁ ILL TR0 TXMT @ - f @ @ @
TR6 ER B Df DCCiNMS
Multifunktions-Schaftfraser v N
fir 4 unterschiedliche TREFTXT @u AEMX BHTA Q % ,’ﬁ
Wendeschneidplatten-Formen TRaS TXMT @ mk\«w%

e LH—+ oL

DCX DC APMX APMX RE CICT® LU LH DCONMS BHTA OAL WT® Wendeschneidplatte
TR6 ER D16-50-2-C16-07 [IcXe[oluV-No/clunNoo] 2.00 1.00 2 46.5 50.0 16.00 21.0 100.00 0.12 TR6 TNCU 070210
RGN P BT EY: Ble- Lo Bo iy @ 20.00 18.00 1.00 2.00 1.00 4 56.5 60.0 20.00 21.0 120.00 0.22 TR6 TNCU 070210
LG G LT L B R - By @l 25.00 23.00 1.00 2.00 1.00 5 65.5 70.0 25.00 21.0 140.00 0.42 TR6 TNCU 070210
G kPR B e P Mo @l 32.00 30.00 1.00 2.00 1.00 6 75.5 80.0 32.00 21.0 160.00 0.82 TR6 TNCU 070210
RGN R 2By (o B B2~ LY [0l 25.00 20.00 2.50 4.20 2.50 3 65.0 70.0 25.00 20.5 140.00 0.41 TR6 TNCU 100425
TR6 ER D32-80-4-C32-10 2o pyge s 4.20 2.50 4 75.0 80.0 32.00 20.5 160.00 0.81 TR6 TNCU 100425

e Hinweis: Die Daten beziehen sich auf die TR6 TNCU 070210 und TR6 TNCU 100425 Basis-Wendeschneidplatten.
Fur andere Wendeschneidplatten-Radien und -Formen - siehe unten stehende Tabelle.

) Fr Hinterschnitt @ Zahnezah! ® Gewicht

&

Ersatzteile
Schraube Schliissel
L LI XSy A SR M2.5X0.45-L6 IP7 IP-7/51
TR6 ER D25-70-5-C25-07 [IVAS RN =1 IP-7/51
TR6 ER D32-80-6-C32-07 EIVXNIENY =0 IP-7/51
GG P GRS TRT SR 10508600 T-9/51
GO G EPE: W R ETON SR 10508600 T-9/51
Fir Hinterschnitt
WSP DCX DC APMX LU LH OAL RMPX" APMX_2 BHTA
TR6 TNCU 070205 15.0 0.5 46.4 49.9 99.9 = 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 13.0 1.5 456 50.1 100.1 . 2.4 21.0
TRG ER D16:50-2-C 1607 g STy 0.6 46.7 50.2 100.2 11 = =
TR90 TXMT 070204 = 25 46.8 50.3 100.3 1.6 = =
TR6 TNCU 070205 19.0 0.5 56.4 59.9 119.9 5 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 17.0 1.5 56.6 60.1 120.1 5 2.4 21.0
TRG ER D20-60-4-C 2007 g e STy 0.6 56.7 60.2 120.2 0.8 > =
TR90 TXMT 070204 = 2.5 56.8 60.3 120.3 1.2 = =
TR6 TNCU 070205 24.0 1.0 65.4 69.9 139.9 > 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 22.0 1.5 65.6 70.1 140.1 5 2.4 21.0
TR ER D25:70-5-C 2507 e 2 AP 0.6 65.7 70.2 140.2 0.6 5 =
TR0 TXMT 070204 = 2.5 65.8 70.3 140.3 0.9 = =
TR6 TNCU 070205 31.0 0.5 75.4 79.9 159.9 = 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 29.0 1.5 75.6 80.1 160.1 5 2.4 21.0
TRE ER D32-80-6-C 3207 e G Y 0.6 75.7 80.2 160.2 0.4 = =
TR90 TXMT 070204 = 25 75.8 80.3 160.3 0.7 = =
TR6 TNCU 100405 24.0 0.5 6452  69.52  139.52 5 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 23.0 1.0 64.64  69.64  139.65 > 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 22.0 1.5 64.76  69.76  139.76 5 2.7
TR6 TNCU 100420  25.0  21.0 2.0 64.88  69.88  139.88 5 3.5
WLl R6 TNGU 100430 19.0 3.0 6512 7012  140.12 = 45 20.5
TRFF TXMT 1004 19.0 0.8 6515 7015  140.15 1.7 =
TR90 TXMT 100408 5 4.0 6491  69.91 139.91 1.6 5
TR45 TXMT 1004  26.8  20.6 3.0 6512 7012  140.12 1.4 5
TR6 TNCU 100405 31.0 0.5 7452 7952  159.52 5 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 30.0 1.0 7464 7965 159.64 5 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 29.0 1.5 7676  79.76  159.76 > 2.7
TR6 TNCU 100420  32.0  28.0 2.0 7488  79.88  159.88 5 3.5
TRE ER D32-50-4-C32-10 et ety 26.0 3.0 7512 8012  160.12 5 45 20.5
TRFF TXMT 1004 26.0 0.8 7515 8015  160.15 1.2 =
TR90 TXMT 100408 5 4.0 7491 7991  159.91 1.2 5
TR45 TXMT 1004  33.8  27.6 3.0 7512 8012  160.12 1.0 5

() Max. Winkel zum Schrageintauchen

T MACHINING O TELIGENTLY




TORGMILL e E—
TR6 ER-M Troo w5 oG :‘ I [ rosavs oootws Qﬂ &=y @
Multifunktions-Schaftfréser ' LI’,, — !
far 4 unterschiedliche TRFF TXMT @ APMX i Q % p
Wendeschneidplatten-Formen APMX_2
mit FLEXFIT-Schnittstelle TR45 TXMT @ e LF —=

e—— OAL——

DCX DC APMXAPMX o RE CICT® LF DCONMS THSZMS BHTA OAL WT® Wendeschneidplatte
TR6 ER D16/0.63-2-MO08-07 JI:Xe/o}uF:Ne/clunNo(0] 2.00 1.00 2 20.00 13.00 M08 21.0 37.50 0.03 TR6 TNCU 070210

TR6 ER D25/0.98-5-M12-07 paXeolecXo ] 200 1.00 5 30.00 21.00 M12 21.0 52.00 0.08 TR6 TNCU 070210

TR6 ER D32/1.26-6-M16-07 [cricekeloNo o amN00] 200 1.00 6 356.00 29.00 M16 21.0 60.00 0.18 TR6 TNCU 070210

TR6 ER D35/1.38-6-M16-07 [eiXelRcXe/olumN0l] 200 100 6 35.00 29.00 M16 21.0 60.00 0.19 TR6 TNCU 070210
3

TR6 ER D25/0.98-3-M12-10 pEXe[ol-eNe /o a~-N:] 4.20 2.50 35.00 21.00 M12 20.5 57.00 0.06 TR6 TNCU 100425
G GO G R R YA - B b (0] 35.00 30.00 2.50 4.20 2.50 5 35.00 29.00 M16 20.5 57.00 0.18 TR6 TNCU 100425
¢ Hinweis: Die Daten beziehen sich auf die TR6 TNCU 070210 und TR6 TNCU 100425 Basis-Wendeschneidplatten.

Fir andere Wendeschneidplatten-Radien und -Formen - siehe unten stehende Tabelle.

) Fir Hinterschnitt @ Zahnezah! @ Gewicht

Ersatzteile & /
Schraube Schiiissel

TR6 ER D16/0.63-2-M08-07 SR M2.5X0.45-L6 IP7  IP-7/51
TR6 ER D25/0.98-5-M12-07 SR M2.5X0.45-L6 IP7  IP-7/51
TR6 ER D32/1.26-6-M16-07 SR M2.5X0.45-L6 IP7  IP-7/51
TR6 ER D35/1.38-6-M16-07 SR M2.5X0.45-L6 IP7  IP-7/51
TR6 ER D25/0.98-3-M12-10 SR 10508600 T-9/51
TR6 ER D35/1.38-5-M16-10 SR 10508600 T-9/51
Fir Hinterschnitt
|Werkzeug | WSP DCX DC__ APMX _LF OAL _RMPX_APMX 2 BHTA
TR6 TNCU 070205 15.0 0.5 24.9 42.4 - 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 13.0 1.5 25.1 42.6 = 2.4 21.0
TR6 ER D16/0.63-2-M08-07 TRFF TXMT 0702 UE 12.1 0.6 25.2 47.2 1.1 - -
TR90 TXMT 070204 = 2.5 25.3 42.8 1.6 = S
TR6 TNCU 070205 19.0 0.5 26.9 46.9 - 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 17.0 1.5 27.1 471 = 2.4 21.0
TR6 ER D20/0.78-4-M10-07 TRFF TXMT 0702 Y 16.1 0.6 27.2 47.2 0.8 - -
TR90 TXMT 070204 = 25 27.3 47.3 1.2 = s
TR6 TNCU 070205 24.0 0.5 29.9 51.9 = 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 22.0 1.5 30.1 52.1 = 2.4 21.0
TR6 ER D25/0.98-5-M12-07 TRFF TXMT 0702 = 211 0.6 30.2 52.2 0.6 - -
TR90 TXMT 070204 c 25 30.3 52.3 0.9 = =
TR6 TNCU 070205 31.0 0.5 32.9 57.9 - 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 29.0 1.5 33.1 58.1 = 2.4 21.0
TR6 ER D32/1.26-6-M16-07 TRFF TXMT 0702 gy 28.1 0.6 332 582 0.4 - -
TR90 TXMT 070204 = 2.5 33.3 58.3 0.7 = =
TR6 TNCU 070205 34.0 0.5 32,9 57.9 - 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 32.0 1.5 33.1 58.1 = 2.4 21.0
TR6 ER D35/1.38-6-M16-07 TRFF TXMT 0702 £ 31.1 0.6 33.2 58.2 0.4 - -
TR90 TXMT 070204 = 2.5 33.3 58.3 0.4 = o
TR6 TNCU 100405 24.0 0.5 2452  46.52 - 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 23.0 1.0 24.64  46.64 = 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 22.0 1.5 2476  46.76 - 2.7
TR6 TNCU 100420 25.0 21.0 2.0 24.88  46.88 = 3.5
TR6 ER D25/0.98-3-M12-10 TR6 TNCU 100430 19.0 3.0 25.12 47.12 - 45 20.5
TRFF TXMT 1004 20.6 0.8 25.15 47.15 1.7 =
TR90 TXMT 100408 - 4.0 24.91 46.91 1.6 -
TR45 TXMT 1004 26.8 20.6 3.0 2512 4712 1.4 =
TR6 TNCU 100405 31.0 0.5 34.52 59.52 - 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 30.0 1.0 34.64 59.64 = 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 29.0 1.5 34.76 59.76 = 27
TR6 TNCU 100420 32.0 28.0 2.0 34.88 59.88 = 3.5
TR6 ER D32/1.26-4-M16-10 TR6 TNCU 100430 26.0 3.0 35.12 60.12 - 45 20.5
TRFF TXMT 1004 27.6 0.8 35.15 60.15 1.2 =
TR90 TXMT 100408 - 4.0 34.91 59.91 1.1 -
TR45 TXMT 1004 33.8 27.6 3.0 35.12 60.12 0.9 -
TR6 TNCU 100405 34.0 0.5 34.52 50.52 - 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 33.0 1.0 34.64 59.64 = 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 32.0 1.5 34.76 59.76 - 2.7
TR6 TNCU 100420 35.0 31.0 2.0 34.88  59.88 - 3.5
TR6 ER D35/1.38-5-M16-10 TR6 TNCU 100430 29.0 3.0 35.12 60.12 = 45 20.5
TRFF TXMT 1004 30.6 0.8 3515  60.15 1.2 -
TR90 TXMT 100408 = 4.0 34.91 59.91 1.1 =
TR45 TXMT 1004 36.8 30.6 3.0 35.12 60.12 0.9 -

Member IMC Group
o=
A ]| ||



TORGMILL T
TR6 FR T = @ =7 @
;\{IuTfunrtlonrs]TAéisteckfraser OAL BHTA TR90 TXMT TRFF TXMT TR45 TXMT
VL\J/:endL:enssr:iZiée Ia:'([:tei—Formen 7 A2,
P ey h A A
{APMX )
DCX DC APMX APMX 2" RE CICT® DCONMS Friasdorn DHUB BHTA OAL WT® Wendeschneidplatte
L GEOGL YT TR TY 40.00 35.00 2.50 420 250 6 16.00 A 32.00 20.5 37.00 0.14 TR6 TNCU 100425
GGG Z PR R Tl 42.00 37.00  2.50 420 250 6 16.00 A 32.00 20.5 37.00 0.15 TR6 TNCU 100425
8 GGG Ly 2P R Tl 50.00 45.00 2.50 420 250 7 22.00 A 47.00 20.5 40.00 0.29 TR6 TNCU 100425
GGG PR S PR T 52.00 47.00  2.50 420 250 7 22.00 A 47.00 20.5 40.00 0.33 TR6 TNCU 100425
L GGG R RGBT 63.00 58.00  2.50 420 250 8 22.00 A 48.00 20.5 40.00 0.42 TR6 TNCU 100425
3 L R P ) 66.00 61.00 2,50 420 250 8 22.00 A 4800 20.5 40.00 0.46 TR6 TNCU 100425
GGG R LY & Tl 80.00 75.00 2.50 420 250 10 27.00 A 60.00 20.5 50.00 0.91 TR6 TNCU 100425
e Hinweis: Die Daten beziehen sich auf die TR6 TNCU 100425 Basis-Wendeschneidplatten.
Fur andere Wendeschneidplatten-Radien und -Geometrien - siehe unten stehende Tabelle.
() Fir Hinterschnitt @ Zéhnezahl @) Gewicht
Ersatzteile & / ﬁ
Schraube Schliissel Schraube 1
3 G EOGLEIDETE TS T SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912*
(e L PG R SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
4 GG Ry 2P PEE TR SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
~ 0] | SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
8 G EGEIDEEEGEEP P RTORE SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
(e N EEP PR [ SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
GGG EL R GEPY A TR SR 10508600 T-9/51 SR M12X30DIN912
* Optional, bitte separat bestellen.
[ Fiir Hinterschnitt
|Werkzeug | WSP DCX DC APMX OAL RMPX ___ APMX 2 BHTA
TR6 TNCU 100405 39.0 0.5 36.52 - 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 38.0 1.0 36.64 = 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 37.0 1.5 36.76 - 2.7
TR6 TNCU 100420 40.0 36.0 2.0 36.88 = 35
TR6 FR D30-06-16-10 R rrg 'NCTRTNIEN) 34.0 3.0 37.12 - 4.5 20.5
TRFF TXMT 1004 34.0 0.8 37.15 0.9 =
TR90 TXMT 100408 - 4.0 36.91 0.9 -
TR45 TXMT 1004 41.8 35.6 3.0 37.12 0.7 -
TR6 TNCU 100405 41,0 0.5 36.52 - 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 40.0 1.0 36.64 - 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 39.0 1.5 36.76 - 2.7
TR6 TNCU 100420 42,0 38.0 2.0 36.88 - 3.5
TRG FR D32-06-16-10 g Virg "I RRIEY 36.0 3.0 37.12 - 45 205
TRFF TXMT 1004 36.0 0.8 37.15 0.9 5
TR90 TXMT 100408 5 4.0 36.91 0.9 5
TR45 TXMT 1004 43.8 37.6 3.0 37.12 0.7 -
TR6 TNCU 100405 49.0 0.5 39.52 - 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 48.0 1.0 39.64 = 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 47.0 1.5 39.76 - 2.7
TR6 TNCU 100420 50.0 46.0 2.0 39.88 = 35
TR6 FR DS50-07-22-10 g rr TR N 44.0 3.0 40.12 - 4.5 20.5
TRFF TXMT 1004 44.0 0.8 40.15 0.7 =
TR90 TXMT 100408 - 4.0 39.91 0.7 -
TR45 TXMT 1004 51.8 45.6 3.0 40.12 0.6 =
TR6 TNCU 100405 51.0 0.5 39.52 - 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 50.0 1.0 39.64 - 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 49.0 1.5 39.76 = 2.7
TR6 TNCU 100420 52.0 48.0 2.0 39.88 5 3.5
TR6 FR D52-07-22-10 Qg 5o ‘TR IEN 46.0 3.0 4012 - 45 205
TRFF TXMT 1004 46.0 0.8 40.15 0.7 =
TR90 TXMT 100408 - 4.0 39.91 0.7 -
TR45 TXMT 1004 53.8 53.8 3.0 40.12 0.6 -
TR6 TNCU 100405 62.0 0.5 39.52 - 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 61.0 1.0 39.64 = 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 60.0 1.5 39.76 - 2.7
TR6 TNCU 100420 63.0 59.0 2.0 39.88 = 35
TRG FR D63-08-22-10 g Hpg ‘WY IEN) 57.0 3.0 40.12 - 45 20.5
TRFF TXMT 1004 57.0 0.8 40.15 0.5 -
TR90 TXMT 100408 - 4.0 39.91 0.5 -
TR45 TXMT 1004 64.8 58.6 3.0 40.12 0.4 =
TR6 TNCU 100405 65.0 0.5 39.52 - 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 64.0 1.0 39.64 5 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 63.0 1.5 39.76 5 2.7
TR6 TNCU 100420 66.0 62.0 2.0 39.88 = 35
TRE FR D66-08-22-10 g Lrg TR 60.0 3.0 40.12 - 4.5 20.5
TRFF TXMT 1004 60.0 0.8 40.15 0.5 =
TR90 TXMT 100408 - 4.0 39.91 0.5 -
TR45 TXMT 1004 67.8 61.6 3.0 40.12 0.4 -
TR6 TNCU 100405 79.0 0.5 49.52 5 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 78.0 1.0 49.64 = 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 77.0 1.5 49.76 - 2.7
TR6 TNCU 100420 80.0 76.0 2.0 49.88 - 35
TR6 FR D80-10-27-10 Qg Heg "SRRI IEY) 74.0 3.0 50.12 - 45 20.5
TRFF TXMT 1004 74.0 0.8 50.15 0.4 -
TR90 TXMT 100408 - 4.0 49.91 0.4 -
TR45 TXMT 1004 81.8 75.6 3.0 50.12 0.3 =

MACHINING SO TELTIGENTY
D




ILL
PROFILING

TR6 TNCU/MU
Doppelseitige Wendeschneidplatte i
mit 6 runden Schneidkanten

und Eckenradien von 0,5 bis 3,0 mm

®
(7]

%

Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o o © ©
9] %) o =] a f
I5<] -] 5] ) P z
Bezeichnung RE APMX IC S Q| Q| Q| Q (mm) (mm)
TR6 TNCU 070205 0.50 0.50 5.30 2.80 (] L] 0.20-0.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 070210 1.00 1.00 5.30 2.80 (] (] 0.20-1.00 0.10-0.30
TR6 TNMU 070215 1.50 1.50 5.30 2.80 ° . 0.20-1.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100405 0.50 0.50 7.30 4.20 . . . 0.20-0.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100410 1.00 1.00 7.30 4.20 L] (] L] 0.20-1.00 0.10-0.30
TR6 TNCU 100415 1.50 1.50 7.30 4.20 L] (] (] 0.20-1.50 0.10-0.30
TR6 TNMU 100415 1.50 1.50 7.30 4.20 L] (] 0.20-1.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100420 2.00 2.00 7.30 4.20 L] (] (] 0.20-2.00 0.10-0.30
TR6 TNCU 100425 2.50 2.50 7.30 4.20 . . . . 0.20-2.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100430 3.00 3.00 7.30 4.20 [ (] (] 0.20-3.00 0.10-0.30
TORGMILL
PROFILING
TR90 TXMT % Q
Einseitige Wendeschneidplatte o
mit drei Schneidkanten %7)
flr 90°-Schultern
und zum Planfrésen
RE
Abmessungen Zaher < Hartery Empfohlene Schnittwerte
o ©
2 b P f;
Bezeichnung APMX RE IC S o o (mm) (mm)
TR90 TXMT 070204 2.50 0.40 5.30 2.40 . (] 0.50-2.50 0.10-0.20
TRO90 TXMT 100408 4.00 0.80 7.30 3.90 o (] 0.90-4.00 0.10-0.20
PROFILING ILL I r Q @
TRFF TXMT &=y
Einseitige Wendeschneidplatte )
mit drei Schneidkanten y @
zum Hochvorschub-Frasen
. = Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
o ©
8 8 ap fz
Bezeichnung APMX RE RgM 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 (] (] 0.20-0.80 | 0.70-1.20
() Radius zum CAM-Programmieren @ Eckenradius bezogen auf die Nebenschneide
ILL
PROFILING
TR45 TXMT Q Q
Einseitige Wendeschneidplatte
mit drei Schneidkanten
zum 45°-Anfasen
und zum Planfréasen
Abmessungen Zaher «<— Hartery Empfohlene Schnittwerte
o ©
9] o
8 | & 2 z
Bezeichnung APMX RE IC S = = (mm) (mm)
TR45 TXMT 1004 3.00 0.40 7.30 3.90 o (] 1.00-3.00 0.20-0.40

Member IMC Group

A= lhe"




MILLCHAM

BALLNOSE LINE

Auswechselbare Kugelkopffraser
Durchmesser 30 - 32 mm
Ball Master

deal zum Vorschlichten undfii
Schruppbearbeitunge

fiir hohe Prazision beim
Vorschlichten und Schlichte

Innovatives
Klemmsystem

Bedi;ner- Profilfrésen, Schruppen,  Wirtschaftlich

LOGIC, 7

Schlichten
ISCAR CHESS LINES




MILLCHAM

BCTR-QT

Auswechselbare Vollhartmetall-
Kugelfraskopfe fir hohe Produktivitat
auf harten Werksttckstoffen

«——DC

L]

OAL

%

DC

Bezeichnung

NOF

Abmessungen

APMX

SSC@ OAL

Zaher <— Harter

BCTR D30-E20-QT-T3
BCTR D30-E20-QT-T6
BCTR D32-E20-QT-T3
BCTR D32-E20-QT-T6

30.00
30.00
32.00
32.00

3 22.00
6 28.00
3 22.00
6 28.00

C30
C30
C30
C30

28.30
34.30
28.30
34.30

® (1C928
1C908

™) Anzahl der Schneiden
) SchnittstellengréBe

MILLCHAM

BCTM D-W
Schaftfréser fur
Vollhartmetall-Kugelfraskopfe

OAL:

LH

=00

r

DC

-DCONMS

.

J APMX L

%

9|®
S

Bezeichnung

DC

APMX

DN LU LH

OAL

DCONMS  Schaft®

SSC@  WT®

30.00
30.00

BCTM D30/32-A-L120-V
BCTM D30/32-A-L160-W

22.00
22.00

29.00
29.00

37.00
77.00

40.00
80.00

120.00
160.00

32.00 W
32.00 W

C30
C30

0.70
0.80

) W-Weldon
() SchnittstellengréBe
(@) Gewicht

Die in der obigen Tabelle genannten Abmessungen gelten nur fur BCTR D30-E20-QT-T3-Wendeschneidplatten;
fUr andere Wendeschneidplatten bitte die folgenden abweichenden Daten beachten:

Bezeichnung

DC

APMX LU

LH

OAL

BCTR D30-E20-QT-T6
BCTR D32-E20-QT-T3

+0
+2
+2

BCTR D32-E20-QT-T6

+6
+0
+6

+6
+0
+6

+6
+0
+6

+6
+0
+6

MILLCHAM

BCTM D-M

Schaftfréser fur
Vollhartmetall-Kugelfraskopfe
mit FLEXFIT-Verbindung

—=| APMX |=

THS*ZMS DCONMS

%

e AL

Bezeichnung

DC

APMX

LF SSc

DCONMS

THSZMS

WT®

30.00

BCTM D32/1.25-M16

22.00

47.00 C30

29.00

M16

0.15

) SchnittstellengroBe
@ Gewicht

Die in der obigen Tabelle genannten Abmessungen gelten nur fir BCTR D30-E20-QT-T3-Wendeschneidplatten;
flr andere Wendeschneidplatten bitte die folgenden abweichenden Daten beachten:

Bezeichnung

DC

APMX

LF

BCTR D30-E20-QT-T6
BCTR D32-E20-QT-T3

BCTR D32-E20-QT-T6

+0
+2
+2

+6
+0
+6

+6
+0
+6

Member IMC Group

A= lhe"



TANGFIN o

FINISH MILLING

Breitschlicht-Frassystem”
Durchmesser 50 - 160 mm
Finish Master

Tangentiale Wendeschneidplatte
mit 4 Schneidkanten

N 2 - —

Hervorragende Tangentiale Doppelseitige Stabile
Oberfldchengiite  Klemmung Wendeschneid- Wendeschneidplatte
platte

LI L

ISCAR CHESS LINES



TANGFIN ~—ome

FINISH MILLING ~{DCONMS = @ %
HTF-R-LN10 L T

Planfraser L

fUr tangentiale Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten
flr hohe Oberflachengiten

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

() Z&hnezahl

() Gewicht

Ersatzteile

& / /7 /

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
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
[ ER

HTP LN.. 1006 Wim S @ @ ®

Tangentiale Wendeschneidplatten F o

mit 4 Schneidkanten H

L ETR Q %
A RE
Abmessungen Zaher < Harter
o|lo| o | o
RN %|S
Bezeichnung W1 L S RE C|lo|Q|O| Q
HTP LNAR 1006 FR-P 6.50 10.50 10.13 1.00 .
HTP LNHT 1006 ER 6.50 10.50 9.93 1.00 . . ° .
HTP LNHT 1006 ETR 6.50 10.50 9.93 1.00 . . °
HTP LNMT 1006 ER () 6.50 10.50 9.96 1.00 °

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

Member IMC Group
o=
A ]| ||



SOLIDnwiii

CERAMIC ENDMILL

Hochgeschwindigkeits-
Schaftfriser Durchmesser 6 - 20mm >
Keramik Master

Hochgeschwmdlgkelts-
Keramik-Schaftfraser fii
Wirtschaftlichkeit und hohe

Vollkeramik-Schaftfraser

Zur Schrupp- Hochvorschub- Wirtschaftliche

bearbeitung Geometrie Produktivitat Wendeschneidplatten
zum Frasen

LoGle) i

ISCAR CHESS LINES




SOLIDivii..i

CERAMIC ENDMILL

EC-E3/E7-CE (Keramik)
Hochgeschwindigkeits-Schaftfraser
mit 3 und 7 Schneiden und
Hinterschliff fir die Bearbeitung von
Superlegierungen, Gusseisen und
Graphit

I OAL

= fid
L}
aowc | L o

DCONMS

©| 9 Y
9%

Bezeichnung DC

EC-E3 06-06/15C06R.4N50CE e}
EC-E3 08-08/20C08R.5N57CE j:lv¢
EC-E3 10-10/25C10R.7N65CE QoK
EC-E3 12-12/30C12R1.N72CE Qgbivy
EC-E3 16-16/35C16R2.N83CE [RlXe¢)
EC-E3 20-20/40C20R2.N93CE [llvy

EC-E7 08-02C08R1.0N63CE 8.00
EC-E7 10-02C10R1.5N72CE Qv
EC-E7 12-02C12R1.5N83CE [RPX)

= - Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Sch’r)\ittwe rte
@ © f;
APMX DN DCONMS REM™ LU NOF@ LH OAL (2] 2] (mm)

6.00 5.50 6.00 042 145 8 15.0 50.00 o 0.03-0.10
8.00 7.50 8.00 056 19.5 3 20.0 57.00 [} 0.03-0.14
10.00 9.50 10.00 0.70 245 3 25.0 65.00 . 0.03-0.16
12.00 11.50 12.00 110 29.5 3 30.0 72.00 o 0.03-0.18
16.00 15.50 16.00 190 345 8 35.0 83.00 (] 0.03-0.22
20.00 19.50 20.00 250 395 3 40.0 98.00 ° 0.03-0.24
0.40 7.50 8.00 1.00 8.0 7 9.5 63.00 . 0.03-0.10
0.70 9.50 10.00 1.50 10.0 7 11.5 72.00 ° 0.03-0.12
1.30 11.50 12.00 1.50 10.0 7 12.0 83.00 ° 0.03-0.15

e Empfohlene Schnittgeschwindigkeit fir hoch hitzebestandige Nickel-Basislegierungen: 250 - 700 m/min

* Max. Schnittbreite beim Schulterfrasen fur Fraser mit 3 Zahnreihen ist 0,1xD

() Radius zum CAM-Programmieren
(2) Anzahl der effektiven Zahnreihen

K Nk)

S Hpek)

+ Empfohlen

Member IMC Group



SURELOCK

RIGID CLAMPING

Schaftwerkzeuge mit
sicherer Klemmung
Lock Master

Werkzeugschaft wird
in den Halter eingeschraubt
Verhindert Herausziehen
des Werkzeugs

Schaftwerkzeuge mit Aus
kein Herausziehen des We
dem Halter

SURELOCK Vellhartmetall- und
Stahl-Multi-Master-Schafte

Neue Generation Stabile Klemmung

Auswahl

Bediener-
freundlich

sarenoec L0 L

by HAIMER. ISCAR CHESS LINES




SURELOCK —
RIGID CLAMPING SURELOCK“) % @ Ru] @
EFS-B44
Kombination aus Vollhartmetall- S .y _
Schaftfrasern zum Schruppen boonms £ @ @ ®
udeSchIichten in einem —
einzigen Werkzeug
Empfohlene
e sinsen Schnittwerte
2 s
Bezeichnung DC DCONMS APMX LU OAL NOF®@FHA® RMPX CHW Kihlung | © (mm)
EFS-B44 10-22/32SL10-72 10.00 10.00 22.00 32.0 72.00 4 45.0 5.0 0.30 N (] 0.03-0.09
EFS-B44 10-22SL10-72 10.00 10.00 22.00 - 72.00 4 45.0 5.0 0.30 N (] 0.03-0.09
EFS-B44 10-22SL10-72C 10.00 10.00 22.00 - 72.00 4 45.0 5.0 0.30 J . 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 N (] 0.04-0.10
EFS-B44 12-26SL12-83 12.00 12.00 26.00 - 83.00 4 45.0 5.0 0.40 N . 0.04-0.10
EFS-B44 12-26SL12-83C 12.00 12.00 26.00 - 83.00 4 45.0 5.0 0.40 J . 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 N (] 0.05-0.11
EFS-B44 16-34SL16-92 16.00 16.00 34.00 - 92.00 4 45.0 5.0 0.60 N (] 0.05-0.11
EFS-B44 16-34SL16-92C 16.00 16.00 34.00 - 92.00 4 45.0 5.0 0.60 J ° 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 N (] 0.05-0.11
EFS-B44 20-42SL20-104 20.00 20.00 42.00 - 10400 4 45.0 5.0 0.60 N . 0.05-0.11
EFS-B44 25-52SL25-121 25.00 25.00 52.00 - 121.00 4 45.0 5.0 0.60 N ° 0.06-0.11
) Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten
2 Anzahl der effektiven Zahnreihen
3 Drallwinkel
SURELOCK SURELOCK™ — o
EC-E7/H7-CF % %i
Schaftfraser mit 7 Zahnreihen I} =
mit variablem Drallwinkel und * y m DCONMS @
ungleicher Teilung fUr vibrationsfreies S~ s
Ho?;hvorschub-S%hIichtfr'asen r& AP —! E;FHA ‘ﬁ
Empfohlene
uls e ] Schnittwerte
[\
S f,
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 - - L] 0.04-0.12
EC-H7 12-24SL12CFR.6M83 12.00 12.00 24.00 83.00 7 37.0 3.0 - 0.6 L] 0.04-0.12
EC-H7 12-36SL12CF-M110 12.00 12.00 36.00 110.00 7 37.0 3.0 0.3 - ° 0.04-0.12
EC-H7 12-48SL12CF-110 12.00 12.00 48.00 110.00 7 37.0 3.0 0.3 - L] 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 - - ° 0.04-0.12
EC-H7 16-32SL16CFR.8M92 16.00 16.00 32.00 92.00 7 37.0 3.0 - 0.8 L] 0.04-0.12
EC-H7 16-48SL16CF-M131 16.00 16.00 48.00 131.00 7 37.0 3.0 0.3 - L] 0.04-0.12
EC-H7 16-64SL16CF-131 16.00 16.00 64.00 131.00 7 37.0 3.0 0.3 - ° 0.04-0.12
EC-H7 16-96SL16CF-175 16.00 16.00 96.00 175.00 7 37.0 3.0 0.3 - L] 0.04-0.12
EC-H7 20-40SL20CF-M104 20.00 20.00 40.00 104.00 7 37.0 3.0 - - ° 0.04-0.12
EC-H7 20-40SL20CFR1M104 20.00 20.00 40.00 104.00 7 37.0 3.0 - - ° 0.05-0.15
EC-H7 20-60SL20CF-M140 20.00 20.00 60.00 140.00 7 37.0 3.0 0.4 - ° 0.05-0.15
EC-H7 20-80SL20CF-140 20.00 20.00 80.00 140.00 7 37.0 3.0 0.4 - ° 0.05-0.15
* Max. empfohlene radiale Schnittbreite (ag) von bis zu 0,1xD.
() Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten
(2) Anzahl der effektiven Zahnreihen
(3 Drallwinkel
5 A F E = A D B I(‘D Member IMC Group

eSns



RIGID CLAMPII&ocK SURELOOK“) CHWx 45°
EC-H-CF %
Schaftfréser mit 6 - 20 Zahnreihen
T T B ¢ SN S
ationsfreies [
Hochvorschub-Schlichtfrasen ’kAPMX e ‘
— OAL
Empfohlene
Grlu s e Schnittwerte
N
= f,

Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF@ FHA® CHW O (mm)

EC-H10 10-20SL10CF-H72 92 10.00 10.00 20.00 72.00 10 35.0 3.0 . 0.03-0.10

EC-H12 12-24SL12CF-H83 92 12.00 12.00 20.00 72.00 12 35.0 3.0 (] 0.04-0.11

EC-H16 16-32SL16CF-H92 92 16.00 16.00 20.00 72.00 16 35.0 3.0 ] 0.05-0.13

EC-H20 20-40SL20CFH104 92 [p{eJs] 20.00 20.00 72.00 20 35.0 3.0 (] 0.05-0.13
() Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten
) Anzahl der effektiven Zahnreihen
@) Drallwinkel
e ““‘5”‘; ocK SURELOCK™ T
ECK-H4M-CFR — : - e @ @
Schaftfréaser mit variablem Drallwinkel, Dﬁ m /, ‘m DCONMS % i ol &=
gefasten Schneidkanten und - —t . : ®7 @
ungleicher Teilung fiir e/ Ax — \OALI‘FHA Sy
Vibrationsdéampfung in der
Titanbearbeitung -

Empfohlene
gogesstesn Schnittwerte
o
618

Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF@ RE FHA® RPMX &) (mm)
ECK-H4 10-20SL10CFR.5-72C [RleXoe} 10.00 20.00 72.00 4 0.50 36.0 5.0 N . 0.03-0.07
ECK-H4 10-20SL10CFRO0.5-72 [RleXoe} 10.00 20.00 72.00 4 0.50 36.0 5.0 N L] 0.03-0.07
ECK-H4 12-24SL12CFR0.6-83 Pie] 12.00 24.00 83.00 4 0.60 36.0 5.0 N . 0.04-0.08
ECK-H4 16-32SL16CFR.8-92C X} 16.00 32.00 92.00 4 0.80 36.0 5.0 J L] 0.05-0.08
ECK-H4 16-32SL16CFR0.8-92 RIXoo} 16.00 32.00 92.00 4 0.80 36.0 5.0 N . 0.05-0.08
ECK-H4 20-40SL20CFR1.-104 [p{oXo] 20.00 40.00 104.00 4 1.00 36.0 5.0 N [ 0.05-0.08

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

SAFE-AOCK®

DUSTRY 4.0
MACHININ ELLIGENTLY oy HAIMER




SURELOCK

RIGID CLAMPING SURELOCK™"

ECK-H7/9-CFR

Schaftfréser mit 6 und 9 Zahnreihen
mit variablem Drallwinkel und
ungleicher Teilung far
Vibrationsdampfung in der

jw}

L
i

FHA® ‘
OAL

RE/ |=— APMX —|

&
2)49.

Titan Bearbeitung

Bezeichnung DC

ECK-H7 10-22SL10CFR0.5T72 10.00

ECK-H7 12-26SL12CFR0.6T83 12.00
ECK-H9 16-32SL16CFR0.8T92 16.00
ECK-H9 20-38SL20CFR1T104 20.00

Abmessungen

o

S

DCONMS APMX OAL NOF@ RE FHA® RMPX (&)
10.00 22 72.00 7 0.50 35.0 5.0 [
12.00 26 83.00 7 0.60 35.0 5.0 [
16.00 32 92.00 9 0.80 35.0 5.0 o
20.00 38 104.00 9 1.00 35.0 5.0 °

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

2 Anzahl der Zahnreihen
(3 Drallwinkel

SAFE-AOCK®
by HAIMER.

Member IMC Group
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MULTI-5ASTER
Extralange modulare Fraskopfe -
mit einer Schneidenléinge von 1,5x

Flute Master

M - - ' Multi-Master-Kopfe

1,5xD Lange
8 - 25 mm Durchmesser

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

12 - 25 mm Durchmesser

Bediener- Unterschiedliche Schruppen Wirtschaftlich

freundlich Werkstiickstoffe ~ Vorschlichten
und Schlichten

LOGIC,) 7

ISCAR CHESS LINES




rrywv.v J_ J_ )
MULTI-mMASTER THSZWS SURELOCK "
MM S-A (abgestufte Schifte) T ¥ 1
Abgestufte zylindrische Schafte
f[]r%uswechsyelbare Fraskopfe BvD 1 R DCONMS
|«— LBX—>
THSZWS DCONMS _ BD LB LBX OAL Schaftm ® Kiihlung max Drehzahl @
T05 8.00 7.60 2400 256 65.00 C N 60000
MM S-A-L075/30-SL10TO6C (1 T06 10.00 9.60 30.00 317 75.00 © N 53940
MM S-A-L085/36-SL12T08C (1) TO8 12.00 11.60 36.00 37.7  85.00 C N 60000
MM S-A-L100/48-SL16T10C (1) T10 16.00 15.30 48.00  50.3 100.00 c N 38040
MM S-A-L110/50-SL20T12C (1) T12 20.00 18.30 50.00 53.3 110.00 C N 60000
MM S-A-L125/63-SL25T15C (1) T15 25.00 24.00 63.00 658 125.00 © N 41700
MM S-A-L135/64-SL32T21C (1) T21 32.00 30.00 64.00 67.5 135.00 C N 12690
® Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.
) Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten
(2) 3-Stahl, C-Hartmetall, W-Schwermetall
@ Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zahne am dem Fraskopf.
TI-miAS T Eirn
INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE SUREI K(‘)
MM S-B (85° konische TSAV ¢BHTA PiE—
gg'r(aﬂe)h Sohifte fi e E ,—/ == —DCJNMS
° konische Schéafte fur
auswechselbare Fraskdpfe - B 44‘4/ J
~——LBX oL
max.
THSZWS DCONMS BD BHTA Schaft@ LB OAL  Schaft LBX Drehzahl @
MM S-B-L085/32-SL16T05 (1) T05 16.00 7.60 5.0 ¢ 270  85.00 S 32.00 41280
MM S-B-L095/40-SL20T06 (1 TO6 20.00 9.60 5.0 C 34.0 95.00 S 40.00 41280
MM S-B-L100/48-SL20TO08 (1) TO8 20.00 11.60 5.0 ¢} 48.0 100.00 S - 25590
MM S-B-L120/55-SL25T10 (1) T10 25.00 15.30 5.0 C 55.4  120.00 S - 29490
MM S-B-L150/78-SL32T12 (1) T12 32.00 18.30 5.0 C 78.3 150.00 S - 34890
-L180/92-SL40T15 (1 T15 40.00 23.90 5.0 C 92.0 180.00 S - 14160
MM S-B-L150/57-SL40T21 (1) T21 40.00 30.00 5.0 C 57.0  150.00 S - 21840
® Schaftmaterial (Schaft m.): S-Stahl, W-Schwermetall
* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.
() Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten
() Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zdhne am dem Fréaskopf.
MULTI-miASTER
INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE
MM S-A (gerade Schifte) SURELOCK"
Schaéfte fur auswechselbare Fraskopfe v { —
BD W ffffffffffffffffff ﬁ DCONMS
¥ THszws . . OALLF J liv
THSZWS DCONMS BD OAL Schaftm. @ max. Drehzahl ©)
MM S-A-L070-SL20TO05 (1) TO5 20.00 7.60 70.00 S 999
MM S-A-L080-SL25T06 (1) TOB 25.00 9.60 80.00 S 999
MM S-A-L080-SL25T08 (1) TO8 25.00 11.60 80.00 S 999
MM S-A-L080-SL32T10 (1) T10 32.00 15.30 80.00 S 999
MM S-A-L080-SL32T12 (1 T12 32.00 18.30 80.00 S 999
MM S-A-L100-SL40T15 (1) T15 40.00 23.90 100.00 S 999
MM S-A-L100-SL40T21 (1 T21 40.00 30.00 100.00 S 999

® Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

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

(@ Suffix “B” - zylindrischer Schaft, der gekuirzt werden kann.

@) S-Stahl

5) Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Z&hne am dem Fréaskopf.

Member IMC Group
o=
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MM EC-CF-Z7/9-1.5xD
Modulare Vollhartmetall-Fraskdpfe
mit 7 und 9 Schneiden und

MULTI Ty vy " T

=i I Er

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE % @
R

{

einer Schneidenléange von 1,5xD
zum Besaumen

Empfohlene
gbpessnssy SchFr:ittwerte
2 f
Bezeichnung DC NOF®" APMX RE THSZMS DCONMS LF FHA RMPX@| O (mm)
MM ECO080H12R0O5CF-7TO05 )] 7 12.00 0.50 TO5 7.70 18.00 36.0 3.0 o 0.03-0.10
MM EC100H15R05CF-7TO06 jleXe] 7 15.00 0.50 TO6 9.60 22.00 36.0 3.0 ° 0.04-0.10
MM EC120H18RO5CF-7T08 X 7 18.00 0.50 TO8 11.70 27.00 36.0 3.0 o 0.04-0.10
MM EC160H24R0O8CF-9T10 K] 9 24.00 0.80 T10 15.30 33.50 36.0 1.0 [ 0.05-0.10
MM EC200H30R10CF-9T12 o] 9 30.00 1.00 T12 18.45 41.00 36.0 1.0 ° 0.05-0.10
MM EC250H37R10CF-9T15 X 9 37.00 1.00 T15 23.90 52.50 36.0 1.0 ° 0.05-0.10

* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten. ) Anzahl der Schneiden @ Max. Eintauchwinkel

TI-mASTER =

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE

F(d“l
MM EC-CF-Z4-1.5xD @
Modulare Vollhartmetall-Fraskopfe

. . ; Does A2 DCONMS 3
mit ungleicher Teilung und \ @ ®

[ APMX —— = THSZMS

einer Schneidenlénge von 1,5xD (>
zum Schruppen und Schlichten LF | ?FHA
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
2 f
Bezeichnung DC NOF(" APMX RE THSZMS DCONMS LF FHA &) (mm)
MM ECO80H12R0O5CF-4TO05 K] 4 12.00 0.50 TO5 7.70 18.00 46.5 o 0.03-0.09
MM EC100H15R05CF-4T06 [aleXs] 4 15.00 0.50 TO6 9.60 22.00 46.5 o 0.03-0.10
MM EC120H18RO5CF-4T08 PXo] 4 18.00 0.50 TO8 11.70 27.00 46.5 ° 0.04-0.11
MM EC160H24RO5CF-4T10 al:Xe] 4 24.00 0.50 T10 15.30 33.50 46.5 [ 0.05-0.13
MM EC200H30RO5CF-4T12 JrleXe] 4 30.00 0.50 T12 18.45 41.00 46.5 o 0.05-0.17
MM EC250H37RO5CF-4T15 i) 4 37.00 0.50 T15 23.90 52.50 46.5 [ 0.06-0.17
¢ Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten. " Anzahl der Schneiden
rrywv. v J/ _J_ )
MULTEMASTER o X ] sz
MM ERS-1.5xD f Q) " % @
Mpdglare VoIIha'rtme‘t'aII—Frésképfe SRS <
mit einer Schneidenlange von 1,5xD ®7 @
fUr hohe Abspanraten l
FHA
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
©
& f.
Bezeichnung DC NOF® APMX CHW THSZMS DCONMS LF FHA RMPX@| O (mm)
MM ERS080B12-4T05 K] 4 12.00 0.25 TO5 7.70 18.00 46.0 90.0 o 0.03-0.08
MM ERS100B15-4T06 [EaleXe] 4 15.00 0.30 TO6 9.60 22.00 46.0 90.0 [ 0.03-0.09
MM ERS120B18-4T08 EaPXe] 4 18.00 0.35 TO8 11.70 27.00 46.0 90.0 o 0.04-0.10
MM ERS160B24-5T10 gl 5 24.00 0.40 T10 15.30 33.50 40.0 7.0 (] 0.04-0.10
MM ERS200B30-6T12 el 6 30.00 0.40 T12 18.45 41.00 47.0 3.0 . 0.05-0.11
MM ERS250B37-6T15 iy 6 37.00 0.50 T15 23.90 52,50 47.0 3.0 (] 0.05-0.11

® Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten. " Anzahl der Schneiden @ Max. Eintauchwinkel

ETE MACHINING O TELLIGENTLY




R EEEEEEEEEEE———————————
MULTI-wmiASTER

INDEXABLE HEADS

Modulare
Vollhartmetall-Planfraskopfe

| rywv.y / J
MULTI-mAaSTER
INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE Q %
MM FM
Modulare

Vollhartmetall-Planfréskdpfe
mit MULTI-MASTER-Schnittstelle

Empfohlene
Abmessungen Sch‘:\ittwerte
: 7 | 8 i
Bezeichnung DC LF APMX NOFM RE THSZMS & (mm)
MM FM120-36R0.2-06 12.00 4.40 3.60 6 0.20 TO5 T-20/3* o 0.04-0.10
MM FM160-48R0.4-06T06 16.00 5.60 4.80 6 0.40 TO6 T-20/3* o 0.05-0.10
MM FM200-60R0.4-06T08 20.00 6.80 6.00 6 0.40 TO8 T-40/3 L* o 0.05-0.10
MM FM250-75R0.4-06T10 25.00 8.40 7.50 6 0.40 T10 T-40/3 L* [ 0.05-0.10

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

Member IMC Group




R EEEEEEEEEEE———————————
T-FACE

FACEMILL

Modulare Vollhartmetall Fraskopfe
Durchmesser 32 - 50 mm

Face Milling Master

s BRlatds: 2 TioNaE &
I - _ L G # E#_zigartige Form fiir
- Dl . - einfache Klemmung des Kopfes

Vollhartmetallfrﬁsl&i.iﬁ ‘
Durchmesser zum Plan

Planfraskopfe
mit mehreren Schneidkanten

Prazision Wirtschaftlich

Produktivitat Auskraglange bietet
hohere Stabilitat

JLOLGY (AL

ISCAR CHESS LINES




T-FAC,

FACEMILL

SD FM
Modulare

BE D1

— IR\ |

DCONMS DC

®

%

Vollhartmetall-Planfraskopfe oy
APMX
OAL l=
Empfohlene
(SR Schnittwerte
©
S f,

Bezeichnung DC APMX RE D1 DCONMS OAL O (mm)
SD FM D32-8-R0.4-SP15 31.25 8.00 0.40 8.40 15.00 8.00 () 0.04-0.15
SD FM D40-10-R0.4SP17 39.25 10.00 0.40 9.80 17.00 10.00 o 0.04-0.15
SD FM D50-12-R0.4SP19 49.25 12.00 0.40 9.80 19.00 14.00 o 0.04-0.15

() Anzahl der Schneiden

F-FACE

SD FM-S-A-SP L= ol

Abgestufte zylindrische j

Schéfte fur modulare ' [

Vollhartmetall-Planfrasképfe DCONWS THS%W—S’%ﬂ ; }ZCWS

DCONMS DCONWS THSZWS LB LF OAL Schaft® WT®@
SD FM-S-A-L100-C25-SP15 25.00 15.00 M5x0.5 10.10 100.00 104.90 (6] 0.37
SD FM-S-A-L120-W25-SP15 25.00 15.00 M5x0.5 10.10 120.00 124.90 W 0.44
SD FM-S-A-L125-W32-SP17 32.00 17.00 M6x0.5 12.50 125.00 131.00 W 0.75
SD FM-S-A-L140-C32 SP17 32.00 17.00 M6x0.5 12.50 140.00 146.00 (0] 0.85
SD FM-S-A-L140-C32-SP19 32.00 19.00 M6x0.5 10.00 140.00 148.50 C 1.41
SD FM-S-A-L130-W40-SP19 40.00 19.00 M6x0.5 14.00 130.00 138.50 W 1.21

* Schmiermittel auf die Klemmschraube auftragen

() C-Zylindrisch, W-Weldon

@) Gewicht

Ersatzteile

S / Y
SD FM-S-A-L100-C25-SP15 SR M5X0.5-SP15-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD FM-S-A-L120-W25-SP15 SR M5X0.5-SP15-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD FM-S-A-L125-W32-SP17 SR M6X0.5-SP17-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD FM-S-A-L140-C32 SP17 SR M6X0.5-SP17-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD FM-S-A-L140-C32-SP19 SR M6X0.5-SP17-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD FM-S-A-L130-W40-SP19 SR M6X0.5-SP17-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH

Member IMC Group



SLIMSLIT

NARROW SLITTING
Sehr schmale Schlitzfraser mit

Schneideinsitzen von 0,8 - 1,2 mm Breite

Slitting Master

mit auswechselbaren Sc
auf dem Markt

Schneidenbreite
von 0,8 bis 1,2 mm

Neue Generation  Wirtschaftlich
Schneideinsatze  Kuhlmittelzufuhr

JLOLGY (AL

ISCAR CHESS LINES



SLIMSLIT G

NARROW SLITTING 9 @

SGST . =%

Sl‘,lchmale Schlitzfréserl o e N o == |

fur SLIM-GRIP-Schneideinséatze ,@wg

DCONMS CDX
¥

DC Cw CICTm WwWB DCONMS CDX RPMX(2) Wendeschneidplatte /
SGST 32-8-0.8-42 32.00 0.80 4 0.69 8.00 8.00 2490 GFT 0.8 ESG-SLM*
SGST 32-8-1.0-42 32.00 1.00 4 0.90 8.00 8.00 2490 GFT 1.0 ESG-SLM*
SGST 32-8-1.2-42 32.00 1.20 4 1.06 8.00 8.00 2490 GFT1.2 ESG-SLM*
SGST 40-10-0.8-62 40.00 0.80 6 0.69 10.00 12.00 1990 GFT 0.8 ESG-SLM*
SGST 40-10-1.0-62 40.00 1.00 6 0.90 10.00 12.00 1990 GFT 1.0 ESG-SLM*
SGST 40-10-1.2-62 40.00 1.20 6 1.06 10.00 12.00 1990 GFT1.2 ESG-SLM*
SGST 50-13-0.8-92 50.00 0.80 9 0.69 13.00 12.50 1590 GFT 0.8 ESG-SLM*
SGST 50-13-1.0-92 50.00 1.00 9 0.90 13.00 12.50 1590 GFT 1.0 ESG-SLM*
SGST 50-13-1.2-92 50.00 1.20 9 1.06 13.00 12.50 1590 GFT1.2 ESG-SLM*
SGST 63-16-1.0-122 63.00 1.00 12 0.90 16.00 19.00 1260 GFT1.0 ESG-SLM*
SGST 63-16-1.2-122 63.00 1.20 12 1.06 16.00 19.00 1260 GFT1.2 ESG-SLM*

() Zahnezahl

) Max. Drehzahl

* Optional, bitte separat bestellen.

SLIMSLIT

SW-C-D-JHP

Schifte fir SLIM-SLIT-Schlitzfraser T T () DCONMS

lC ¢
le— LB 4,‘
T OAL 0?{9
ocows e 18 on owsr  / S

SW 16C-D32-JHP 16.00 156.00 25.00 100.00 13.0 SCREW CLAMP-D32-JHP MM KEY 13X8
SW 20C-D40-JHP 20.00 16.00 25.00 100.00 13.0 SCREW CLAMP-D40-JHP MM KEY 13X8
SW 25C-D50-JHP 25.00 = = 110.00 20.0 SCREW CLAMP-D50-JHP MM KEY 20
SW 25C-D63-JHP 25.00 = = 110.00 20.0 SCREW CLAMP-D63-JHP MM KEY 20

() SchitsselgroBe

SGST Schlitzfraser

Dichtun

_Klemmschraube SW-C-D-JHP Schaft

SLIMGRIP IRE
GFT-J =%
Schneideinsatze 7
zum Schlitzfrasen TH @
fir weiche Werkstiickstoffe [
CwW %
fRE
Abmessungen Zaher < Harterj Empfohlene Schnittwerte
© ©
N o
S 9 f Einstechen
Bezeichnung Ccw RE o Q (mm)
GFT 0.8J-0.1 0.80 0.10 ° ° 0.03-0.08
GFT 1.0J-0.1 1.00 0.10 (] o 0.03-0.10
GFT 1.2J-0.14 1.20 0.14 ° ° 0.03-0.10
GFT 1.6J-0.16 1.60 0.16 o [ 0.03-0.12

Member IMC Group




T-GEAR

GEAR MILLING

Verzahnungsfraser
mit modularen Fraskopfe
Gear M'aste!'

$

Einzigartige Form fiir einfache
Klemmung des Fraskopfes

Modulare Vollhartmetall-F
zur Herstellung von Evolve
Verzahnungen

Fraskopf mit 8 Schneiden

Stabiler Mechanismus Hohe Wirtschaftlich

modularer zur Drehmoment-  Produktivitat

LOGIC, 7

ISCAR CHESS LINES




T-GEAR

GEAR MILLING D1

SD-M-N-SP

Modulare Vollhartmetall-Képfe
zur Evolventenverzahnung
gemaf DIN 3972 Basis-Profil Il

Abmessungen

©

S
Bezeichnung Modul T-Bereich®® DC PDX CW CDX CEDC®@ DCONMS D1 OAL O
SD D32-M1.00-NO1-SP15 1.00 12-13 32.00 2.2 4.40 2.50 8 15.00 8.40 7.70 o
SD D32-M1.00-NO2-SP15 1.00 14-16 32.00 2.2 4.40 2.50 8 15.00 8.40 7.70 o
SD D32-M1.25-NO3-SP15 1.25 17-20 32.00 2.2 4.40 3.00 8 15.00 8.40 7.70 [
SD D32-M1.25-NO4-SP15 1.25 21-25 32.00 2.2 4.40 3.00 8 15.00 8.40 7.70 o
SD D32-M1.50-NO5-SP15 1.50 26-34 32.00 2.2 4.40 3.50 8 15.00 8.40 7.70 o
SD D32-M1.50-NO6-SP15 1.50 35-54 32.00 2.2 4.40 3.50 8 15.00 8.40 7.70 o
SD D32-M1.75-NO7-SP15 1.75 55-134 32.00 2.7 5.40 4.25 8 15.00 8.40 7.70 o
SD D32-M1.75-NO8-SP15 1.75 >134 32.00 2.7 5.40 4.25 8 15.00 8.40 7.70 o
SD D32-M2.00-NO4-SP15 ] 21-25 32.00 3.2 6.40 4.50 8 15.00 8.40 7.70 o
SD D32-M2.00-NO5-SP15 i) 26-34 32.00 3.2 6.40 4.50 8 15.00 8.40 7.70 [

® Anzugsdrehmoment 4 Nm
) Zahnezahl der Verzahnung
@ Anzahl der Schneiden

Member IMC Group
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MODUGEAR

INDEXABLE GEAR MILLING

Verzahnungsfriser
mit Wendeschneidplatten
Profiling Master

Prazise Wendeschnéi :
Frasen von Evolvente

Wendeschneidplatte mit
2 Schneidkanten

Tangential Innere Hohe Wirtschaftlich
geklemmte Kiihlmittelzufuhr  Produktivitat

WwoGile) T

ISCAR CHESS LINES




MODUGEAR
INDEXABLE GEAR MILLING $
LNET 18-M &} S
Wendeschneidplatten '
zur Evolventenverzahnung CDX,,
geméB DIN 3972 Basis-Profil Il < | o
‘ |
l«—— INSL —
Abmessungen
(e
=)
o
Bezeichnung Modul T-Bereich Ccw CDX INSL S ©
1.50 17-20 6.00 4.50 18.00 8.50 o

* Andere Profile mit Modul im Bereich 1,0-1,75 mm auf Anfrage lieferbar
() Zahnezahl der Verzahnung

MODUGEAR

INDEXABLE GEAR MILLING

ETS Verzahnungsfraser
Fréaswerkzeuge zum Verzahnungsfréasen
mit auswechselbaren, tangentialen
Wendeschneidplatten

DC PDX CDX cwW CICT! H5 DCONMS OAL
| ETS D63-M1-1.75-W25-C [T 3.0 4.50 6.00 10 12.00 25.00 120.00

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

Ersatzteile

& %

ETS Verzahnungsfriaser SR 14-500-L11.5 T-15/51-BE

Member IMC Group
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MINSLIT

SMALL DIA SLIT

Schlitzfraser mit Schneideinsatzen
Durchmesser 16 - 22 mm
Mini Master

e rianten verfiighar.
r und FLEXFIT

L L, T
el -

Schlitzfriaser mit kleine
fiir einzigartige Schneidei
mit 2 Schneidkanten

Kleine Schneideinsatze
mit 2 Schneidkanten

Kosteneffektiv

LOGIC,) 7

ISCAR CHESS LINES

Bediener-
freundlich Kihlmittelzufuhr




LIT
SMALL DIA SLIT @ @
%l

DC cwW CDX DCONMS _ THSZMS LF OAL DRVS™
DGSM 16-2-M06-3Z-JHP 16.00 2.00 2.20 9.80 MO06 12.00 29.50 8.0
DGSM 16-3-M06-3Z-JHP 16.00 3.00 2.20 9.80 MO6 12.00 29.50 8.0
DGSM 18-2-M06-3Z-JHP 18.00 2.00 3.20 9.80 MO06 12.00 29.50 8.0
DGSM 18-3-M06-3Z-JHP 18.00 3.00 3.20 9.80 MO06 12.00 29.50 8.0
DGSM 22-2-M08-3Z-JHP 22.00 2.00 4.80 13.00 M08 12.00 29.50 9.6
DGSM 22-3-M08-3Z-JHP 22.00 3.00 4.80 13.00 M08 12.00 29.50 9.6

® Fir Schneideinsatze: DGM-V

() KlemmschlusselgroBe

DGSM-M-JHP
Kleine Schlitzfraser zum Nuten
mit FLEX-FIT-Schnittstelle

LIT

SMALL DIA SLIT

@
Y|

DC cwW CDX  DCONMS THSZMS LF OAL DRVS
DGSM 16-2-M06-3Z-JHP 16.00 2.00 2.20 9.60 TO6 9.15 15.80 8.0
DGSM 16-3-MMTO06-3Z-JHP 16.00 3.00 2.20 9.60 TO6 9.15 15.80 8.0
DGSM 18-2-MMTO06-3Z-JHP 18.00 2.00 3.20 9.60 TO6 9.15 15.80 8.0
DGSM 18-3-MMT06-3Z-JHP [REL 3.00 3.20 9.60 T06 9.15 15.80 8.0
DGSM 22-2-MMTO08-4Z-JHP 22.00 2.00 4.80 11.50 TO8 9.15 21.80 10.0
DGSM 22-3-MMT08-4Z-JHP [ 3.00 4.80 11.50 T08 9.15 21.80 10.0

* Fur Schneideinsatze: DGM-V

() KlemmschliisselgréBe

DGSM-MM-JHP
Kleine Schlitzfraser zum Nuten
mit MULTI-MASTER-Schnittstelle

LIT

SML’H§ SLIT g @
DGM-V %
Doppelseitige Schneideinsatze i

mit stabilem, positivem Spanformer
zum Schlitzfrdsen unterschiedlicher
Werkstuckstoffe

Empfohlene
= Schnittwerte
)
o
S f Einstechen
Bezeichnung CW RE INSL o (mm)
DGM 2002V 2.00 0.20 6.20 o 0.03-0.10
DGM 3002V 3.00 0.20 6.20 o 0.04-0.15

Member IMC Group
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SELFGRir —on -

“ow
SGSF/A-M-JHP W N @ @

CDX

THSZMS

Kleine Schlitzfraser zum Nuten —_— 8-
mit FLEXFIT-Schnittstelle FAETYE ‘ Y oe @& 'F
|
DRVS

DC cwW CDX DCONMS THSZMS LF OAL DRVS®" Wendeschneidplatte
SGSF 32-2-M08-3Z-JHP 32.00 2.00 7.80 13.00 M08 12.00 29.50 9.6 GSFN 2...
SGSA 32-3-M08-4Z-JHP 32.00 3.00 7.80 13.00 M08 12.00 29.50 9.6 GSAN 3...
SGSF 40-2-M10-4Z-JHP 40.00 2.00 11.80 18.00 M10 12.00 29.50 15.0 GSFN 2...
SGSA 40-3-M10-6Z-JHP 40.00 3.00 11.80 18.00 M10 12.00 29.50 15.0 GSAN 3...

) KlenmschlisselgroBe

SELFGRiF
SGSF/A-MM-JHP

Kleine Schlitzfraser zum Nuten
mit MULTI-MASTER-Schnittstelle

Y|

DC CW CDX DCONMS THSZMS LF OAL DRVS®" Wendeschneidplatte
SGSF 32-2-MMT08-3Z-JHP 32.00 2.00 9.00 11.70 TO8 10.60 18.10 10.0 GSFN 2...
SGSA 32-3-MMT08-4Z-JHP [kZY 300 900  11.70 T08 11.40 1890  10.0 GSAN 3...
SGSF 40-2-MMT10-4Z-JHP 40.00 2.00 11.30 15.30 T10 10.60 21.90 13.0 GSFN 2...
SGSA 40-3-MMT10-6Z-JHP 40.00 3.00 11.30 15.30 T10 1140 22.70 13.0 GSAN 3...

) KlenmschlusselgroBe

Fiir Schneideinsatze: GSFN

TANGSLIT ~ OAL =

Fl ow @
TGSF-M-JHP -
Kleine Schlitzfraser zum Nuten Thszvsl

mit FLEXFIT-Schnittstelle
DCONMS

- | &

DC CcW CDX DCONMS  THSZMS LF OAL DRVSH)

TGSF 50-2-M12 52-JHP 50.00 2.00 14.30 21.00 M12 12.00 34.00 17.0
TGSF 50-3-M12 42-JHP 50.00 3.00 14.30 21.00 M12 12.00 34.00 17.0
) KlenmschlusselgroBe
Fiir Schneideinsatze: TAG N-A © TAG N-C/W/M e TAG N-J/JT  TAG N-MF

TANGSLIT
TGSF-MM-JHP

Schlitzfrder zum Nuten
mit MULTI-MASTER-Schnittstelle

ik
%

DC CW CDX DCONMS  THSZMS LF OAL DRVSH)

TGSF 50-2-MM 5Z JHP 50.00 2.00 15.30 19.00 T12 11.50 24.00 16.0
TGSF 50-3-MM 5Z JHP 50.00 3.00 15.30 19.00 T12 11.50 24.00 16.0
) KlenmschlusselgroBe
Fiir Schneideinsatze: TAG N-A © TAG N-C/W/M ¢ TAG N-J/JT  TAG N-MF

BRI MACHINING O TELLIGENTLY
D
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R EEEEEE——————————————.
X-STREAM

JET TOOLHOLDING

Jet-Kiihlung
Chuck Master

§gﬁrﬁmpffutter
mit let-Kiihlkandlen
. entlang des Schaftes

Schrumpffutter mit inne
fiir Vollhartmetall- und

R N —

Zielgerichtete Innovativ Effektive Kosteneffizient
Kiihlmittelzufuhr Spanabfuhr  Verlangerte Standzeit

/L OI6) ((JHOLD

/SCAR CHESS LINES

110




X-STREAM ~ LSOWS PR E| |,
JET TOOLHOLDING 4>ADJRA(A}? -~ e [ —
HSK A-SRKIN-CX =20 — . ¥
Schrumpfaufnahme mit bconms g a B BTED BD 25

DIN 698?3-Steilkegelaufnahme und u 5 45| | PCONWS | KO0 @ /r

Kuhlkanélen entlang der Schaftbohrung U<1.0 gmm

m@ﬂ
e (PR——

DCONMS DCONWS BTED BD LPR LBX LB ADJRGA LSCWS THID Schiiissel® WT®

63.00 6.00  21.00 27.00 80.00 54.00 38.10 9.50 34.0 M5 2.50 0.83
HSK A63 SRKIN6X120 CX 63.00 6.00 21.00 27.00 120.00 94.00 38.10  9.50 34.0 M5 2.50 1.00
HSK A63 SRKIN8X80 CX 63.00 8.00 21.00 27.00 80.00 54.00 38.10 9.50 34.0 M6 3.00 0.85
HSK A63 SRKIN8X120 CX 63.00 8.00 21.00 27.00 120.00 94.00 38.10  9.50 34.0 M6 3.00 1.05
HSK A63 SRKIN10X85 CX 63.00 10.00 24.00 32.00 85.00 59.00 50.80  9.30 39.8 M8 4.00 0.87
HSK A63 SRKIN10X120 CX 63.00 10.00 24.00 32.00 120.00 94.00 50.80 9.30 39.8 M8 4.00 1.07
HSK A63 SRKIN12X90 CX 63.00 12.00 24.00 32.00 90.00 64.00 50.80 9.30 44.8 M10 5.00 0.90
HSK A63 SRKIN12X120 CX 63.00 12.00 24.00 32.00 120.00 94.00 50.80  9.30 44.8 M10 5.00 1.15
HSK A63 SRKIN14X90 CX 63.00 14.00 27.00 34.00 90.00 64.00 44.50 9.30 44.8 M10 5.00 1.02
HSK A63 SRKIN16X75 CX 63.00 16.00 27.00 34.00 75.00 49.00 44.50 7.50 46.0 M5 2.50 0.82
HSK A63 SRKIN16X95 CX 63.00 16.00 27.00 34.00 95.00 69.00 44.50 9.30 47.8 M12 6.00 1.00
HSK A63 SRKIN16X120 CX 63.00 16.00 27.00 34.00 120.00 94.00 44.50 9.30 47.8 M12 6.00 1.20
HSK A63 SRKIN18X95 CX 63.00 18.00 33.00 42.00 95.00 69.00 57.20 9.30 47.8 M12 6.00 1.20
HSK A63 SRKIN20X75 CX 63.00 20.00 33.00 41.00 75.00 49.00 - 5.50 46.0 M5 2.50 0.92
HSK A63 SRKIN20X100 CX 63.00 20.00 33.00 42.00 100.00 74.00 57.20  8.50 49.0 M16 8.00 1.18
HSK A63 SRKIN20X120 CX 63.00 20.00 33.00 42.00 120.00 94.00 57.20  8.50 49.0 M16 8.00 1.38
HSK A63 SRKIN25X85 CX 63.00 25.00 44.00 52.20 85.00 59.00 52.10  9.50 56.0 M5 2.50 1.26
HSK A63 SRKIN32X85 CX 63.00 32.00 44.00 52.20 85.00 59.00 52.10  9.50 56.0 M5 2.50 1.11
HSK A100 SRKIN6X85 CX 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 CX 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 CX 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 SRKIN12X95 CX 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 SRKIN14X95 CX 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 SRKIN16X100 CX ER[ X[t} 16.00 27.00 34.00 100.00 71.00 44.50 9.30 47.8 M12 6.00 2.37
HSK A100 SRKIN18X100 CX EER[/Xe[i} 18.00 33.00 42.00 100.00 71.00 57.20  9.30 47.8 M12 6.00 2.53
HSK A100 SRKIN20X105 CX R \K{i} 20.00 33.00 42.00 105.00 76.00 57.20  8.50 49.0 M16 8.00 2.57
HSK A100 SRKIN25X115 CX 100.00 25.00 44.00 53.00 115.00 86.00 57.20  9.50 56.0 M16 8.00 3.07
HSK A100 SRKIN32X120 CX R[] 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 Kihimittelrohr zu verwenden (bitte separat bestellen).

* Nur das Induktionsschrumpfgerat fir SRKIN-Aufnahmen verwenden.

() Einstellsschraube mit Sechskant-SchliisselgréBe

@ Gewicht

X-STREAM r=LSCW P e | L,

JET TOOLHOLDING r‘F ADJRGA =}HHE . S —

DIN 6987 1-SRKIN-CX T | T T

Schrumpfaufnahme mit I 11 p=it 4 % . BIED BD a2s

DIN 69871-Steilkegelaufnahme und \ﬂ\ THID i oonws 7y o f

Kilhlkanalen entlang der Schaftbohrung | 18— Ust.ognm

CRKS &/‘ L LBX —»
LPR —

SS DCONWS BTED BD LPR LBX LB LSCWS ADJRGA THID Schiiissel® CRKS WT®
DIN69871 40 SRKIN 6X80 CX [l 6.00 21.00 27.00 80.00 60.90 38.00 34.0 9.50 M5 2.50 M16 0.99
DIN69871 40 SRKIN 8X80 CX K[ 8.00 21.00 27.00 80.00 60.90 38.00 34.0 9.50 M6 3.00 M16 1.00
DIN69871 40 SRKIN 10X80CX R 10.00 24.00 32.00 80.00 60.90 51.00 39.8 9.30 M8 4.00 M16 1.05
DIN69871 40 SRKIN 12X80CX ] 12.00 24.00 32.00 80.00 60.90 51.00 44.8 9.30 M10 5.00 M16 1.05
DIN69871 40 SRKIN 14X80CX U] 14.00 27.00 34.00 80.00 60.90 45.00 44.8 9.30 M10 5.00 M16 1.15

)L CEERATELES TGN @ 40 16.00 27.00 34.00 80.00 60.90 45.00 47.8 930  Mi2 6.00 M16 1.07
DINCEEVAW OIS TRV GO @ 40 18.00  33.00 42.00 80.00 60.90 57.00 47.8 9.30  Mi2 6.00 Mi6  1.21
D] R A T PL) € o @ 40 20.00 33.00 42.00 80.00 60.90 57.00  49.0 850  Mi6 8.00 M16 1.16
DI EEEVAREGIS TP €L fo’§ 40 2500  44.00 53.00 100.00 80.90 57.00 55.0 850  Mi6 8.00 Mi6 1.7
40 3200 44.00 53.00 100.00 80.90 57.00 59.0 850  M16 8.00 M16  1.60
DICEEYAREI T IO GO @ 50  6.00  21.00 27.00 80.00 61.00 38.00 34.0 950 M5 2.50 M24 272
DI EEERATCL IS ) €l ¢ 50 8.00  21.00 27.00 80.00 60.90 38.00 34.0 950 M6 3.00 M24 271
DITCEEVARCOIG TR GO @ 50 10.00  24.00 32.00 80.00 60.90 51.00 39.8 930 M8 4.00 M24 281
D] R A RO P o @ 50 12.00 24.00 32.00 80.00 60.90 51.00 44.8 9.30  M10 5.00 M24 279
DI N EEEVARCLIS TRV GO @ 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 47.8 930  M12 6.00 M24 276
I CEEYAREIG T REY GLI @ 50 18.00  33.00 42.00 80.00 60.90 57.00 47.8 930  Mi2 6.00 M24  2.90
DI EEERATC S (P10 GLI @ 50 20.00 33.00 42.00 80.00 60.90 57.00  49.0 850  Mi6 8.00 M24 292
DI CEEVARCOIG TP €0 (o 50  25.00  44.00 53.00 100.00 80.90 57.00 55.0 850  Mi16 8.00 M24  3.51
I CEERATEIS T E P § 0o ¢ 50 32.00 44.00 53.00 100.00 80.90 57.00  59.0 850 M16 8.00 M24  3.36
* Nur das Induktionsschrumpfgerat fir SRKIN-Aufnahmen verwenden.

) Innensechskantschlissel fiir Stellschraube
) Gewicht
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X-STREAM - . T e ]
JET TOOLHOLDING M6 LSA%V.YFS{GA = § - =
BT-SRKIN-CX - =H|<1H ¥ &=
) — &
Schrumpfaufnahme mit it T i 1 ? 625
' D bcohws BTED ED
BT MAS-403-Steilkegelaufnahme I\ J_ 45 P iy @
und Kiihlkan&len entlang der Schaftbohrung [Py p— U<t.0 gmm
CRKS THID
ss < BX —|
LPR

SS DCONWS BTED BD LPR LBX LB LSCWS ADJRGA THID Schilissel CRKS WT®
SR LLO NGO @ 40 600  21.00 27.00 90.00 63.00 38.00 34.0 950 M5 2.50 Mi6  1.13
AT EL @ 40 800 21.00 27.00 90.00 63.00 38.00 34.0 950 M6 3.00 Mi6  1.07
CRPTE TR CIONS@N 40 1000 2400 32.00 90.00 63.00 50.80 39.8 930 M8 4.00 M16  1.23
40 1200 24.00 3200 90.00 63.00 50.80 44.8 930 M10 5.0 Mi6  1.13
PTG TRV CINO @ 40 1400  27.00 34.00 90.00 63.00 4450 44.8 930 M10  5.00 Mi6  1.26
SOl C ¢ 40 1600 27.00 34.00 90.00 63.00 44.50 47.8 930 Mi2  6.00 M16  1.23
PTG R CINO @ 40 1800  33.00 4200 90.00 63.00 57.00 47.8 930 M12  6.00 M6  1.40
SACTOS T PI) ClOlo &8 40 2000 33.00 42.00 90.00 63.00 57.00 49.0 850 M16  8.00 Mi6  1.30
PO TP CRLNYd 40 2500 4400 53.00 110.00 83.00 57.00 55.0 850 M16  8.00 Mi6  1.84
50 6.00  21.00 26.00 100.00 62.00 32.00 34.0 950 M5 2.50 M24  3.67
50 8.00  21.00 27.00 100.00 62.00 38.00 34.0 950 M6 3.00 M24 378
O D EG0 @ 50 10.00 24.00 32.00 100.00 62.00 50.80  39.8 930 M8 4.00 M24 378
EEG T EPY EINYd 50 1200 24.00 32.00 100.00 62.00 50.80 44.8 930 M10  5.00 M24 374
U0V E @ 50 14.00  27.00 34.00 100.00 62.00 44.50  44.8 930 M10 5.0 M24  3.80
SOOI RO CEINYE 50 1600  27.00 34.00 100.00 62.00 44.50 47.8 9.30 Mi12  6.00 M24 370
RO €@ 50 18.00  33.00 42.00 100.00 62.00 57.00  47.8 930 M12  6.00 M24  3.92
ORI PO CEINYd 50 2000 33.00 42.00 100.00 62.00 57.00 49.0 850 M16  8.00 M24 377
SLEOSI PGP 50 2500 44.00 53.00 120.00 82.00 57.00  55.0 850 M16  8.00 M24 450
50  32.00  44.00 53.00 120.00 82.00 57.00 59.0 850 M16  8.00 M24  4.35

® Nur das Induktionsschrumpfgerat fir SRKIN-Aufnahmen verwenden.
™) Gewicht

X-STREAM — ~ LSS = PG |,

JET TOOLHOLDING -~ | ADJRGA| e S —
C#-SRKIN-CX 7} w ;
Schrumpfaufnahme mit DCONMS . DC(;NWS BTED BD 'AT3 Taper]
CAMFIX (IS0 26623-1)-Aufnahme E - b = ﬁ
und Kiihikanalen entlang der Schaftoohrung @ THID=— LB—

-—— LBX——|

LPR

SS DCONWS BTED BD LPR LBX LB LSCWS ADJRGA THID Schlissel WT®

63 6.00 21.00 27.00 80.00 5800 3810 34.0 9.50 M5 2.50 0.95
C6 SRKIN 8X80 CX 63 8.00 21.00 27.00 80.00 5800 3810 34.0 9.50 M6 3.00 0.94
C6 SRKIN 10X80 CX [E] 10.00 24.00 32.00 80.00 58.00 50.80 39.8 9.30 VE] 4.00 1.07
C6 SRKIN 12X80 CX ! 12.00 2400 3200 80.00 5800 50.80 44.8 9.30 M10 5.00 1.01
C6 SRKIN 14X85 CX [ 14.00 27.00 34.00 85.00 63.00 4450 44.8 9.30 M10 5.00 1.08
C6 SRKIN 16X85 CX J::! 16.00 27.00 3400 85.00 63.00 4450 47.8 9.30 M12 6.00 1.06
C6 SRKIN 18X85 CX [E! 18.00 33.00 42.00 85.00 63.00 57.20 47.8 9.30 M12 6.00 1.21

63 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 [E] 25.00 4400 53.00 90.00 6800 57.20 55.0 8.50 M16 8.00 1.50
C6 SRKIN 32X95 cX ] 32.00 4400 53.00 9500 73.00 57.20 59.0 8.50 M16 8.00 1.46

e Nur das Induktionsschrumpfgerat fir SRKIN-Aufnahmen verwenden.

) Artikelgewicht
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Schneidstoffsorten zum Drehen

SUMO TEC
8 Q 4 Eine sehr verschleiBfeste Feinstkornsorte mit TiAIN PVD-
Beschichtung und SUMO TEC-Nachbehandlung. Geeignet
M zum Drehen von Nickelbasislegierungen / Inconel
. ..’. (40 - 50 HRC) mit niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten.
SUMO TEC
3 O 6 Ein verschleiBfestes Feinstkornsubstrat mit TiAIN PVD-
Beschichtung und SUMO TEC-Nachbehandlung.

M Geeignet zum Drehen von Nickelbasislegierungen
. . . ’ . mit niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit.

P~ Eine verschleiBfeste, TIAIN PVD-beschichtete
ﬁa : Feinstkornsorte. Zum Drehen von hitzebestandigen
Legierungen, austenitischen, rostbestandigen Stahlen
B v NS

und gehartetem Stahl mit niedriger bis mittlerer
A o/ Schnittgeschwindigkeit.

SUMO TEC
6 O },ﬂ 5 Ein hartes Substrat mit Kobaltanreicherung in der
4 Randschicht und einer MT-CVD-Alpha Al203-Beschichtung.
M Geeignet zum Schlichten von rostfreien Stahlen mit hoher
. / .... Schnittgeschwindigkeit. Bei kontinuierlichem und leicht

unterbrochenem Schnitt einzusetzen.

SUMC; = Ein zdhes Substrat mit Kobaltanreicherung in der
6 cx2 5 Randschicht und einer MT-CVD-Alpha Al203-Beschichtung.
Empfohlen fiir die Bearbeitung von rostfreien Stihlen mit
B vENSsH ;
v

hohen Vorschiiben und mittleren Schnittgeschwindigkeiten
unter instabilen Bedingungen.

suMo TEC . . . .
- . S — Ein z&hes Substrat mit Kobaltanreicherung in der
ﬂz ‘?0 Randschicht, beschichtet mit einer innovativen Kombination
aus TiCN MT-CVD- und einer dicken Al203 CVD-Alpha-Schicht.
. M . . . . Dieser Schneidstoff ist in der Stahlbearbeitung innerhalb
v/ eines breiten Schnittwertbereichs vielseitig einsetzbar und
verfligt Gber hohe Zéhigkeit und Widerstandsfahigkeit gegen
Schneidkantenausbriiche und Verformung.
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Schneidstoffsorten zum Drehen

ﬂsfM?E Ein sehr verschleiBfester, TICN/Al203 MT-CVD-beschichteter
o« 1‘-;:’ @ Schneidstoff zum Drehen mit Kobaltanreicherung

in der Randschicht. Sehr widerstandsfahig gegen
. M .... Ausbréckelungen, Kerb-und Kolkverschlei3 sowie plastische
v v Deformation. Mehrbereichssorte fiir mittlere bis hohe
Schnittgeschwindigkeiten.

SUMO TEC
Ein sehr zaher, TICN/AI203 MT-CVD-beschichteter

P a Schneidstoff zum Drehen, mit Kobaltanreicherung
M in der Randschicht. Hohe Zé&higkeit fir den Einsatz unter
’ / .... labilen Bedingungen und unterbrochenem Schnitt mit
niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit und hohem
Vorschub.

SUMO TEC
= g~ &= == Einsehr verschleiBfester, TICN/Al203 MT-CVD-beschichteter

T T ©. ¥ e  Schneidstoff zum Drehen, mit einer Schicht-Nachbehandlung.
Fir den Einsatz unter stabilen Bedingungen und
. M .... leicht unterbrochenem Schnitt mit mittlerer bis hoher
4 4 4 Schnittgeschwindigkeit. Kann angewendet werden, wenn

héhere VerschleiBbestandigkeit als die von IC5010 oder
anderen Schneidstoffsorten benétigt wird.

FS% Tﬁﬂ Ein hartes Substrat mit einer Kombination aus TiCN MT-CVD-

- N und einer dicken Al203 CVD-Alpha-Schicht. Eine verbesserte

Zahigkeit und hohe Temperaturbesténdigkeit zeichnen diesen
. M ’ .. . Schneidstoff aus. Empfohlen fiir die Bearbeitung von Grau-und

Kugelgraphitguss unter leicht instabilen Verhéltnissen.

Schneidstoffsorten zum Bohren

SUMO TEC ) ) )
il 7\ = Diamantbeschichteter Schneidstoff zum Bohren von

o & CFK- (Carbon-Faserverstarkter-Kunststoff) und

. M . . . . CFK-Titan-Verbundwerkstoffen.
v/
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Schneidstoffsorten zum Frasen

SUMO TEC
O = D TiAIN PVD-beschichtete Schneidstoffsorte. Erste Wahl
&0 O T beim Frasen von Kugelgraphitguss bei mittleren bis hohen

. M . . . . Schnittgeschwindigkeiten.
v v

SUMO TEC
F 2O e Ein z&hes Substrat mit einer TICN MT-CVD- und Alpha

e N2 A W 4 Al203-Beschichtung. Beim Frasen von Grauguss mit hohen

Schnittgeschwindigkeiten werden langere Standzeiten
IM’III orriolt

Eine verschleiBfeste, TICN PVD-beschichtete Feinstkornsorte
ﬁwc mit Schicht-Nachbehandlung. Zum Fréasen von
ﬁﬁ@ hitzebestandigen Legierungen, gehartetem Stahl und
Gusseisen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten,
. M .... unterbrochenem Schnitt und instabilen Bedingungen.

7/ Resistent gegen Aufbauschneidenbildung und
KerbverschleiB. AuBerst widerstandsfihig gegen
mechanische und thermische Wechselbelastung - unter
Einsatz von KSS.

SUMO TEC N .
= _ < a % Ein zdhes Substrat mit einer MT-CVD- und Alpha

Tl Y G glzr?s_:tltBeschr:cr.\thllr_lg'.( B_fim Fréjen I\{_on StahsltmitCI ho_rt\en
chnittgeschwindigkeiten werden langere Standzeiten

B mENSs H

v

erzielt.

S 4 Q Ein zaher, TiSiN PVD-beschichteter Schneidstoff mit
einer Schicht-Nachbehandlung. Geeignet zum

3 \ . M .... Frasen von austenitischem, rostbestandigem Stahl
W v v

und hochhitzebestédndigen Legierungen. Empfohlen
fr unterbrochenen Schnitt und schwierige
Einsatzbedingungen.

SUMO TEC
- R - —— ] Ein zaher, TiAIN PVD-beschichteter Schneidstoff mit
I — ™ spezieller SUMO TEC-Nachbehandlung. Geeignet zum

Frasen von legiertem Stahl. Empfohlen fiir unterbrochenen
Schnitt und mittlere Schnittbedingungen.

\
net Bw

S Ein z&dhes Substrat mit TiAIN PVD-Beschichtung und
Oberflachenveredelung. Fiir die Bearbeitung von

\ M austenitischem, rostbesténdigem Stahl, Titan und hoch
“e . / . ’. hitzebesténdigen Legierungen.
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Schneidstoffsorten zum Frasen

SUMO TEC Eine zahe, TiN+TiCN PVD-beschichtete Sorte. Zum
= 2 Frasen einer Vielzahl von Werkstiickstoffen bei
niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit.
. M . . . . Geeignet fir unterbrochenen Schnitt in der
 / v/ Schruppzerspanung, auch mit KSS.

SUMO TEC
= &0 7~ &~  Ein zdhes Substrat mit einer MT-CVD- und Alpha Al203-

e & Tl €’  Beschichtung und Schicht-Nachbehandlung. Fiir die
\ Bearbeitung von austenitischem, rostbestiandigem Stahl, Titan
* BvENs | g 9
v v

we

und hoch hitzebestandigen Legierungen.

Schneidstoffsorten zum Drehen, Frasen und Bohren

SUMO TEC

- 3 - Eine verschleiBfeste, TIAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte.
<« «

Fir hitzebestandige Legierungen, austenitischen, rostbesténdigen
Stahl, harte Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer
. M . . .. bis hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders resistent gegen
i o/ Aufbauschneidenbildung und KerbverschleiB.

SUMO TEC

T 0 Ein zdhes Substrat mit TiAIN PVD-Beschichtung. Zum
s

Frasen, Ab- und Einstechen von rostbestandigem
M Stahl, hoch hitzebesténdigen Legierungen und
’ / ..’. anderen legierten Stahlen. Fir unterbrochenen Schnitt
und mittlere Schnittbedingungen.

9 O 8 Eine verschleiBfeste, TiAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte.
Fir hitzebesténdige Legierungen, austenitischen, rostbestandigen
. M ... Stahl, harte Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer

SO/ S/ bis hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders widerstandsfahig
gegen KerbverschleiB und Aufbauschneidenbildung.

SUMO TEC
&= &= &2 &=  Eine verschleiBfeste Sorte mit einer MT-CVD und Alpha Al203

D e ¥ ¥  Beschichtung. Zur Bearbeitung von martensitischem Stahl bei
\ . M .... hohen Schnittgeschwindigkeiten und fiir lange Standzeiten.
v

Member IMC Group
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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
erhoht die Zahigkeit und somit die Widerstandsfahigkeit gegen Ausbriche. Das
neue Verfahren bietet hdhere Prozesssicherheit und l1angere Standzeiten.
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ISCAR LTD.

Israel

Stammhaus

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

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

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

Danemark

KJ VAERKTOEJ AS/ISCAR DENMARK

Tel + 4570 11 22 44
Fax + +45 46 98 67 10
kj@kj.dk

www.iscar.dk

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 OY
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

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

LARSEN & TOUBRO Ltd.
Tel +91 22 6705 1039 /3371
Fax +91 22 6705 1358
ask-inp@powai.ltindia.com

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

Italien

ISCAR ITALIA srl

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

Japan

IISCAR JAPAN LTD.
Tel +81 6 6835 5471
Fax +81 6 6835 5472
iscar@iscar.co.jp
Wwww.iscar.co.jp

Kanada

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

Kolumbien

RACSI S.A.

Tel +57 (1) 4102800
Fax +57 (1) 2638988
gerencia@racsi.com

Kroatien

ISCAR ALATI d.o.o.

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
ekllpstools@isr.lv

Litauen

MECHA, UB

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

Makedonien

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

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

Niederlande

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

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

Rumaénien

ISCAR TOOLS SRL

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

Russland

Moskau

ISCAR RUSSIA LLC

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

www.iscar.ru

Chelyabinsk

ISCAR RUSSIA EAST LLC
Tel/fax +7 351 2450432
info@iscar-east.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.0.
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

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

Turkei

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

Ungarn

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

Ukraine

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

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

Vietnam

ISCAR VIETNAM

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

Weissrussland

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 Ausriistung sowie jegliche Werke, von
denen Eigentums- und Nutzungsrechte ausgehen
(“Informationen”), sind das exklusive Eigentum
von Iscar Ltd. bzw. daran hat Iscar Ltd. ein
ausschlieBliches Nutzungsrecht und sind durch
das Urhebergesetz sowie weitere anwendbare
Gesetze geschlitzt. Soweit gesetzlich zuldssig,
dirfen diese Informationen nicht verwendet oder
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INTERNATIONAL TOOLS SVEA MASKINER AS Tel +27 11 997 2700 vorherige Ankndigung verbessert, geandert oder vom

Markt genommen werden.

Wir verweisen auf den ISCAR
Online-Katalog unter www.iscar.com

fur die aktuellsten technischen
Informationen beziiglich unserer Produkte.

Fax +27 11 388 9750
iscar@iscarsa.co.za
www.iscar.co.za

Tel +47 32277750
Fax +47 32277751
per.martin.bakken@svea.no

K.-X. GEORGOPOULOS & SIA O.E
Tel +30 210 346 0133
Fax +30 210 342 5621
info@internationaltools.gr .
Osterreich Sudkorea
VIMA ISCAR AUSTRIA GmbH ISCAR KOREA
V. MAZLOUMIAN & SONS Tel + 43 7252 71200-0 Tel +82 53 760 7594 1/2019
Tel +30 2310 517-117 / 544-521 Fax + 43 7252 71200-999 Fax+82 53 760 7500
Fax +30 2310 529-107 office@iscar.at |GGYJ@TaeQLJteC-CO-kL ||I|| | |I ||I||II||I||I| I||
vimaco@otenet.gr www.iscar.at www.iscarkorea.co.kr
http://www.vimaco.gr 3355524 G



Zum Erfolg mit
INDUSTRIE 4.0

System
Integratlon

Internet der

Dinge
Robotik ‘

Big Data _

Simulation

ISCARSs einfacher Zutritt zur digitalen Zerspanungswelt

Web Apps
E-CAT
Mobile Apps

~ Member IMC Group
o 1 1|

www.iscar.de

www.iscar.at

www.iscar.ch



