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WHISPERLINE Anti-Vibrations-Bohrstangen mit WeChSEIKOPTEN c.uureveerssersrsserssnsrssserssssessssessssessssessssesssssessssesssnsssssssssssenss 6

LOGIQ-4-TURN doppelseitige, positive WendesChNeIdpIatteN ..uu e cersiersres s sssass s sss s s e s sss s sss s ssssssssmssnsnes 10
JET-R-TURN Drehwerkzeuge mit stabiler Klemmung und zielgerichteter KUhIMIttelZUufuNr .. eesceessssesssssssessssee e 14
ALU-P-TURN doppelseitige, positive Wendeschneidplatten mit scharfen Schneidkanten. ... eeesrsesssesssesssses e 16

BOHREN

LOGIQ-3-CHAM BohrkOpfe mit 3 SCHNEIAEN .euiiuririreiesrisiessrsseessss s sss s sssss s ssss s sms s me s s s ss s eas s me s sss s s san s ssnnssmnsnnnns 20
SUMO-CHAM erweiterte Auswahl an austauschbaren Bohrkopfen ab 4 mm Durchmesser ... e 24
MODUDRILL Modulare Bohrkdpfe flr groBe DUICHMESSET ..uivierrisseisrssisissesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssssees 26
TRIDEEP-Tieflochbohrer mit WendeschneidpIatten. ...t s s 28
GRIP SYSTEME

SWISSCUT lange Schneideinsétze zum Abstechen, Einstechen, Drehen und Gewindedrehen......ooeceeerceresesecesseennnnes 32
PENTACUT-Schneideinsétze mit 5 Schneidkanten zum Ab- und Einstechen .
LOGIQ-5-GRIP Adapter zum Ab- und Einstechen mit 5 PlattenSitZEN ...uuceeeceeieseeirise e
TANG-F-GRIP HOChVOISChUD-ADSIECNEN ... eeeieseeessreessmesessersseessssessssesssssessssesssmeessseessnesesseessnsesssnessssessnsessnsessnsnssnsesssenns 42
MODUGRIP kompakte Adapter zum AbD- UNA EINSTECNEN c..uuriiiiccsrerrersrreresssseersssssnresssssmseessssssesessssnessassssnensssssnnessssssnneens 45
WHISPERLINE Anti-Vibrations-Schneidentréager zum tiefen Ein- und ADSTEChEN ....evveiceiiirinne e 47

NANMILL 90° Miniatur Schaftfraser (8-10 mm) mit WendeschNeidplatien ... e eercreresrrrsee e e seess e ss s s ssmesenees 50
HELI-3-MILL kleine Schaftfraser (10-16 mm) mit WendesChneidpIatten .....eucceeeserssssesssmessssersssssssssesssnessssesssssessssesssnsssssnes 52
HELI-4-MILL Kkleine Schaftfraser (10-22 mm) mit quadratischen Wendeschneidplatten ....euueeececeereeeeseeerssssseeressssmeeesssssneeens 54
LOGIQ-8-TANG 90°-Fraser fUr tangential geklemmte Wendeschneidplatten mit 8 Schneidkanten .....ccceeeeeeeeeereseesssnersnnees 56
X-QUAD Wendelschaftfraser mit quadratischer WendesChNeidpIatte ..euueercsserrrsssrsersseessssssss s e sssane s 59
NANFEED Miniatur-Hochvorschub-Schaftfraser (8-10 mm) mit Wendeschneidplatten .......eoeeveeserssersesssessessssesesssessnssaes 62
MICRO-3-FEED kleine Hochvorschub-Schaftfréser (10-16 mm) mit Wendeschneidplatten.....eceeeeeceseeeresesemessssssmseesssssnnenns 64
LOGIQ-4-FEED Hochvorschubfraser fur Wendeschneidplatten mit 4 SChneidKanteN.....eucceeeererresserssee s 66
MILL-4-FEED Hochvorschub-Planfraser mit quadratischen Wendeschneidplatten .
TANG-4-FEED Hochvorschub-Planfraser mit tangential geklemmten Wendeschneidplatten ....uciececesecsescnscescesiennens 73
TOR-6-MILL Multifunktionales Frassystem fiir unterschiedliche Wendeschneidplatten ........cicereeireersesrsessesssssse e 75
MILLCHAM auswechselbare Kugelkopffraser fur groBe Durchmesser (30-32 MM) ....ooviiiiiiiiiiiieiieecee e 80
TANGFIN Schlichtfraser mit tangential geklemmten Wendeschneidplatten .....ueeveererrssrressserssssse s s s sses 82
SOLIDMILL Keramik-Schaftfraser flr NONe VOrSChUDE . .uuuuuiirseisieeirsserssss s 84
SURELOCK Sicher geklemmte Schaftwerkzeuge, kein Herausziehen des Werkzeugs aus dem Halter......coceveeerecceeiciennnnns 86
MULTI-MASTER extralange modulare Fraskopfe mit einem LAngenverhaltnis VON 1,5XD cuicceeeserressessseesssserssssessssesssnensssees 90
T-FACE VollhartmetallfraskOpfe ZUm PIaNfrASEN ...uiceiceiriserrise i sss s s s s sas s s s s s s sas s s eas s sas s se s ssmns s 94
SLIMSLIT schmalste Scheibenfraser mit Schneideinsatzen (0,8 - 1,2 mm)... .. 96
T-GEAR Verzahnungsfraser mit modularen FraSKOPTEN..uu e s s s san s 98
MODUGEAR Verzahnungsfraser mit Wendeschneidplatien.....u e s ssassaes 100
MINSLIT Schlitzfraser mit Schneideinsatzen flr kleine DUrchmesser (16-22 MM) veueeerrressreerssssssersssssseessssssmesssssssessssssnneens 102

WERKZEUGAUFNAHMEN

X-STREAM Schrumpfaufnahmen mit zielgerichteter KUhIMIttelZUfUNE v..evesicerce it 106

NEUE SCHNEIDSTOFFSORTEN.......coiitiititiiuiitiiisnsiisss s sa s s s s a e b b e a b e R e b e s b e R e s R e s n e e e bR e 110
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VS riSor Ernmine

ANTI-VIBRATION

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

_—

Anti-Vibrations-Bohrstangen mit Vielzahl an Wechselkipfen
fiir unterschiedliche Dreh-

Wechselkopfen Wendeplatten

Bohrstange mit Fiir alle
innerer Werkstiickstoffe Anti-Vibrations
Kihlmittelzufuhr Bohrstange

VO )TURN

ISCAR CHESS LINES




WHiSFERLInNE

ANTI-VIBRATION

AVC-SCLCR/L

Auswechselbare Bohrkopfe flr
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

WHiSFERLING

ANT/-VIBRATION
AVC-SDUCR/L f
Auswechselbare Bohrkdpfe 7] bconws !
flr rhombische f
55°-Wendeschneidplatten WF g5¢ l
mit 7° Freiwinkel '

A
58

le—1r—]

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

WHiSFEnLING

ANT/-VIBRATION

Auswechselbare Bohrkdpfe

AVC-SVUCR/L ,
fiir rhombische A ¢ ’ :

35°-Wendeschneidplatten WF oo
mit 7° Freiwinkel { 2

TN
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

VP RRLINE

48°
AVC-SVLCR/L MAX

1 e

Auswechselbare Bohrkdpfe

DCONMS
flr rhombische =

35°-Wendeschneidplatten
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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Wit S EnLiNG

ANTI-VIBRATION

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

PR oo v o @ s ®_s
IV PIRE IO 2000 1300 2000 2500 TCN323 TCX3 LR3 SR117-2014 HW25 SP3  PN3-4
AL PERGREGEN 2500 17.00  25.00 3200 TCN323 TCX3 LR3 SR117-2014 HW25 SP3  PN3-4

AVC-D32-PCLNR/L-09 32.00 22.00 32.00 40.00 TCN323 TCX3 LR3 SR117-2014 HW 2.5 SP 3 PN 3-4

Wit SrFEnLIiNG

ANTI-VIBRATION

AVC-PCLXR/L
Auswechselbare Bohrkopfe
fur 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 25 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 25 SP 3 PN 3-4
AVC-D40-PCLXR/L-12X 40.00 27.00 40.00 50.00 TSN323 LR3W SR117-2014 HW 25 SP 3 PN 3-4

Vit SFERLING

ANT/-VIBRATION

AVC-DDUNR/L
Auswechselbare Bohrkdpfe ?— 1=} bconms
fur rhombische o=

55°-Wendeschneidplatten ?5°

i
B

e LF—

Bezeichnung 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

JIrAVAmETIaE §Am- ~ .
VW riiSFEnLinNG P

ANTI-VIBRATION

AVC-DVUNR/L R = bconms
Auswechselbare Bohrkdpfe t
fUr rhombische WF \\

35°-Wendeschneidplatten 35° J
|«— LF

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

~
oY I {

“Hy

i 2
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WiHiSFEnLing

ANTI-VIBRATION

Straight Shank
AV-D
Anti-Vibrations-Bohrstangen
mit Kuhimitteldurchfluss far
Wechselkdpfe zum Drehen
Bezeichnung
AV-D16-7D-C
AV-D16-10D-E
AV-D20-7D-C
AV-D20-10D-E
AV-D25-7D-C
AV-D25-10D-C
AV-D32-7D-C
AV-D32-10D-C
AV-D40-7D-C
AV-D40-10D-C
AV-D50-7D-C
AV-D50-10D-C
AV-D60-7D-C
AV-D60-10D-C

() Maximale Auskraglange

OAL

DCONMS
DCONWS
— 1
CNT DCONMS
i S

50 & 60 mm Schéfte

DCONMS DCONWS OAL OHX™M CNT
16.00 16.00 156.00 92.0 o
16.00 16.00 204.00 140.0 G1/8
20.00 20.00 200.00 120.0 -
20.00 20.00 260.30 180.0 G1/4
25.00 25.00 257.50 155.0 G1/4
25.00 25.00 330.00 230.0 G1/4
32.00 32.00 323.00 192.0 G3/8
32.00 32.00 416.00 288.0 G3/8
40.00 40.00 408.00 248.0 G1/2
40.00 40.00 528.00 368.0 G1/2
50.00 40.00 518.00 318.0 G1/2
50.00 40.00 668.00 468.0 G1/2
60.00 40.00 628.00 388.0 G3/4
60.00 40.00 813.00 568.0 G3/4

5888689

Member IMC Group




TURN

DOUBLE SIDED

LOGIQ

POSITIVE

Wirtschaftliche ”

positive Wendeschneidplatteg C i
Double Sided Master e

i
% r

ferkzeuge fiir die AuBen- und
. Innen-Bearbeitung

Doppelseitige Wendeschneidplatte
mit 4 positiven Schneidkanten

Schlicht- Doppelseitige Schwalben-
bearbeitung Wendeschneidplatte ~ schwanz Spanwinkel

Ve c @7,

ISCAR CHESS LINES



LOGIQLTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED
CXMG-F3P

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

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
o
n
= ap f
Bezeichnung L IC S RE O (mm) (mm/U)
CXMG 090404-F3P 10.40 9.70 4.65 0.40 o 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 ° 0.40-2.00 0.05-0.25

LOGIQLTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED
CXMG-M3P

Doppelseitige, positive
80°-Wendeschneidplatte fir die

mittlere Bearbeitung von legiertem Stahl

Abmessungen Zaher < Hartery Empfohlene Schnittwerte

o o

Yel 0

N -

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

LOGIQLITURN

POSITIVE DOUBLE SIDED
CXMG-F3M

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

Abmessungen Zaher < Hartery Empfohlene Schnittwerte
[e]
N ~
o [=]
8 8 ap
Bezeichnung L IC S RE = = (mm) (mm/U)
CXMG 090404-F3M 10.40 9.70 4.65 0.40 o 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T504-F3M 13.83 12.80 5.80 0.40 (] ° 0.40-2.00 0.05-0.25
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 fur die
mittlere Bearbeitung von legiertem
Stahl und hoch-hitzebest. Legierungen

Abmessungen Zaher < Hartery Empfohlene Schnittwerte
[le]
N ~
(=] o
8 8 ap
Bezeichnung L RE S IC = = (mm) (mm/U)
CXMG 090408-M3M 10.32 0.80 4.65 9.70 o 0.80-3.00 0.15-0.50
CXMG 12T508-M3M 13.75 0.80 5.80 12.80 (] L] 0.80-5.00 0.15-0.50
CXMG 12T512-M 13.68 1.20 5.80 12.80 [ 1.20-5.00 0.15-0.50
LOGIOLTURN
POSITIVE DOUBLE SIDED P\ -

A-PCLXR/L
Bohrstangen mit Kniehebel-Klemmung

A-A
v /7 DCONMS 95°
CNT

-

fUr negative, rhombische 80°-CXMG- DMIN /r
Wendeschneidplatten
DCONMS LF LDRED WF HF GAMP GAMF DMIN  CNT  Wendeschneidplatte

A16Q PCLXR/L-09X 16.00 180.00 30.0 11.00 999.0 8.0 10.0 20.00 UNC 3/8"-16 CXMG 09..
A20R PCLXR/L-09X 20.00 200.00 30.0 13.00 999.0 6.0 10.0 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

Bezeichnung / é @

A16Q PCLXL-09X HW2.0 LR3XSET PL16
A16Q PCLXR-09X HW 2.0 LR3XSET PL16
YD O GY/EL)E HW 2.0 LR3XSET  PL20
LU (oD G R E) g HW2.0 LR3XSET PL25

LOGIQZITURN ot

POSITIVE DOUBLE SIDED

PCLXR/L-JHP @%’H K

Werkzeuge mit Kniehebel-Klemmung v L =i

und zielgerichteter KSS-Zufuhr i @_o

flr rhombische WF g Bar iax

80°-CXMG-Wendeschneidplatten el '

B H HF LF LH WF GAMP  GAMF Wendeschneidplatte
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

@ 4 ISP

& v CE

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 TORXPLUS IP15X45  CH-1.9D-JHP  S-CU-JHP-A SET
e B GUEPL D] (G ) L | JTCNX 423 LR-4X SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4 SP 4 TORX PLUS IP15X45 CH-1.9D-JHP-A SET
| e B (BP0 R P) CH 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 OGP P E )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

DUSTRY 4.0

N MACHININ ELLIGENTLY



p’S s/qg ’("4!:!!5# ’%-]' GAMP
|
Ll

GAMFr{™
PCLXR/L
Werkzeuge mit Kniehebel-Klemmung |

flr rhombische 80°-CXMG-
Wendeschneidplatten

~ g» [T
e T

LF

B H HF LF H WF GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte
PCLXR/L 1212F-09X 12.0 12.0 120 8000 215 16.00 6.0 6.0 CXMG 09...
PCLXR/L 1616H-09X 16.0 16.0 160  100.00  20.0 20.00 6.0 6.0 CXMG 09...
PCLXR/L 2020K-12X 20.0 20.0 200 12500 25.0 25.00 6.0 6.0 CXMG 12...
PCLXR/L 2525M-12X 25.0 25.0 250  150.00  25.0 32.00 6.0 6.0 CXMG 12...

Ersatzteile

r L 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 SP 4
PCLXR/L 2525M-12X TCNX 423 LR-4X SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4 SP 4

Member IMC Group



JETIRTURN %

RIGID CLAMP

Zielgerichtete
Kiihlmittelzufuhr
Jet Master

Neuer Werkzeughalter mit
3 Kiihlmittelanschliissen

Werkzeug mit stabiler Klemmung und
zielgerichteter Kiihlmittelzufiihrung
direkt auf die Schneidkante

Kiihlmittelzufuhr durch
die Spannpratze

Stabile Klemmung Einfache Fur unterschiedliche Zielgerichtete
Spanabfuhr ~ Wendeschneidplatten KSS-Zufuhr

O JrURN

ISCAR CHESS LINES
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15071
TURN

RIGID CLAMP

DDJNR/L-JHP-MC
Schaftwerkzeug mit zielgerichteter
Kuhimittelzufuhr durch die
Spannpratze flr rhombische

B H HF LF LH WF GAMP  GAMF Wendeschneidplatte
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
P ’ & S
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

N sammy spRA
L~1%]

TURN Eﬁ &-140
R1GID CLAMP Bar Max|

DCLNR/L-JHP-MC
Schaftwerkzeug mit zielgerichteter
Kuhimittelzufuhr durch die
Spannpratze flir rhombische

80°-Wendeschneidplatten

B H HF LF GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte
DCLNR/L 2020X-12-JHP-MC [EENY 200 200 10500 350  25.00 6.0 6.0 CNMG 1204
DCLNR/L 2525X-12-JHP-MC [P 250 250 120.00 350  32.00 6.0 6.0 CNMG 1204

Ersatzteile

? ® &

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

sETH TN b3

DWLNR/L-JHP-MC
Schaftwerkzeug mit zielgerichteter
Kahimittelzufuhr durch die Spannpratze
fUr negative Trigon-Wendeschneidplatten

Bezeichnung B H HF LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
DWLNR/L 2020 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 .

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



ALUFPTURN B

POSITIVE DOUBLE SIDED

Wirtschaftliches Drehen
Aluminium Master

Doppelseitige
positive Dreh-Wendeschneidplatte

fiir Aluminum

Schlicht- Fiir Aluminium Doppelseitige Positiver
bearbeitung Wendeschneid- Spanwinkel
platte

O PruRn

ISCAR CHESS LINES



POSITIVE‘ DOUBLE SIDED

CNGG-F3N

Scharfe und polierte, doppelseitige,
positive Wendeschneidplatten flir die
mittlere Bearbeitung von Aluminium
und NE-WerkstUckstoffen

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
S ap f

Bezeichnung L IC S RE O (mm) (mm/U)
CNGG 090402-F3N-P 9.70 9.52 4.76 0.20 o 0.30-3.00 0.10-0.30
CNGG 090404-F3N-P 9.70 9.52 4.76 0.40 ° 0.30-3.00 0.10-0.30
CNGG 090408-F3N-P 9.70 9.52 4.76 0.80 ° 0.30-3.00 0.10-0.30

ALUPTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED 5

Ic A LS 95

CNGX-M3N

Scharfe, doppelseitige, positive

Wendeschneidplatten mit ﬁ‘%

geschwungener Schneidkante fiir L

die mittlere Bearbeitung von Re A A=

Aluminium und NE-Werkstuckstoffen '———J

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f

Bezeichnung L IC S RE ®] (mm) (mm/U)
CNGX 090604-M3N-P 9.70 9.52 4.40 0.40 o 0.30-3.00 0.10-0.30
CNGX 090608-M3N-P 9.70 9.52 4.40 0.80 o 0.30-3.00 0.10-0.30

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

VNGU-R3N

Scharfe, doppelseitige, positive
Wendeschneidplatten flr die
Schruppbearbeitung von Aluminium
und NE-Werksttckstoffen

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f
Bezeichnung L IC S RE o (mm) (mm/U)
VNGU 220616-R3N 22.00 12.70 6.35 1.60 o 0.50-3.00 0.10-0.25
VNGU 220630 \ 22.00 12.70 6.35 3.00 o 1.50-4.50 0.15-0.30

Member IMC Group

AT




Pékv‘s" DOUELEM DMIN >/~ GAMP ;h;llSADX
A-SVQNR/L-AL-JHP . A@:L 10759
A G HF

Schraubengeklemmte Bohrstangen fur :

rhombische 35°-Wendeschneidplatten N I 1 m o
WF 1075, An § DOgNMS NS vrax
r LDRED

LF

DCONMS LF LDRED H HF WF DMIN CSP GAMP GAMF Wendeschneidplatte
IV LGP \WN:)] 4000 348.10 60.0 360 01 2340 49.00 Y 65 145 VNGU 22..
Ersatzteile

§
g L (a4 /@
ST L YT TVX2230  SR14-591/LSN___ HW3.0  SW6T-SH BLD T20/S7 PL 40 SRTC4

ALUPTURN
POSITIVE DOUBLE SIDED (Bt
SVHNR/L-JHP %‘Eﬁ Eaj | T‘ E Jim

Schraubengeklemmte Werkzeuge mit

T

Zielgerichteter KSS-Zufuhr fiir e ; /r
rhombische 35°-Wendeschneidplatten WF ‘? 5131'42
‘ 107.5° LF
H B HF LF LH WF GAMP _ GAMF _ Wendeschneidplatte
SVHNR/L 2525M-22-AL-JHP [JIFE) 25.0 250 146.34  36.4 30.03 7.0 6.0 VNGU 22..
Ersatzteile
\\5
A Y A &
IETLG =TT Tvx2230  SR14-591/L-SN___ SW6-T-SH __ BLDT20/S7 __ HW 3.0 SR TC-4 CH-1.9D-JHP-A SET

DUSTRY 4.0

N MACHININ ELLIGENTLY



AN JoRL

ISCAR CHESS LINES

Hohe Produktivit&t

Fir alle Neue Kosteneffektiver
Werkstiickstoffe Generation Wechselkopf

DUSTRY4.0

MACHININ ELLIGENTLY



LOGIQSCHAM

THREE FLUTE CHAMDRILL

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

‘“‘~~RA[A,_'|stzei‘t,-*':

3 effektive Schneiden
fiir hohere Produktivitat beim Bohren

Selbst-
zentrierende
Geometrie

LG JorL

ISCAR CHESS LINES

SCANNEN!




LOGIQICHAM
THREE FLUTE CHAMDRILL OAL ‘
D3N A-3D PR i

o

Bohrkérper fiir dreischneidige f — ]

Bohrwechselkdpfe mit Innenkiinhlung, DD DOONMSrs DF

Schaft mit Spannflache, Bohrtiefe 3xD I LPL i ¢
L 4—J

DCN® DCX LU PL  DCONMS DF LPR OAL SSC®@
D3N 120-036-16A-3D [IEEX) 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 [ERENV 13.40 42.3 3.30 16.00 2000  66.10 114.08 13
D3N 135-041-16A-3D [IEREY:) 13.90 43.8 3.30 16.00 2000  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 [ERTAN 16.90 51.9 3.90 20.00 2500  81.30 131.33 16
D3N 170-051-20A-3D [T 17.90 54.9 3.90 20.00 2500  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 1t 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

AT



LOGIQ3CHAM I

D3N A-5D LPR \ 4 ;

Bohrkorper fur dreischneidige I

Bohrvveghselkbpfe mit InnegkUthng, BON-DOX &Q —— | [iF ,r

Schaft mit Spannflache, Bohrtiefe 5xD o P W ‘

DCN® DCX LU PL DCONMS DF LPR OAL Ssce@
D3N 120-060-16A-5D RN 12.40 63.3 3.30 16.00 20.00 85.00 133.00 12
D3N 125-062-16A-5D [ERFX:) 12.90 65.3 3.30 16.00 20.00 88.30 135.50 12
D3N 130-065-16A-5D [EREX) 13.40 68.3 3.30 16.00 20.00 92.10 140.10 13
D3N 135-068-16A-5D [REE:) 13.90 70.8 3.30 16.00 20.00 95.30 143.30 13
D3N 140-070-16A-5D [T 14.40 73.3 3.30 16.00 20.00 99.20 147.20 14
D3N 145-073-16A-5D [ERTE) 14.90 75.8 3.30 16.00 20.00  102.40 150.40 14
D3N 150-075-20A-5D [EREI) 15.90 78.9 3.90 20.00 2500  106.20 156.20 15
D3N 160-080-20A-5D [T 16.90 83.9 3.90 20.00 2500  113.30 163.30 16
D3N 170-085-20A-5D [T 17.90 88.9 3.90 20.00 2500  120.40 169.40 17
D3N 180-090-25A-5D [REIN) 18.90 94.4 4.40 25.00 32.00  127.50 183.50 18
D3N 190-095-25A-5D [RTX 19.90 99.4 4.40 25.00 32.00  134.60 190.60 19
D3N 200-100-25A-5D [PIN) 20.90 104.4 4.40 25.00 32.00  141.70 197.70 20
D3N 210-105-25A-5D [PINN) 21.90 109.4 4.40 25.00 3200 14870 204.70 21
D3N 220-110-25A-5D [FPX) 22.90 114.4 4.40 25.00 32.00  155.80 211.80 22
D3N 230-115-32A-5D [PXNl) 23.90 120.7 5.70 32.00 42.00  162.90 222.90 23
D3N 240-120-32A-5D [FYI) 24.90 125.7 5.70 32.00 42.00  170.00 230.00 24
D3N 250-125-32A-5D [FIN0) 25.90 130.7 5.70 32.00 4200  177.10 237.10 25

() min. Durchmesser
() SchnittstellengroBe

DUSTRY 4.0

MACHININ ELLIGENTLY



LOGIQTCHAM

H3P
Dreischneidige Bohrwechselkdpfe fur
ISO P und ISO K WerkstUckstoffe

Bezeichnung

H3P 120-1Q
H3P 122-1Q
H3P 123-1Q
H3P 125-1Q
H3P 126-1Q
H3P 127-1Q
H3P 128-1Q
H3P 130-1Q
H3P 131-1Q
H3P 133-1Q
H3P 135-1Q
H3P 138-1Q
H3P 140-1Q
H3P 142-1Q
H3P 143-1Q
H3P 145-1Q
H3P 146-1Q
H3P 147-1Q
H3P 150-1Q
H3P 151-1Q
H3P 153-1Q
H3P 154-1Q
H3P 155-1Q
H3P 159-1Q
H3P 160-1Q
H3P 161-1Q
H3P 165-1Q
H3P 167-1Q
H3P 170-1Q
H3P 175-1Q
H3P 176-1Q
H3P 180-1Q
H3P 185-1Q
H3P 190-1Q
H3P 1905-1Q
H3P 195-1Q
H3P 200-1Q
H3P 205-1Q
H3P 210-1Q
H3P 215-1Q
H3P 220-1Q
H3P 222-1Q
H3P 225-1Q
H3P 230-1Q
H3P 240-1Q
H3P 245-1Q
H3P 250-1Q
H3P 254-1Q
H3P 259-1Q

Abmessungen

(e

&

DC LPR SSC ™ PL e
12.00 7.00 12 3.30 °
12.20 7.00 12 3.30 °
12.30 7.00 12 3.30 °
12.50 7.00 12 3.30 °
12.60 7.00 12 3.30 °
12.70 7.00 12 3.30 °
12.80 7.00 12 3.30 °
13.00 7.00 13 3.30 °
13.10 7.00 13 3.30 °
13.30 7.00 13 3.30 °
13.50 7.00 13 3.30 °
13.80 7.00 13 3.30 °
14.00 8.20 14 3.30 °
14.20 8.20 14 3.30 °
14.30 8.20 14 3.30 °
14.50 8.20 14 3.30 °
14.60 8.20 14 3.30 °
14.70 8.20 14 3.30 °
15.00 8.80 15 3.90 °
15.10 8.80 15 3.90 °
15.30 8.80 15 3.90 °
15.40 8.80 15 3.90 °
15.50 8.80 15 3.90 °
15.90 8.80 15 3.90 °
16.00 9.40 16 3.90 °
16.10 9.40 16 3.90 °
16.50 9.40 16 3.90 °
16.70 9.40 16 3.90 °
17.00 9.40 17 3.90 °
17.50 9.40 17 3.90 °
17.60 9.40 17 3.90 °
18.00 11.10 18 4.40 °
18.50 11.10 18 4.40 °
19.00 11.10 19 4.40 °
19.05 11.10 19 4.40 °
19.50 11.10 19 4.40 °
20.00 12.30 20 4.40 °
20.50 12.30 20 4.40 °
21.00 12.30 21 4.40 °
21.50 12.30 21 4.40 °
22.00 12.30 22 4.40 °
22.20 12.30 22 4.40 °
22.50 12.30 22 4.40 °
23.00 14.60 23 5.70 °
24.00 14.60 24 5.70 °
24.50 14.60 24 5.70 °
25.00 14.60 25 5.70 °
25.40 14.60 25 5.70 °
25.90 14.60 25 5.70 °

() SchnittstellengréBe

Member IMC Group
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SUMOCHAM

CHAMDRILL LINE

Kleinster auswechselbarer
Bohrkopf im Bereich @ 4 - 0 5,5
Drilling Master

Innovativer ergonomischer
Schliissel

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

Weltweit kleinster
auswechselbarer Bohrkopf

Bohrwechselkopfe in MikrogroRe
fiir hohe Produktivitit

Ged;allte Fur alle Werk- Innovativer Kosteneffektiver
Kiihlkanale stlickstoffe ergonomischer Wechselkopf
Schliissel

O ORI

ISCAR CHESS LINES




OCHAM

CHAMDRILL LINE

DCN R-3D

Bohrkérper mit Innenkihlung,
zylindrischem Schaft, Bohrtiefe 3xD

DCN 040-012-06R-3D
DCN 045-014-06R-3D
DCN 050-015-06R-3D
DCN 055-017-06R-3D

@ SchnittstellengroBe

SUMOCHAM

CHAMDRILL LINE

DCN R-5D

Bohrkérper mit Innenkuhlung,
zylindrischem Schaft, Bohrtiefe 5xD

(2 SchnittstellengroBe

SUMOCHAM

CHAMDRILL LINE

ICP

Bohrwechselkdpfe fur ISO P /M /K

WerkstUckstoffe

DCN 040-020-06R-5D
DCN 045-023-06R-5D
DCN 050-025-06R-5D
DCN 055-028-06R-5D

Bezeichnung

ICP

ICP/ICM/ICK

OAL | !
LPR ‘
LU {
*ﬂ. ~ | v
DCN'DCX:’ s S e *}im“”‘s‘“ﬁ @ fﬂﬁ
)
DCX LU PL DCONMS LPR SSc@ OAL
4.00 4.40 12.6 0.59 6.00 23.0 4 58.00
4.50 4.90 14.8 0.75 6.00 24.6 4.5 59.65
5.00 5.40 15.7 0.73 6.00 26.3 5 61.33
5150) 5.90 17.9 0.90 6.00 28.1 515} 63.13
(1) Setzen Sie keine Bohrkdpfe ein, die kleiner sind als der fiir den Bohrer definierte Durchmesserbereich.
OAL | I
LPR
PL LJ |
4>7¢ ‘ | v
DON-DOX — e = \_)‘ — DCONMShs @
o
DCX LU PL DCONMS LPR SSc@ OAL
4.00 4.40 20.6 0.59 6.00 31.0 4 66.00
4.50 4.90 22.8 0.75 6.00 33.6 4.5 68.65
5.00 5.40 25.7 0.73 6.00 36.3 5 71.30
5.50 5.90 27.9 0.90 6.00 39.2 5.5 74.15
() Setzen Sie keine Bohrkopfe ein, die kleiner sind als der fliir den Bohrer definierte Durchmesserbereich.
TPL E
DC = 140°
-l LR
Abmessungen
]
S
DC LPR SSCt) PL &}
4.00-4.40 3.40 4 0.59 o
4.50-4.90 3.55 4.5 0.75 o
5.00-5.40 3.70 5 0.73 °
5.50-5.90 3.85 5.5 0.90 °

() SchnittstellengroBe

Member IMC Group

AT



MODUDRILL

MODULAR HEADS

Bohrsystem :
Durchmesser 33-40 mm_
Modu Drill Master

COMBI-CHAM
- ... CHAM-IQ

el "_""‘-\-\.x'*-\-..

Innovatives modulares System
fiir groRe Durchmesser
und zum Tieflochbohren

Einfach zu handhabende
Schnittstelle

@J(}pn/u

ISCAR CHESS LINES




MODUDRILL | ‘
o 80Dy N —————— e
DC@!’ S : = — S DCONMS DF

Modulare Bohrkérper
flr auwechselbare Kronen

¥

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-37-40-400-32A 32.00 42.00 60.0 445.00 393.3 37.00 40.00 6.90
) Min. Durchmesser vom Bohrwechselkopf ) SchnittstellengréBe

Ersatzteile

/7

MD-BODY-33-36-400-32A SET SCREW-M6  BLD 4 T15-42.5LBF.IN HSA 41-5
MD-BODY-37-40-400-32A SET SCREW-M6  BLD 4 T15-42.5LBF.IN HSA 41-5

MODUDRILL DUy —

MODULAR HEADS

MD-DFN T ; ’r

Ayswephselbare Kronen mit DCN-DG T oosnE

Kuhimittelbohrungen l — 1

— pL

DCN®™ DCX LPR DCONMS SSC®@ MIID® PL i
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 @ WendeschneidplattengréBe

MODUDRILL

MODULAR HEADS

MD-MNC r

Auswechselbare Kronen mit

Kahimitteloohrungen

DC PDD LPR DCONMS _ SSC® 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

() SchnittstellengréBe @ WendeschneidplattengroBe @ WendeschneidplattengroBe 2

Ersatzteile

£ AR Y .
MD-MNC 330 HEAD K MNC MULTI BLD T09/M7-SW4 SW4-SD SR 34-506 T-7/51 SR 34-508

MODUDRILL PR

MODULAR HEADS

MD-DR-DH-HEAD ' ! ’r

Auswechselbare Kronen mit

-2 Ipconms :
Wendeschneidplatten und ee g‘;
Fuhrungsleisten
PL

DC LPR DCONMS MIID® PL
MD-DR-DH 330 33.00 33.00 6.70 SOMX 06 1.00
MD-DR-DH 340 34.00 33.00 6.70 SOMX 06 1.00
MD-DR-DH 350 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

() WendeschneidplattengroBe
Ersatzteile

& 7 & 7 &

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 ¢ 12 - 14/ mm
Deep Drilling Master

Tieflochbohrer fiir
kleinere Durchmesser
mit neuer Spanteiler-Geometrie

Wendeschneidplatte mit Spanteiler
Kleiner Durchmesserbereich:
212 -14 mm

Tieflochbohren  Hervorragende Innovativ

Oberflachengtite

O JorILL

ISCAR CHESS LINES

Spanteiler-
Geometrie




TRIDEEP -

. I F
- [ T

'I"?ilgf’loglgg-hrer mit 2-Schneidigen DC@I'" \ A DGO

Wendeschneidplatten mit Spanteiler- T‘ ) J y %

Geometrie und Wiper fir eine 1 Ly = ] s

hervorragende Oberflachengite ‘

DC LPR LU DCONMS LS BD
GD-DHL-12.00X800-U03 12 800 712 19.05 70 11.5
GD-DHL-12.00X800-22 12 800 732 20.00 50 115
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 50 115
GD-DHL-12.00X1650-U03 12 1650 1562 19.05 70 111525
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 1215
GD-DHL-13.00X800-35 13 800 724 25.00 56 12.5
GD-DHL-13.00X1000-U04 13 1000 910 25.4 70 12.5
GD-DHL-13.00X1000-23 13 1000 924 25.00 56 125
GD-DHL-13.00X1000-35 13 1000 924 25.00 56 125
GD-DHL-13.00X1650-U04 13 1650 1560 25.4 70 12.5
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 * = ’:!' ,ﬁ;

_ — 1

'ﬁgogwigohrer mit 2-Schneidigen DS ' i ECORES

Wendeschneidplatten mit Spanteiler- Ly N | ! Jﬂ %

Geometrie und Wiper fur eine } LPR - LS !

hervorragende Oberflachengtite,

16xD, 20xD, 25xD

DC LPR LU DCONMS LS BD
GD-DH-12.00XM20-15D-04 12 225 195 20 50 11.5
GD-DH-12.00XM20-20D-04 12 290 260 20 50 11.5
GD-DH-12.00XM20-25D-04 12 355 325 20 50 11.5
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 12.5
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

AT



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

Il
=1

Abmessungen
©
S
Bezeichnung IC RE PL O
LOGT 060204R-DT 7 0.4 1.8 °
TRIDEEP . g
GPS | ————
Vollhartmetall-Fihrungsleisten T
e
INSL |
Abmessungen Zaher <— Harter
o ©
0 1=}
o =}
0 &)
Bezeichnung W1 S RE INSL
GPS-04-16-055 4.0 2.00 5.5 16 ° °

DUSTRY 4.0

MACHININ ELLIGENTLY




ISCAR CHESS LINES

O )ariP P s :

Hohe Fur alle Neue Wirtschaftliche
Produktivitat Materialien Generation Schneideinsdtze

DUSTRY 4.0

MACHININ ELLIGENTLY



SWISSCuUT

EXTRA LONG

Extra lange Schneideinsitze
bis zu 10 mm Stechtiefe
Swiss Master

Extra lange Schneideinsatze und
Werkzeuge fiir allgemeine Anwendungen
auf Langdrehautomaten

Langer Schneideinsatz mit
= = = zwei Klemmschrauben
Vielzahlan  Stabile Klemmung  Hochprazise Tiefes Ein- und
Geometrien Abstechen

O Jarme

ISCAR CHESS LINES




r _ Ysr J
§!!'§NG v i OAL | RV ’m -
SCHR/L-41BF e ﬂ!
Werkzeuge zum Stechen und HF ©® =
L

Drehen mit beidseitiger Kliemmung
Rechtsausflhrung

fiir Langdrehautomaten ;ﬁ):% |
cwxm CDX® HF® H B OAL & / @ / V4

Fown-cwx
e R PRERN: A 3.00 11.00 12.0 12.0 12.0 125.00 SR M4.5X0.75-L7.9 BLD T15/S7 SR M2X0.4-L3.5 BLD T10/S7 SW6-SD
e VRS TR RN ) 3.00  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

<> T

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

swisscuT . e =
SCIR/L-41-R/L T 8;1[@7 . k
Schneideinsétze zum Abstechen R Ti\ \\1—5! C]Di lAC
oonm,_
SCIL 41-...L15K.. T - Scharfe Schneidecke x 2
Empfohlene
AT Schnittwerte
@
S f Einstechen
Bezeichnung cw GAN HF(M CDX Te S (mm/U)
SCIL 41-100L15K00 1.00 0.0 0.2 6.00 11.0 o 0.02-0.04
SCIR 41-100R15K00 1.00 0.0 0.2 6.00 11.0 o 0.02-0.04
SCIL 41-150L15K00 1.50 0.0 0.2 8.00 11.0 ° 0.03-0.06
SCIR 41-150R15K00 1.50 0.0 0.2 8.00 11.0 ° 0.03-0.06
SCIL 41-150L15K7 1.50 7.0 0.5 8.00 11.0 . 0.03-0.06
SCIR 41-150R15K7 1.50 7.0 0.5 8.00 11.0 (] 0.03-0.06
SCIL 41-200L15K00 2.00 0.0 0.2 10.00 11.0 o 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 o 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 ° 0.03-0.07
SCIL 41-300L15K00 3.00 0.0 0.2 10.00 11.0 o 0.03-0.08
SCIR 41-300R15K00 3.00 0.0 0.2 10.00 11.0 . 0.03-0.08

(1 Schneidkante unter Spitzenhéhe

Member IMC Group
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SWISSCuT HE

34

Werkstiick
EXTRA LONG Y| M 4’1{ 4 ‘l}
Scin/L 41 era/eLe VAR e Y.
[ y20° \
Ruickwartsdrehen e | £ /W‘ aw b\ 1‘
B )} \\ N1 /
TC 095 RE
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
<]
o
g ap f Drehen
Bezeichnung Ccw RE HF™) Tc GAN S (mm) (mm/U)
SCIL 41-BLA08-05K8 0.50 0.08 0.5 11.00 8.0 ° 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
1.00 0.08 0.5 11.00 8.0 ° 0.10-4.20 0.02-0.15
1.00 0.08 0.5 11.00 8.0 ° 0.10-4.20 0.02-0.15
() Schneidkante unter Spitzenhéhe
P Yy ] Werkstiick
SWISSCUT . Lt ]
-1 J§ E— 2 !
SCIR/L-41-ERA/ELA T =Eays 4 ' [l
Schneideinsatze zum Ruckwartsdrehen T 5 277 =
flr kurzspanende Werkstoffe 3 ow -
' Nty
0.95 Te N 1105
REX2
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
(<]
o
e ap f Drehen
Bezeichnung cw RE T HF(M ) (mm) (mm/U)
SCIL 41-ELA00-10KO 1.00 0.00 11.0 0.2 o 0.05-5.00 0.02-0.15
SCIR 41-ERA00-10KO 1.00 0.00 11.0 0.2 o 0.05-5.00 0.02-0.15
1.00 0.08 11.0 0.2 ° 0.10-5.00 0.02-0.15
1.00 0.08 11.0 0.2 o 0.10-5.00 0.02-0.15
() Schneidkante unter Spitzenhthe
Swisscur 4 L ﬂ
GAN x 2 -
SCIR/L-41-AD W o5 QI
Schneideinsétze zum Drehen I
cw !'V
~ ¥
~lcDX l\REX2
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
= f
o
S ap f Drehen | Einstechen
Bezeichnung Ccw RE CDX HF™ GAN O (mm) (mm/U) (mm/U)
SCI 41-AD08-30KS8 3.00 0.08 11.00 0.5 8.0 o 0.12-4.00 0.02-0.15 0.01-0.06

() Schneidkante unter Spitzenhthe

MACHININ

DUSTRY 4.0

ELLIGENTLY



SWISSCTuT

HE

EXTRA LONG 4 41

SCIR/L-41-AR/AL E% Ga 8%@37
5]

Schneideinsétze zum Drehen mit

seitlichem Freiwinkel ¥
N cw
Q/ L\RE
Empfohlene
TS Schnittwerte
@
o
S ap f Drehen
Bezeichnung Ccw RE HF GAN o (mm) (mm/U)
S 41-AL00-33K16 3.30 0.00 0.5 16.0 L] 0.05-4.00 0.02-0.15
S 41-AR00-33K 3.30 0.00 0.5 16.0 . 0.05-4.00 0.02-0.15
(1 Schneidkante unter Spitzenhdhe
oon mm Werkstiick
SWisscur NPy = [ =
SCIR/L-41-NP a1 ze L ;
Schneideinsétze zum Einstechen, r ©DX 4 -
Drehen und Abstechen =Te = QA v
LS — S
=1
CDX |- \REx2
Empfohlene
AETESET ] Schnittwerte
S f
o
e ap fDrehen | Einstechen
Bezeichnung CwW RE HF™ CDX TC O (mm) (mm/U) (mm/U)
SCIR/L 41-150NP0O8 1.50 0.08 0.2 8.00 10.0 . 0.10-1.80 0.02-0.10 0.02-0.07
SCIR/L 41-200NP08 2.00 0.08 0.2 8.00 10.0 L] 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 o 0.10-4.00 0.02-0.20 0.02-0.12
* Bei der Drehbearbeitung entgegen der Spanformerausrichtung betragt die maximale Schnitttiefe 0,5 mm
() Schneidkante unter Spitzenhéhe
SWISSCTUT =
EXTRA LONG de § = 41 T
SCIR/L-41-MTR/MTL W ss
60°-Teilprofil-Schneideinsétze B
zum Gewinden 60° v
MTR =
MTL oy B
Abmessungen
©
o
o
Bezeichnung RE PDX TPN(M TPX(@ TPIX® TPIN®“ HF®) S
SCIL 41-MTLOO6 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-MTRO020 0.20 1.6 1.50 2.50 17.00 10.00 0.2 .

(M 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 T

PARTING & GROOVING LINE

Mini Penta zum Ein- und Abstechen
nahe der Schulter 0,25 - 3,18 mm
Miniature Master

‘&

-~

9

\; .

' Riickwirts-

-‘drehen
Schneideinsatz mit 5 Schneidkanten zum (ﬁm

Ein- und Abstechen von Miniaturteilen ‘?f"
an der Schulter : E _

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

Zum Einstechen, Fur alle Innovativ Wirtschaftliche
Abstechen, Werkstiickstoffe Schneideinséatze

O Jarme

ISCAR CHESS LINES

Drehen und
Gewindedrehen




PARTING & GROOVING LINE ;E OAL ﬂ_'i
PCHRS/LS-17 - ¥
Werkzeuge zur Bearbeitung nahe A %“ L] H O%E@ ¥
der Schulter ] HBHY ' Xx
L] 1]
wey e Il I
¥ ICWN-CwX_ i Rechtsausfiihrung
H B CWN CWX®2 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

& >

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

4
PARTING & GROOVING LINE

PENTA 17-P-RS/LS

Schneideinsatze mit 5 Schneidkanten T
zum Ab- und Einstechen von diinnen H
und Miniaturteilen nahe der Schulter %RE .
f%7
Empfohlene
ARSI ) Schnittwerte
®
S f Einstechen
Bezeichnung cw 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 17NO43PO0OOR/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 o 0.02-0.04
PENTA 17NO8S8OPOOOR/LS 0.80 0.00 2.50 5.0 ° 0.02-0.04
PENTA 17NO95PO00OR/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 o 0.02-0.05
PENTA 17N140P010R/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 o 0.02-0.07
PENTA 17N157PO079R/LS 1.57 0.79 4.00 8.0 o 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 17N196P010R/LS 1.96 0.10 4.00 8.0 ° 0.02-0.08
PENTA 17N200PO010R/LS 2.00 0.10 4.00 8.0 o 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 o 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 o 0.02-0.10
PENTA 17N300PO010R/LS 3.00 0.10 4.00 8.0 ° 0.02-0.10
PENTA 17N318PO010R/LS 3.18 0.10 4.00 8.0 o 0.02-0.10

Member IMC Group

T | ol
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PENTA 17N...P...RS/LS - Prazisionsschneideinsatze 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 17N030P000RS/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 17N0O80P000RS/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 59) 32 25

CUTDIA CDX
RN

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




Py |
U7

PARTING & GROOVING LINE

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

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte

8

=) ap f Drehen | fEinstechen
Bezeichnung CwW RE CDX CUTDIA ©] (mm) (mm/U) (mm/U)
PENTA 17-100NPO8R/LS 1.00 0.08 3.00 32.0 ° 0.05-0.70 0.02-0.06 0.03-0.06
PENTA 17-200NPO8R/LS 2.00 0.08 4.00 32.0 ° 0.05-2.50 0.05-0.15 0.05-0.09
PENTA 17-300NPOSR/LS 3.00 0.08 4.00 32.0 ° 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 Trmax-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 17-300NP08-L/RS 3.00 0.08 4.00 N.L. 100 75 45 32

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

PARTING & GROOVING LINE

PENTA 17-ER/EL
Schneideinsétze mit 5 Schneidkanten
zum Ruckwartsdrehen fur
kurzspanende Werkstlickstoffe

3.5
N i

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
ap f Drehen
Bezeichnung CwW RE PSIR Tc (mm) (mm/U)

©
o
=
Q
PENTA 17ELO0-07KOLS 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 o 0.05-2.50 0.01-0.15
PENTA 17ELO08-07KOL 0.70 0.80 60.0 4.0 ° 0.05-2.50 0.01-0.15
PENTA 17ER08-0 3 0.70 0.80 60.0 4.0 [ 0.05-2.50 0.01-0.15
rF Yy, J
PARTING & GROOVING LINE +0025 4-:»
PENTA 17-MT-RS/LS
Prazisionsgeschliffene Schneideinsatze
mit 5 Schneidkanten zum K
AuBengewindedrehen mit 60° Teilprofil
Abmessungen
©
o
2
Bezeichnung TPN(M TPX(@ RE PDX S
PENTA 17-MTLOO3LS 0.30 1.75 0.03 0.8 o
PENTA 17-MTROO3RS 0.30 1.75 0.03 0.8 °
PENTA 17-MTLOOSLS 0.70 3.50 0.08 14 °
PENTA 17-MTR : 0.70 3.50 0.08 14 °

() Minimale Gewindesteigung (mm) @ Maximale Gewindesteigung (mm)

Ui

PARTING & GROOVING LINE

PENTA 17-WT-RS/LS
Prazisionsgeschliffene Schneideinsatze

T

mit 5 Schneidkanten zum -
AuBengewindedrehen mit 55° Teilprofil
- o
8
o
Bezeichnung TPIX™M TPIN®@ RE PDX 3]
PENTA 17-WTLOO3LS 72.00 17.00 0.03 0.8 °
PENTA 17-WTROO3RS 72.00 17.00 0.03 0.8 °
PENTA 17-WTLOOSLS 31.00 7.00 0.08 1.4 °
: 31.00 7.00 0.08 1.4 °

() Maximale Anzahl Gewindegénge pro Zoll @ Minimale Anzahl Gewindegénge pro Zoll
Member IMC Group
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LOGIQSGRIP &

PARTING & GROOVING

Adapter s
5 Plattensitze
Blade Master

Bis zta45 mm Bauteildurchmesser fiir
TANG GRIP-Schneideinsétze in den Breiten 2 -3 mm | SLIM-GRIP-Schneideinsatze in den Breiten 0,8 - 1,6 mm

Wirtschaftliche Adapter mit 5 Plattensitzen
zum Abstechen und Einstechen

s NG 3 \\///
Bediener- Zielg Neue Wirtschaftliche
freundlich Kuhlmittelzufuhr Generation Schneideinsatze

L@@Z{ JGRIP SCANNEN!

ISCAR CHESS LINES



LoGIoS5GRIP

PARTING&GROOVING

THMPR/L D22-JHP
Halter mit zielgerichteter
KUhimittelzufuhr fUr pentagonale
SLIM-GRIP-Adapter

4F34 0
Bar Max|

Bezeichnung

H

HF HBH

CUTDIA OAL

HBL CNT

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

16.0
20.0

16.1 10.0
20.1 6.0

22.0 135.00
22.0 135.00

29.6 UNF 5/16-24
29.6 G1/8

Ersatzteile

Bezeichnung

THMPL 16-D22-JHP

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

LoGIQ5GRIP

PARTING&GROOVING

ADMP D22

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

V4

i

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

CUTDIA

Bezeichnung

Ccw

wB

CUTDIA

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

22.0
22.0
22.0
22.0

GFT 0.8
GFT 1.0
GFT 1.2
GFT 1.6

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

* Optional, bitte separat bestellen.

SLIMGRI

NARROW INSERTS

GFT-J

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

%
= R

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 /|C1028

e o o o |C1008

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

LociQ5aGrIP

PARTING&GROOVING

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

CNT (typx3)

I
, u
1

v
B

4@340
Bar Max

N

HF

HBH B WF CUTDIA OAL HBL

w p [ @ [

THMPR/L 20-D45-JHP RPIlrIN]
THMPR/L 25-D45-JHP LY

180 20.0 17.35
13.0 250 22.35

45.0 13500 356 G1/8 SRMS3X8DIN912 HW25 PLG 1/8BSP TL360 HW 5.0
450 135.00 356 G1/8 SRM3X8DIN912 HW 2.5 PLG1/8BSP TL360 HW 5.0

LoGiQ5GrIP

PARTING&GROOVING

ADMP D45

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

Bezeichnung

ADMP D45-2.0
ADMP D45-3.0

CWN® CWX@ wB D CUTDIA Schneideinsatz /
1.80 2.40 1.60 42 45.0 TAG 2 ETG 2*
2.80 3.50 2.50 42 45.0 TAG 3 ETG 3-4-SH*

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

Member IMC Group
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TANGF=GRIP

HIGH FEED PARTING

Hochvorschub-Abstechen
3 - 5 mm Breite |
Parting Master

TANG-GRIP- Schneideinsatz fiir
hohe Vorschiibe 3-56 mm Breite

Hochvorschub-
Schneideinsitze und
Werkzeuge zum Abstechen
versprechen hohere
Produktivitat

Stabile Klemmung  Hochvorschub  Zielgerichtete Wirtsc
Kiihlung Schneideinsdtze

O )arP

ISCAR CHESS LINES



L 2y YZ W Vv Y/
ANV Iriiri 0
350 LINE

TGSU

Schneidentrager in gerader

Ausftihrung zum Ein- und Abstechen

mit einschneidigen TANG-GRIP
Schneideinsatzen

Bezeichnung
TGSU 35-1.4-1Q
TGSU 35-2-1Q
TGSU 35-3-10-4Z
TGSU 35-3-4Z-JHP
TGSU 35-4-10-4Z
TGSU 35-4-4Z-JHP
TGSU 35-5-1Q
TGSU 35-6-1Q
TGSU 35-7-1Q
TGSU 35C-8-1Q (1
TGSU 35C-9-I1Q (1
TGSU 56C-7-1Q (1
TGSU 56C-8-1Q (1
TGSU 56C-9-1Q (1

NEU
NEU

TGSU ...-4Z

CWN-CWX

‘@ﬂ @
;. BN
@ )

<7

H CWN CWX CUTDIA NOP® WB OAL HF 6 Schneideinsatz / "
35.0 1.40 1.40 35.0 2 2.50 ® 180.00 33.2 N TAG 1.4 ETG 1.4/1.6*
350 1.80 240 595 2 2.50 @ 160.00 33.2 N TAG 2 ETG 2*
35.0 2.80 3.50 120.0 4 2.50 180.00 38.2 N TAG 3 ETG 3-4-SH*
35.0 2.80 3.50 120.0 4 250 188.50 33.2 J TAG 3 ETG 3-4-SH* SGC 340
35.0 3.70 4.50 120.0 4 3.40 180.00 33.2 N TAG 4 ETG 3-4-SH*
35.0 3.70 4.50 120.0 4 340 188.50 33.2 J TAG 4 ETG 3-4-SH* SGC 340
35.0 470 550 144.0 2 4.00 180.00 38.2 N TAG 5 ETG 5-7*
35.0 570 6.50 144.0 2 520 180.00 33.2 N TAG 6 ETG 5-7*
35.0 6.80 7.50 144.0 2 6.00 180.00 33.2 N TAG 7 ETG 5-7*
35.0 7.70 8.50 144.0 2 7.20 180.00 33.2 J TAG 8 ETG 8-12*
35.0 870 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*
56.0 7.70 8.50 220.0 2 7.20 260.00 53.6 J TAG 8
56.0 8.70 10.00 220.0 2 8.20 260.00 53.6 J TAG 9

() C- Innere Kihimittelzufuhr, nur in Kombination mit TGTBU HD-Spannschéaften, Kiihlronr SGCU 341 bitte separat bestellen
@ Anzahl der Plattensitze @ Breite im Stechtiefenbereich liegt bei 1,05 mm @ Breite im Stechtiefenbereich liegt bei 1,65 mm

* Optional, bitte separat bestellen.

Fur Schneideinsatze: TAG N-A ® TAG N-C/W/M e TAG N-J/JS/JT ® TAG N-LF ® TAG N-MF  TAG N-UT ® TAG R/L-C ® TAG R/L-J/JS » TAGB/TAGBA

Fir Halter: TGTBU

TGSU 35-3-10-4
TGSU 35-4-10-4

TGSU 35-3/4-4Z-JHP

NEY

1)

2]

Kahimittelanschluss

Member IMC Group



NEU

NEU
NEU

TGTBU-JHP

Spannschéafte zum Ein- und Abstechen
mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr

i |
AN |

OAL 1

OAH

kOAWﬂ

= E

HTPRM

I*‘

e,

Yoby
HBI: |

| <WTHPRM

e B>l |

I) t1 40
Bar Max

Wéhlen Sie den Schneidentréger anhand der Abomessung B1

H B HTPRM OAW OAH HBH WTHPRM OAL % f / @
pcny: URE{ePn) | 16.0 16.9 26.0 35,60 29.9 13.1 4.10 86.00 BKU 86 SR M6X16 DIN912 HW 5.0 OR 14X2.5N N
TGTBU 20-5G-JHP 20.0 20.9 26.0 39.60 33.9 9.1 4.10 86.00 BKU 86 SR M6X16 DIN912 HW 5.0 OR 14X2.5N N
eV LR DA 20.0 19.0 35.0 38.00 323 237 6.00 110.00
aplcqp AL e el 20.0 19.0 320  39.20 36.4 15.0 5.30 100.00 BKU 100 SR M6X16 DIN912 HW 5.0 OR 14X2.5N N
ey VR cRH) LB 25.0 26.1 26.0 4410 39.0 5.5 410 110.00 BKU 105 SR M6X16 DIN912 HW 5.0 OR 14X2.5N N
pleqp U et L 25.0 23.0 320 4320 414 8.0 530 110.00 BKU 110 SR M6X16 DIN912 HW 5.0 OR 14X2.5N N
pcpy VPPN [ 25.0 23.0 35.0 42.00 37.3 187 6.00 110.00
apeqp R e D 32.0 29.0 320 4920 484 5.0 5.30 110.00 BKU 110 SR M6X16 DIN912 HW 5.0 OR 14X2.5N N
gyl P RPN [ 32.0 29.0 35.0 48.00 44.3 11.7 6.00 110.00

TANG=GRIP - ow o P S

TAG N-HF ¥ <Y

Einschneidige Schneideinsétze ¥ ]

zum Ein- und Abstechen mit hohen KX —H

Vorschtben und flr anspruchsvolle

Anwendungen

u u Empfohlene
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
(=] 0
= S f Einstechen
Bezeichnung cw CWTOLM 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 o o 0.30-0.40
TAG N5HF 5.00 0.040 0.50 ° ° 0.30-0.45

() Toleranz Schneidenbreite (+/-)

DUSTRY 4.0

ELLIGENTLY




MODUGRIP

MODULAR GRIP CARTRIDGES

Kompakte Modularadapter-
zum Ein- und Abstechen
Grip Master

T

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

N
beitung links und rechts
an der Schulter

Bediener-
freundlich eine Vielfalt von  Kihlmittelzu- Schneideinsatze
Stechsystemen fuhr

LOGT Jarme

ISCAR CHESS LINES
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MODUGRIP

MODULAR GRiP CARTRIDGES
NMAHR/L-JHP

Halter mit zielgerichteter
Kahimittelzufuhr fir MODU-GRIP-
Adapter

| OAL
® | &2&2
1]

WE | 24.6 =
-

WF(asAsemb\y) ¥ t
1

¥
WF (Komplett) = WF (Schaftwerkzeug) + WF (Adapter)

Bezeichnung

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

H B OAL WF CNT
20.0 20.0 100.00 14.70 G1/8
25.0 25.0 100.00 19.70 G1/8

Ersatzteile

&

g /

o

NMAHL 20-MG-JHP SR M5-04451
SR M5-04451
SR M5-04451

SR M5-04451

NMAHR 20-MG-JHP
NMAHL 25-MG-JHP
NMAHR 25-MG-JHP

SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH

BLD T20/S7

BLD T20/S7
BLD T20/S7

OR 5X1N
OR 5X1N
OR 5X1N
OR 5X1N

RIP

MODULAR GRIP CARTRIDGES

TGAD RE/LE-JHP

Adapter zum Ein- und Abstechen mit
zielgerichteter KUhimittelzufuhr fur
TANG-GRIP-Schneideinsatze

¥
“q» ﬂ-'L
1{340
Bar Max|

Rechtsausfihrung

CWN®__CWX® _ WF

WB

WB_2 LF OAL  OAH

HF CUTDIA Schneideinsatz

TGAD 2R/LE-D54-JHP R E:1) 2.40 4.48
TGAD 3R/LE-D54-JHP % 3.50 4.08

1.65
2.45

5.3 44.40
5.3 44.40

58.30 25.8
58.30 25.8

18.9 54.0
18.9 54.0

TAG 2
TAG 3

(' Minimale Schneidenbreite @) Maximale Schneidenbreite

Ersatzteile

Bezeichnung /

ETG 3-4-SH*

TGAD RE/LE-JHP

* Optional, bitte separat bestellen.

MODUGRIP

MODULAR GRiP CARTRIDGES

D/HGAD RE/LE-JHP

Adapter zum Ein- und Abstechen mit
zielgerichteter Kuhimittelzufuhr fur
DO-GRIP-Schneideinsatze

CUTDIA

/&-340
Bar Max

Rechtsausflhrung

CWN® _CWX® _ WF

WB

WB 2 LF

HF CUTDIA Schneideinsatz

DGAD 2R/LE-D38-JHP JERE:l 2.50 4.50
DGAD 3R/LE-D38-JHP Xt 3.18 4.08
HGAD 3R/LE-D42-JHP I 3.00 4.08

1.60
2.45
2.45

5.3 40.40
5.3 40.40
5.3 38.40

18.9 38.0
18.9 38.0
18.9 42.0

DGN 2
DGN 3
HGN 3

() Minimale Schneidenbreite @ Maximale Schneidenbreite

Ersatzteile

Bezeichnung 4

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

DGAD 3LE-D38-JHP
DGAD 3RE-D38-JHP
HGAD 3LE-D42-JHP
HGAD 3RE-D42-JHP

* Optional, bitte separat bestellen.

MODUGRIP

MODULAR GRIP CARTRIDGES

PCAD RE/LE-JHP

Adapter zum Ein- und Abstechen mit
zielgerichteter Kuhimittelzufuhr fur
PENTA 24-Schneideinsatze

r— OAL——|
5 O ;/ZH
K 4

¥
H
¥
LF

¥ ¥ WB_2

WF y a2
Fiow fwe T

L2
“q» ﬂ-'L
&-340
Bar Max |

Rechtsausflihrung

CWN® _ CWX®  WF

WB

WB_2 LF OAL

OAH HF Schneideinsatz

PCAD 24R/LE-JHP 0.50 3.18 5.20

11.00

5.3 41.40 55.30

25.8 18.9 PENTA 24

(I Minimale Schneidenbreite @ Maximale Schneidenbreite

Ersatzteile

Bezeichnung

& o

SR 16-212-01397

T-2010/5




al' ENkNE

ANTI-VIBRATION

”I’ oYY 7 YTV |

Antl-Vlbratlons-Schneldentrager
Whisper Master

Einzigartige Anti-Vibrations-
Schneidentréger ’

L]

Einzigartige Anti-Vibrations-
Schneidentrager zum tiefen
Ein-und Abstechen

Innovatives
Antivibrationskorper-System zur
Kompensation von Schwingungen

Tiefes I;n— und Sehr effizient

Kihlmittel- Produktivitat Abstechen bei groRen
zufuhr Auskragungen

LG JarP ;

/SCAR CHESS LINES



VW HISFEmLING

ANT/-VIBRATION

Anti-Vibrations-Schneidentriger
Anti-Vibrations-Schneidentrager zum
tiefen Ein- und Abstechen

4

e

nE
[y

o _ows_ow__oox

HF H  OAL Schneideinsatz / A

CGHNM 53-6DG-AV 5.50 6.40 100.0 93.00
TGFHM 53K-8-AV 7.70 9.00 100.0 93.00
CGHNM 53-P8-AV 8.00 8.00 100.0 93.00 M

WB

5.20 45.0 52.6 235.00 GIMF/N 6 EDG 44A*
7.40 45.0 52.6 235.00 TAG/TAGB 8 ETG 8-12*
7.40 45.0 52.6 235.00 GIMY/F/MM 8 HW 4.0

() 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 flir eine optimale
Zerspanleistung vorkalibriert. Eine Feinkalibrierung
kann durch den Maschinenbediener durchgefihrt
werden.

Feinkalibrierung

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

1. Wenn die Auskraglange des 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-Vibrationskorpern vergroBert).

Anti-
Vibrations-

koérper .
Abstand zwischen

den Anti-Vibrations-

kdérpern
Kalibrierschraube

0O-Ring

2. Wenn die Auskragléange des Schneidentrégers
> 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-Vibrationskorpern verringert).
3. Die Feinkalibrierung sollte eine halbe Umdrehung

pro 30 mm Anderung in der Auskraglénge
betragen. Beispiel: Fur eine Auskraglange von

70 mm sollte man die Kalibrierschraube um eine

halbe Umdrehung im Uhrzeigersinn drehen.

DUSTRY 4.0
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Fur alle Neue Wirtschaftlich
Produktivitat  Werkstiickstoffe Generation

DUSTRY4.0
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NANMILL

NANO ENDMILL

90°-Miniatur-Schaftfraser
8 -10 mm
Nano Master

.,!_.._

_ Besonders grofer
Kerndurchmesser am Fraskor

?ﬁe

~ 10x vergrﬁBerty

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

4

Trigon-Wendeschneidplatten

- = : - ohne Bohrung

Extra positive Sehr stabile Erzeugt

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

LA DL

ISCAR CHESS LINES




NMILL

HM390 ETP-04
90°-Miniatur-Schaftfraser DC
fir HM390 TPRK 0401-
Wendeschneidplatten

mit 3 helikalen Schneidkanten *M LH

e A0

-———————— - DCONMS

OAL-

Rd|

!

CICT™

OAL

LH DCONMS Schaft®

RMPX®@ @

HM390 ETP D08-2-C08-04 8.00 3.00
HM390 ETP D10-3-C10-04 10.00 3.00

2
3

60.00
80.00

12.0 8.00 C
156.0 10.00 C

3.0
2.5

0.02
0.05

* Anzugsdrehmoment 0,45 Nm
() Zahnezahl

@ C-Zylindrisch, W-Weldon

() Max. Eintauchwinkel

Ersatzteile

Bezeichnung ﬁ ?

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

NMILL

90°-Miniatur-Schaftfraser mit
MULTI-MASTER-Schnittstelle fur
HM390 TPKR0401-Wendeschneidplatten

DC

DRVS

n

THszMS DClNMS
CIPA =

APMX b«LF 4’[

OAL-

@@

Rd|

l

DC__ APMX

CICT®

LF  DCONMS THSZMS OAL

DRVS®@

RMPX®

HM390 ETP D08-2-MMTO05-04 JaR-Xol} 3.00
HM390 ETP D10-3-MMTO06-04 R[eXe] 3.00

2
3

10.00 7.60 TO5 16.75
12.00 9.60 T06 18.30

6.0
8.0

3.0
2.5

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

2 KlemmschlisselgroBe

() Max. Eintauchwinkel

Bezeichnung @ ?

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

NANMILL

NANO ENDMILL

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

fur 90°-Schultern

®

@
%

Bezeichnung L IC

Abmessungen

S

APMX

1C830

RE BS

ap
(mm)

Empfohlene
Schnittwerte

fz
(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




TIELIOMILL

HM390 LINE

Kleine 90°-Schaftfraser
10 -16 mm
Heli Master

= =

elikale/Schneidkanten

=
| g

Kleinster Schaftfraser {

mit helikaler Schneide
zum 90°-Schulterfrasen

Miniatur-Wendeschneidplatten
fur Schaftfraser mit
kleinem Durchmesser
Schnitttiefe bis zu 3,5 mm

Hoch positiver GroRer Erzeugt Wirtschaftliche
Spanwinkel Kerndurchmesser 90°-Schultern Wendeschneidplatten

LA DL

ISCAR CHESS LINES




4 :—*ﬂ!’amu % @3
- — ———— — — il DCONMS

HM390 ETP-05

Kleine 90°-Schaftfraser ; r
OAL ‘

DC APMX CICT™ OAL LH DCONMS Schaft@ RMPX® &

far HM390 TPKT 0502-
HM390 ETP D10-02-C10-05-C 10.00 3.50 2 70.00 18.0 10.00 C 2.0 0.03

Wendeschneidplatten
mit 3 helikalen Schneidkanten

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

) C-Zzylindrisch, W-Weldon

() Max. Eintauchwinkel

LT ML

HM390 LINE

HM390 ETP-MM-05 @ f % @

Kleine 90°-Schaftfraser mit be mmm]?gmg DCONMS -

MULTI-MASTER-Schnittstelle fiir mﬂlﬁl\ﬂﬂq %1 r

HMB390 TPKT 0502-Wendeschneidplatten _

—APMX |=—
l—— LF =
DC APMX CICT™ LF DCONMS THSZMS OAL DRVS@ RMPX®@®)
HM390 ETP D10-02-MMTO06-05 n[eRe] 3.50 2 15.00 9.60 TO6 21.60 8.0 2.0
HM390 ETP D12-03-MMTO08-05 mPXe 3.50 3 16.00 11.60 TO8 24.20 10.0 1.5
HM390 ETP D14-03-MMTO08-05 FXe[] 3.50 3 16.00 13.60 TO8 22.90 10.0 1.5
HM390 ETP D16-04-MMT10-05 glsXee 3.50 4 18.00 15.60 T10 29.80 13.0 1.5

* Anzugsdrehmoment 0,5 Nm
() Zahnezahl

(2 KlemmschlisselgréBe

() Max. Eintauchwinkel

FIEZ IMILL

HM390 LINE

®

HM390 TPKT 0502
Trigon-Wendeschneidplatten
mit 3 helikalen Schneidkanten
fUr exakte 90°-Schultern

@
©

Abmessungen Zaher <— Harter| g&ﬁ:ﬁm:r&ee
(=] (o] o
2|18|=| = f
Bezeichnung L IC S APMX RE BS Ol Q| Q (mm) (mm)
HM390 TPCT 0502PDR 5.26 3.94 2.10 3.50 0.40 1.00 o 0.50-3.50 | 0.05-0.10
HM390 TPKT 0502PDR 5.26 3.94 2.10 3.50 0.40 1.00 o o o 0.50-3.50 | 0.05-0.10

Member IMC Group




L i MILL

HM490 LINE

Extra kleine
Schaftfraser 10 - 20 mm
SO Master

#dﬁfﬁ;er und Multi-Master Bereich
|

2 kleine quadratische Wendeschneidplatten

fiir 90° Schulter- und Hochvorschubbearbeitung
in ein und dem selben Fraskorper

Kleine quadratische
Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten

Positiver Erzeugt Wirtschaftliche
Spanwinkel Kiihlmittelzufuhr ~ 90°-Schultern ~ Wendeschneidplatten

O st

ISCAR CHESS LINES



AL FMILL e p

g | @ ®
E90S0-04 O 9
Schaftfraser fiir Wendeschneidplatten TOAL @ r

zum Eckfrésen und fur L APMX_2 &=
Hochvorschub-Anwendungen v l X
DG APIMX } DCo el | F i
DCX_2 !

DC APMX DC 2 DCX 2 APMX 2 LU OAL DCONMS Schaft CICT® WT®
E90SO D10-2-C10-04-C JeXe[o} 3.50 4.40 10.00 0.50 18.0  70.00 10.00 C 2 0.04
E90SO D12-2-C12-04-C gabX 3.50 6.40 12.00 0.50 18.0  70.00 12.00 C 2 0.05
E90SO D12-3-C12-04-C ERPX] 3.50 6.40 12.00 0.50 18.0  70.00 12.00 C 3 0.05
E90SO D14-4-C14-04-C gatN 3.50 8.40 14.00 0.50 20.0  80.00 14.00 C 4 0.08
E90SO D16-4-C16-04-C [N 3.50 10.40 16.00 0.50 20.0  90.00 16.00 C 4 0.12
E90SO D16-5-C16-04-C K 3.50 10.40 16.00 0.50 20.0  90.00 16.00 C 5) 0.12
E90SO D20-6-C20-04-C rleNei] 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

() G-Zylindrisch

(2) Zahnezahl

@ Gewicht

K2 G MILL L DoouE

HM490 LINE

E90S0O-MM-04 % Q @

Schaftfraser mit MULTI-MASTER-

Schnittstelle fir Wendeschneidplatten @ @ r

zum Eckfrasen und fur

Hochvorschub-Anwendungen

DC APMX DC_ 2 DCX 2 APMX 2 LF OAL CICT® DCONMS THSZMS DRVS®@ WT®
E90SO D10-2-MMTO06-04 [RloXe[oRmcHso} 4.40 10.00 0.50 156.00 21.30 2 9.70 TO6 8.0 0.07
E90SO D12-3-MMTO08-04 [Pccmcys} 6.40 12.00 0.50 16.00 23.50 3 11.60 TO8 10.0 0.15
E90SO D14-4-MMTO08-04 [REXc[oRmNcH:] 8.40 14.00 0.50 16.00 23.50 4 13.60 TO8 10.0 0.16
(Do ML RCECH VR ELT:Y 16,00 350 10.40 16.00 0.50 18.00 29.30 5 15.60 T10 13.0 0.26

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

M) Zahnezahl

(2 KlemmschlisselgroBe

@) Gewicht

L2 i ILL

HM490 LINE

SOMT/CT 0402 % @

Quadratische Frés-Wendeschneidplatte

fUr allgemeine Anwendungen APMX] Q

Abmessungen Zaher < Harter] Empfohlene Schnittwerte
o © o
8 8 o ap 2
Bezeichnung APMX RE IC S | 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 . ° ° 0.50-3.50 0.05-0.10

HE? [
HELidILL
SOMT 0402-FF N

Quadratische Fras-Wendeschneidplatte
zum Hochvorschub-Fréasen

®
@

Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
ap fz
Bezeichnung IC APMX RE Ry 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)

SR

f
&

® |1C830

Member IMC Group




LOGIQETANG

T890 MILLING LINE

90°-Wendeschneidplatte mit 8 Schneidkanten
Durchmesserbereich 32-160 mm
Tangential Master

Tangentiale kostengiinstige
Wendeschneidplatte mit 8 Schneidkanten

zum 90°-Schulterfrasen

8 Schneidkanten

Vorteil der Grof3er Erzeugt Schwalbenschwanzformiger
tangentialen  Kerndurchmesser  S0°-Schultern Plattensitz
Klemmung am Fraskorper

LA L

ISCAR CHESS LINES

SCANNEN!




90°-Schaftfraser fur tangentiale

LOGIQSTANG
1 @@
T890 LN.T 1306...-Wendeschneidplatten @

T890 MILLING LINE
S Il bconms r
mit 8 Schneidkanten

T890HT ELN-R13
DC APMX CICT™ DCONMS Schaft® LU LH OAL WT®

T890HT ELN D32-3-C32-13 32.00 9.50 3 32.00 ¢} 37.4 40.0 130.00 0.68
T890HT ELN D32-3-C32-13B 32.00 9.50 3 32.00 (¢} 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

() Zahnezahl @ C-Zylindrisch, W-Weldon @ Gewicht

Ersatzteile

& / i
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

LOGIQETANG —iE

T890 MILLING LINE | DCOMNS [+

T890HT FLN-R13 Q %

90°-Planfréser fur tangentiale \

T890 LN.T1306...-Wendeschneidplatten p ‘\! @ r

mit 8 Schneidkanten h ¥ a.l

5 =— A =

DC APMX CICT™ DCONMS DHUB OAL  Aufnahmetyp &
T890HT FLN D040-03-16-R13 40.00 9.50 3 16.00 38.00 40.00 A 0.22
T890HT FLN D040-04-16-R13 40.00 9.50 4 16.00 38.00 40.00 A 0.21
T890HT FLN D040-05-16-R13 40.00 9.50 5 16.00 38.00 40.00 A 0.21
T890HT FLN D050-04-22-R13 50.00 9.50 4 22.00 48.00 40.00 A 0.33
T890HT FLN D050-05-22-R13 50.00 9.50 5 22.00 48.00 40.00 A 0.33
T890HT FLN D050-06-22-R13 50.00 9.50 6 22.00 48.00 40.00 A 0.35
T890HT FLN D063-06-22-R13 63.00 9.50 6 22.00 48.00 40.00 A 0.48
T890HT FLN D063-07-22-R13 63.00 9.50 7 22.00 48.00 40.00 A 0.48
T890HT FLN D063-08-22-R13 63.00 9.50 8 22.00 48.00 40.00 A 0.50
T890HT FLN D080-06-27-R13 80.00 9.50 6 27.00 60.00 50.00 B 0.88
T890HT FLN D080-07-27-R13 80.00 9.50 7 27.00 60.00 50.00 B 0.89
T890HT FLN D080-09-27-R13 80.00 9.50 9 27.00 60.00 50.00 B 0.91
T890HT FLN D100-08-32-R13 100.00 9.50 8 32.00 78.00 50.00 B 1.49
T890HT FLN D100-12-32-R13 100.00 9.50 12 32.00 78.00 50.00 B 1.62
T890HT FLN D125-09-40-R13 125.00 9.50 9 40.00 92.00 63.00 B 2.83
T890HT FLN D125-15-40-F 125.00 9.50 15 40.00 92.00 63.00 B 2.93

) Zahnezahl

Ersatzteile

®

& / 7 /
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




LOGIQSTANG =

T890 MILLING LINE (L8 Pt

@

T890 LN.T 1306
Tangential montierte
Wendeschneidplatten mit
8 Schneidkanten

®
@

. " Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
o o
o] o o o [e] o
< (%] < v o -
0 [0 | V| W | 0| o ap 2
Bezeichnung APMX INSL Wi RE CHW Abb |2 (2| |Q|Q]|® (mm) (mm)
T890 LNHT 1306PNTR 950 1378 6.00 0.80 - 1 o | o | o[ o[ o e 100950 0.10-0.20
T890 LNAT 1306PN-W (1) [Nl fcXePRugcxeTs) - 0.60 2 e | 0.50-1.00 0.10-0.20

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

DUSTRY 4.0

BEE MACHININ ELLIGENTLY



Xauap

EXTENDED FLUTE

Wendelschaftfraser
Durchmesser 50 - 100 mm
Aerospace Master

vibrationsarmen Schnitt
-

. -\"

«,‘_‘\@” - 4

Wendelschaftfraser
fiir Werkstiicke aus der
Luft- und Raumfahrtindustrie

/7 Quadratische
f} : v .'v :  S= Wendeschneidplatte
\\ S’ : 4 = 4 mit 4 Schneiden

Sehr gute Fur exotische Innere Wirtschaftliche
Spanabfuhr Werkstiickstoffe Kiihlmittelzufuhr Wendeschneidplatten

LA JnmLL

ISCAR CHESS LINES




XauAap

EXTENDED FLUTE

SDK-10-C/HP — % @3

Aufsteckfraser — DCONMS DHUB

fur SDHW/T 100408...- R | r

Wendeschneidplatten

DC APMX NOF® CICT®  OAL DCONMS DHUB  Aufnahmetyp  WT®
SDK D050-48-03-22-10-C 50.00 48.00 8 18 75.00 22.00 48.00 A 0.54
SDK D050-48-03-27-10-C 50.00 48.00 8 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) JEeXes) 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 fiir Hochdruckkuihlung direkt in die Schnittzone

) Anzahl der effektiven Zahnreihen
@) Anzahl der Wendeschneidplatten
@) Gewicht

Ersatzteile

Bezeichnung

& /

i

/

&

SDK D050-48-03-22-10-C
SDK D050-48-03-27-10-C

SDK D050-48-04-27-10-C
SDK D050-48-04-27-10-HP
SDK D063-56-04-27-10-C
SDK D080-64-05-32-10-C

UAD

EXTENDED FLUTE

SDHW/T 100408
Quadratische Wendeschneidplatten
zur Bearbeitung von Titan,

hoch hitzebestandigen Legierungen
und rostbestandigem Stahl

Bezeichnung

SDHT 100408-PDEN (1
SDHW 100408-TN (@
SDHW 100408-TN-CS @

SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 BLD IP10/S7 SW6-SD SR M10X60DIN912
SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 BLD IP10/S7 SW6-SD
SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 BLD IP10/S7 SW6-SD
SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 BLD IP10/S7 SW6-SD Duise 1,2mm 5691 026-04
SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 BLD IP10/S7 SW6-SD
SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 BLD IP10/S7 SW6-SD
SDHT RE SDHW
4 — @
e -
at 181 %
R T Y
L <l
= = Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
N 8 o
B R fz
L S RE O S O (mm)
10.00 4.50 0.80 o o 0.05-0.10
10.00 4.50 0.80 ° ° ° 0.05-0.12
10.00 4.50 0.80 o 0.05-0.12

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

DUSTRY 4.0

B MACHININ ELLIGENTLY




Xaouap .
EXTENDED FLUTE

SDK-12-C/HP T % @
Aufsteckfraser L DcoNms  DHUB

flr SDHT 1205...- R r
Wendeschneidplatten

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) JGCXo/JR-sX0 ) 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 Disen fur Hochdruckkihlung direkt in die Schnittzone

@ Anzahl der effektiven Zahnreihen

(@) Anzahl der Wendeschneidplatten

4 Gewicht

Ersatzteile

& / z /
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 SW6-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 SWe6-T
SDK D100-130-06-40-12-C SR M4X0.7-L9.5 IP15-4623 BLD IP15/M7 SW6-T

EXTENDEDuFﬂQ SOHT) RE SOHDX

SDHT/X 120508 N1 %

Quadratische Wendeschneidplatten 7 1N $

zur Bearbeitung von Titan, || k J | O @

hoch hitzebest&ndigen Legierungen %l N

und rostbestéandigem Stahl . les

= = Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
o
3 3 f,
© 0
Bezeichnung L S RE S S (mm)
SDHT 120508-PDEN (1) 12.70 4.90 0.80 o 0.05-0.15
SDHX 120508-PD-N (2 12.70 4.94 0.80 ° ° 0.05-0.15

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

Member IMC Group

AT




NANFEED

NANO FEED MILL

Miniatur-Hochvorschub-Fréaser
Durchmesser 8 - 10 mm

Kleinste Wendeschneidplatte fiir N
Schaftfraser mit kleinem Durchmesser, fiir L S==F
hohen Vorschub und hohe Produktivitit R platten

Hoch- Sehr stabile GroRer Innere
vorschubfrasen und langlebige Eintauchwinkel Spanabfuhr Kihlmittelzufuhr
Wendeschneidplatte

LA DL

ISCAR CHESS LINES




NANFEED
NANO FEED MiLL OAL @ ® @
FFT3 EFM-02 o =7

Miniatur-Schaftfraser oG

T . A M i ol ~S
fiir Trigon-Wendeschneidplatten DOX ¥ - DCONMS @ Q
zum Hochvorschub-Frasen ' & |

|\ aPmx

LU

O
DCX DC APMX CICT® LU LH OAL DCONMS Schaft@ RMPx® [

FFT3 EFM D08-2-060-C10-02 [:Ke/oRuS~#-[0) 0.60 2 170 20.0 60.00 10.00 C 10.8 0.03

FFT3 EFM D08-2-080-C12-02 :Xoe} 2.20 0.60 2 26.0 30.0 80.00 12.00 C 10.8 0.10
FFT3 EFM D10-3-090-C10-02 [yle)o/e Ry ¥-l0) 0.60 3 40.0 40.0 90.00 10.00 C 4.7 0.12
¢ Radius zum CAM-Programmieren = 1,1 mm
M) Zahnezahl

(2 G-zylindrisch, W-Weldon
(@) Max. Eintauchwinkel

Ersatzteile

P >

Bez

ISRV SRM2X0.4-2.9T6-HG  T-6/5 MAGNET 3X3

NANFEED oA

NANO FEED MiLL fe—— LF——]

FFT3 EFM-MM 02 jcxji [—~| Bl f = @ ® @

—]

Miniatur-Schaftfraser Ra

mit MULTI-MASTER-Schnittstelle MLSZMS BN 5 Q @? r
fUr Trigon-Wendeschneidplatten l 1\ l

zum Hochvorschub-Frésen APMX T, 4 g

-

Bezeichnung DCX DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS@ RMPX® k@;j

FFT3 EFMDO08/.31-2MMTO05-02 J:Ke] 2.20 0.60 2 10.00 7.60 TO5 16.75 5.9 10.8 0.01
FFT3 EFMD10/.39-3MMTO06-02 [uleXe/ey:¥-1e] 0.60 3 10.00 9.70 TO6 16.30 8.0 4.7 0.01
¢ Radius zum CAM-Programmieren = 1,1 mm
() Zahnezahl

(2 KlemmschlisselgréBe
© Max. Eintauchwinkel

IFEED

NANO FEED MILL

FFT3 TXMT 02
Miniatur-Trigon-Wendeschneidplatten

Rd" =}
zum Hochvorschub-Frasen J Q @
bei geringen Schnitttiefen

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
ap fz
Bezeichnung INSL IC RE S S1 (mm) (mm)

FFT3 TXMT 020105T 3.66 2.00 0.50 1.10 1.56 0.20-0.60 0.20-0.70

® 1C830

Member IMC Group




MICROFEED

MF 300 ENDMILL

Kleine Hochvorschub-Fraser
Durchmesser 10 - 16 mm
Micro Master

N
Einzigartige Trigon-
Wendeschneidplatte mit 3 Schneidkanten

Schaftfraser mit kleinem Durchmesser fiir
hohen Vorschub und Produktivitit

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

Hoch- Hoch positiver Hohe
vorschubfrasen Spanwinkel Produktivitat Kihlmittelzufuhr

LA oL

ISCAR CHESS LINES




MICROJFEED
o FCEE
FFT3 EFM-03 A ‘H H—
Schaftfraser fur kleine, einseitige > T - =
Trigon-Wendeschneidplatten bOX OC DCONMS ! @ Q r
zum Hochvorschub-Frasen APMX, | = | 4
[l Ve A
Schaft ﬁ
Bezeichnung DCX DC APMX CICT™M LH OAL DCONMS @ RMPX®
FFT3 EFM D10-2-080-C10-03 n(eXe[o] 5.60 0.60 2 20.0 80.00 10.00 ¢} 6.9 0.11
FFT3 EFM D12-3-120-C12-03 JaPXe0] 7.60 0.60 3 25.0 120.00 12.00 C 4.7 0.14
FFT3 EFM D16-4-140-C16-03 J[:}e[e] 11.60 0.60 4 35.0 140.00 16.00 C 2.9 0.18
¢ Radius zum CAM-Programmieren = 1,1 mm
M) Zahnezahl

(2 G-zylindrisch, W-Weldon
(@) Max. Eintauchwinkel

MICROSFEED

FFT3 EFM-MM 03
Schaftfraser fur kleine, einseitige
Trigon-Wendeschneidplatten
zum Hochvorschub-Frésen

mit MULTI-MASTER-Schnittstelle

o ||| S
e B

DRVS

DCX DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX® WT@

FFT3 EFMD10/.39-2MMT06-03 [EIE-ORNI:) 2 1000 970 TO6 1630 80 6.9 0.02
FFT3 EFMD12/.47-3MMT08-03 [REXVRA- NN 3 1500  11.70 T8 2250 10,0 4.7 0.03
16.00 11.60  0.60 4 2000  15.30 TI0  31.30 130 2.9 0.05
* Radius zum CAM-Programmieren = 1,1 mm
M) Zahnezahl
(2 KlemmschllsselgréBe

() Max. Eintauchwinkel
) Gewicht

Fur Wendeschneidplatten: FFT3 WXMT 03

MICROZFEED

FFT3 WXMT 03
Kleine, einseitige
Trigon-Wendeschneidplatte
zum Hochvorschub-Frésen

ISR
sEe

Abmessungen Zaher < Harteri Empfohlene Schnittwerte
o o
@ o
8 8 ap fz
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

Hochvorschub-Friaser »

In sich verdrehte Wendeschneidplatte
Hoch positiver Spanwinkel

Verdrehte Wendeschneidplatte zum
Hochvorschub-Frasen fiir hochste
Produktivitat

f:
/

Hochvorschub- GroRer Hoch positiver
frésen Kerndurchmesser Spanwinkel ~ Wendeschneidplatte

T OGI JnmLL

ISCAR CHESS LINES

SCANNEN!




LoGIQ4FEED | s

gl?(gf o fr ki L - f & @ @
chaftfraser fUr kleine, zweiseitige, o D

in sich verdrehte Wendeschneidgplatten chit)% L_I D ﬁNMS @ @? Q r

mit 4 Schneidkanten zum "N aex

Hochvorschub-Frasen i ‘\T

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 3 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 5 120.0 205.00 32.00 1.2 C 1.02

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

Ersatzteile

P o

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
2. CR P DI R I e LE P 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

MULTI-MASTER-Schnittstelle OAL

DCX DC CICT® APMX THSZMS LF  OAL RMPX@ DCONMS DRVS®

LOGIQAFEED f 5 — 1 NEIE
FFX4 ED-MM DCX [}07 ——— M THSZMS DCONM @

Schaftfraser flr kleine, zweiseitige, [ v l o =

in sich verdrehte Wendeschneidplatten @ ,‘ @ r
mit 4 Schneidkanten zum APVK |\ 17 DRvs]

Hochvorschub-Frasen mit ~ e

D CRDRCTAEE-R VR ELEY 1600 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 () Zahnezahl 2 Max. Eintauchwinkel @ KlemmschlisselgréBe

Ersatzteile

S 7

[FFXa ED-MM ISP T

LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING - LF - ‘ ® Q @

FFX4 ED-M }7‘ o | T =

aser fiir Klei iseiti DOX L= o DCONMS nofl A

Schaftfraser fur kleine, zweiseitige, be ” | ‘ THS!ZMS !

in sich verdrehte Wendeschneidplatten o — ¢ @

mit 4 Schneidkanten zum Hochvorschub- R DRVS
p . ; APMX |\ 17

Frésen mit FLEX-FIT-Schnittstelle RS

DCX DC CICT® APMX THSZMS LF OAL RMPX® DCONMS DRVS® WT®
FFX4 ED16/.63-2-M08-04 16.00 8.60 2 0.80 MO8 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
39 CR-DEPIAR-ITLH "R Y 32.00 24.60 5 0.80 M16 35.00 60.00 1.2 29.00 27.0 0.18
(D CR ELTA R FCE LN 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 ( Zahnezahl @ Max. Eintauchwinkel @ KiemmschliisselgroBe 4 Gewicht

Ersatzteile

S 7

[Frxa DM INCVPCRE 7761

Member IMC Group

AT



LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 FD

Aufsteckfraser flr Kleine, zweiseitige,
in sich verdrehte Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten zum

T DC—~|

@
8,9

Hochvorschub-Fra
lochvorschub-Frasen DoX APMX

DCX DC  CICT®  APMX OAL DCONMS  DHUB Ra* WT®
FFX4 FD032-5-16-04 32.00 24.60 5 40.00 16.00 38.00 1.2 017
FFX4 FD040-6-16-04 40.00 32.60 6 40.00 16.00 38.00 0.9 0.23

* Radius zum CAM-Programmieren = 1,8 mm
() Zahnezahl
2 Gewicht

Ersatzteile

Bezeichnung

&

i

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
Wendeschneidplatten

mit 4 Schneidkanten

zum Hochvorschub-Frasen

Y@

Y
®

Wl =
S

« e [ Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter Schnittwerte
o
N (=) o Al [<) o
© < ® | o | © - ap f
© [ © | ® | © | © | o
Bezeichnung INSL Si RE Wi |l Qo9 ]| @ (mm) (mm)
FFX4 XNMU 040310HP 9.29 3.97 1.00 7.16 ° ° ° ° 0.20-0.80 | 0.20-0.90
FFX4 XNMU 040310T 9.29 3.97 1.00 7.16 ° ° ° 0.20-0.80 | 0.20-1.20

o HP- fUr austenitischen, rostbesténdigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen
o T- fUr Stahl, ferritischen und martensitischen rostbesténdigen Stahl, Gusseisen und gehérteten Stahl

DUSTRY 4.0

B MACHININ ELLIGENTLY




miLidlFEED

HIGH FEED

Hochvorschub-Planfriser __
Durchmesser 22 - 160 mm Durchmesser,

Feed Master

! 3> 2 Sehr langlebige
& SR gerade Schneidkante

:::::::
- SR

schneidplatte zum
Hochvorschub-Planfrasen mit hoher
Produktivitat

Quadratische Wendeschneid-
platte mit 4 Schneidkanten

Verstarkter  Fir rostbestandigen Positiver
WSP-Radius ~ Stahl, Gusseisen Spanwinkel Schnitt
& exotische

Werkstickstoffe L @@[{ JMILL

ISCAR CHESS LINES




miLiESFEED
OAL
FFQ4 D-W-09 L =7 Q Qﬂ ®
Hochvorschub-Schaftfraser E‘@ e T Ra
fUr einseitige Wendeschneidplatten DCX DC @ /‘ @? /r
mit 4 Schneidkanten l | DOONMS
i® )
]| <APMX
DC DCX APMX AE®W 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 Jam{e(] 25.00 1.20 6.0 3 50.0 106.00 25.00 55 0.25

FFQ4 D032-4-064-W25-09 IRV} 32.00 1.20 6.0 4 64.0 120.00 25.00 3.2 0.50

FFQ4 D035-5-070-W32-09 PN 35.00 1.20 6.0 8 70.0 130.00 32.00 2.7 0.70
* Radius zum CAM-Programmieren 2,5 mm () Maximale Zustellbreite beim Tauchfrasen @ Zahnezahl 8 Max. Eintauchwinkel @ Gewicht

Ersatzteile

» /

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

mii.iESFEED
FFQ4 D-M-09
Hochvorschub-Schaftfraser fur

einseitige Wendeschneidplatten mit 4
Schneidkanten fur FLEXFIT-Schnittstelle

*T@®®®
S DO @ ) @? 41&

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 10.70 25.00 1.20 6.0 2 30.00 52.00 21.00 M12 515 0.05
FFQ4 D025-03-M12-09 10.70 25.00 1.20 6.0 8 30.00 52.00 21.00 M12 5.5 0.07
FFQ4 D032-03-M16-09 17.70 32.00 1.20 6.0 3 35.00 60.00 29.00 M16 3.2 0.14
FFQ4 D032-04-M16-09 17.70 32.00 1.20 6.0 4 35.00 60.00 29.00 M16 &2 0.14
FFQ4 D035-05-M16-09 N 35.00 1.20 6.0 5] 35.00 60.00 29.00 M16 2.7 0.16
FFQ4 D040-05-M16-09 Jiw] 40.00 1.20 6.0 B 35.00 60.00 29.00 M16 2.0 0.18

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

Ersatzteile
S 7
FFQ4 D-M-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151

miikilSFEED
FFQ4 D-09
Hochvorschub-Planfraser

fUr einseitige Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten

el ECIE
= B V|
y OAL @ aay @ Aﬁ
® LD 12°l !
D(D;g* APMX

DC DCX APMX AE®W CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX@ WT®@
FFQ4 D40-05-16-09 25.70 40.00 1.20 6.0 5 35.00 16.00 38.00 2.0 017
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 Zustelloreite beim Tauchfrésen @ Zahnezahl @) Max. Eintauchwinkel 4) Gewicht

Ersatzteile

» / /

FFQ4 D40-05-16-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/1561 SR M8X25DIN912

FFQ4 D50-07-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/1561 SR M10X25 DIN912
FFQ4 D52-07-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/1561 SR M10X25 DIN912
FFQ4 D63-08-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151 SR M10X30 DIN912

DUSTRY 4.0

MACHININ ELLIGENTLY



g EED

RE

FFQ4 SOMT 0904
Quadratische, einseitige
Wendeschneidplatten

mit 4 Schneidkanten

zum Hochvorschub-Frasen

Y@
IS

®
%

5+

Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o

N (=] [ © o

<) G2 ] o - a 2

® | ® | © | © | o p
Bezeichnung L S RE C|lQ|OQ| 9|9 (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 090412T 8.50 3.90 1.20 ° ° ° 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-T 8.50 3.80 1.20 ° 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 090412HP 8.50 3.80 1.20 ° ° ° ° 0.50-1.20 0.40-1.40

o T - fUr Stahl, ferritischen und martensitischen rostbesténdigen Stahl, Gusseisen und gehérteten Stahl
* RM-T flr unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an der Schulter in Stahl, ferritischem und martensitischem rostbestandigem Stahl, Gusseisen und gehartetem Stahl
¢ HP fur austenitischen rostbestandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen

miLiSFEED ~ DHUB -
‘ DCONMS Q ®
FFQ4 D-12

Hochvorschub-Planfraser
fUr einseitige
Wendeschneidplatten

mit 4 Schneidkanten

oezeiomung [

%
Y

&=
5|9 ¢

[

DCX APMX a 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 2.5 0.39
FFQ4 D063-6-22-12 41.00  68.00 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 Tauchfrasen

Ersatzteile
Bezeichnung & ﬂ / f @
FFQ4 D040-3-16-12 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 PS 118-0416
FFQ4 D050-4-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D050-5-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D052-5-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D063-6-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D066-6-27-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D080-7-27-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D100-8-32-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/S7
miLildFEED e
FFQ4 SOMT 1205 &= Q @ ®
Quadratische, einseitige % % o] =
Wendeschneidplatten &J @ 5 @
mit 4 Schneidkanten
zum Hochvorschub-Frasen L 4.J e s+
Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
S
siglg|8]e . f
4] [-9] 0 © -] P z
Bezeichnung L S RE | Q| O | 9O Q (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 1205RM-HP 12.70 5.20 1.60 o 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 1205RM-T 12.70 5.20 1.60 ° 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516HP 12.70 5.20 1.60 o ° ° ° 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 120516T 12.70 5.20 1.60 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516T20 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 rostbestéandigem Stahl und hoch hitzebestandigen Legierungen

* RM-T - fur unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an der Schulter in Stahl, ferritischem und martensitischem rostbesténdigem Stahl, Gusseisen und gehértetem Stahl
* HP - fUr austenitischen rostbestandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen
o T - fUr Stahl, ferritischen und martensitischen rostbesténdigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl
® T20 - fUr Grauguss und Kugelgraphitguss

Member IMC Group

AT




miiiSFEED
FFQ4 D-17
Hochvorschub-Planfréaser

fUr einseitige Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten

&= Q||
5% 9 F

DCX DC APMX a- CICT" OAL DCONMS DHUB RMPX2 WT®
FFQ4 D080-06-27-17 [ 50.80 3.00 13.0 6 50.00 27.00 60.00 1.2 0.78
FFQ4 D100-07-32-17 [ER[00Nels 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 0.6 2.48
FFQ4 D160-10-40-17 R IERELE:D) 3.00 13.0 10 63.00 40.00 95.00 0.2 2.90

¢ Radius zum CAM-Programmieren 5,5 mm

) Z&hnezahl

2 Max. Eintauchwinkel

@) Gewicht

Ersatzteile

& a / /

FFQ4 D080-06-27-17 SR M5-14 IP20 SWe6-T BLD IP20/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D100-07-32-17 SR M5-14 P20 SW6-T BLD IP20/S7
FFQ4 D125-08-40-17 SR M5-14 IP20 SWe6-T BLD IP20/S7
FFQ4 D160-10-40-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7

miiilSFEED p— RE
Y 7| Q|| S
FFQ4 SOMT 1706
Quadratische, einseitige % ﬁ | [ ~=
Wendeschneidplatten &J @ ® @
mit 4 Schneidkanten
zum Hochvorschub-Frasen Li L;.J S+
Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
(3] o © o
RN |8 % ap fz
Bezeichnung L S RE O | Q| Q| Q9 (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 1706RM-T (1) 17.50 6.00 2.50 o 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

™) Fir unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen nahe Schultern auf Stahl, rostbestandigem Stahl, Gusseisen und gehérteten Stahl
(@ Fir austenitischen rostbestandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen
@) Fir Stahl, ferritischen und martensitischen rostbestandigen Stahl, Gusseisen und gehérteten Stahl

(mm)

LT T e B R EEEEEEERE
2.0

T

LI GOREEEEEEEEEEEREEY EEREEEERE

Werkzeugdurchmesser
> (mm)

0 8 10 12 16 25 32 40 50 63 80 100 125 160
Maschinenleistung | | _______Hoch ]

DUSTRY 4.0

MACHININ ELLIGENTLY



TANGAFEED

HI-FEED MILLING

Tangentialer
Hochvorschubfraser 40 - 100
Speed Master

Einzigartige tangentiale
Wendeschneidplatten
zum Hochvorschub-Frasen

Tangentlal Fur Stahl, Gusselsen Stabile Bis zu 3,1°
geklemmte und exotische Schneidkante Eintauchwinkel

LA JamLL

ISCAR CHESS LINES




TANGAFEED - I
FFV-D-R-VNO7 T b=
Hochvorschub-Planfraser @ o @ r

mit 4 Schneidkanten

fUr tangentiale Wendeschneidplatten E

FFV D040-03-16-R-VNO7

DCX DC APMX CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX@ Frasdorn WT®
FFV D040-03-16-R-VNO7 (1) RV IXe00] 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 117
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

(@) Zahnezahl

@) Max. Eintauchwinkel

@) Gewicht

Ersatzteile

& /S ¢ 7 VA
FFV D040-03-16-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR M8X17-13685 HW 4.0
FFV D050-05-22-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR PS 118-0271C

FFV D063-06-22-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.51P15  BLDIP15/87  SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FFV D080-07-27-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5IP15  BLD IP15/S7  SW6-T-SH
FFV D100-08-32-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.51P15  BLD IP15/S7  SW6-T-SH

TANGLFEED PEP——
HI-FEED MILLING |
FF VNMT 0706 N { WT &= Q @ N
Tangentiale Wendeschneidplatten @\ o =
mit 4 Schneidkanten 7 @ NS, @ /1 @
zum Hochvorschub-Frasen ' ==
RE
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
o|lo|o
N|lw|lo|lo|a|6|8|w|o
o | f (I |2 ||| || = ap f
) X000 | X |W|w|wW|®o|
Bezeichnung Wi INSL RE S Q|| |Q|Q|Q|Q|9Q]|Q (mm) (mm)
FF VNMT 0706ZN-ER 6.40 15.00 1.00 9.05 ° o ° ° ° ° ° ° 0.50-1.50 0.40-1.80
SR L L YOIy B8N 640 1500 1.00 9.05 ° [ o [ 0.50-1.50 0.40-1.80

™) Fir allgemeine Anwendungen
(2 Verstarkte Schneidkanten fir unterbrochenen Schnitt und ungtinstige Bedingungen

DUSTRY 4.0

MACHININ ELLIGENTLY



TOROMILL

PROFILING

Profilfraser ..
Durchmesser 16 - 80 mm
Radius Master

N |
E |

| :
Ky .

fiir den Werkzeug- und Formenbau
sowie allgemeine Anwendungen

Doppelseitige Wendeschneidplatten
mit 6 runden Schneidkanten

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

LA JamLL

ISCAR CHESS LINES




6m e
Lgﬁ ILL TR90 TXMT @ ﬁ @ @ @
TR6 ER Dcx':i DCONMS
Multifunktions-Schaftfraser ] =
fiir 4 unterschiediiche e B e [ [T A, Q % f
Wendeschneidplatten-Formen RS TXMT &\ M’lﬁ_u »

e=li=—— OAL
DCX DC APMX APMX 2" RE CICT® LU LH DCONMS BHTA OAL WT® Wendeschneidplatte
R Gl R B B o (R0 b dl 16.00 14.00 1.00 2.00 1.00 2 46.5 50.0 16.00 21.0 100.00 0.12 TR6 TNCU 070210
TR6 ER D20-60-4-C20-07 PXeolr-XeolunKe(0] 2.00 1.00 4 56.5 60.0 20.00 21.0 120.00 0.22 TR6 TNCU 070210
AR R PRy O BT o LB I @ 25.00 23.00 1.00 2.00 1.00 B 65.5 70.0 25.00 21.0 140.00 0.42 TR6 TNCU 070210
GGG PR B o > B il 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
TR6 ER D25-70-3-C25-10 RsKooR2eXe/o RNl 4.20 2.50 8 65.0 70.0 25.00 20.5 140.00 0.41 TR6 TNCU 100425
GG PR To B B o P2 [0l 32.00 27.00 2.50 4.20 2.50 4 75.0 80.0 32.00 20.5 160.00 0.81 TR6 TNCU 100425

¢ 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 @ Zahnezahl @) Gewicht

Ersatzteile

TR6 ER D16-50-2-C16-07
TR6 ER D20-60-4-C20-07
TR6 ER D25-70-5-C25-07

TR6 ER D32-80-6-C32-07
TR6 ER D25-70-3-C25-10
TR6 ER D32-80-4-C32-10

Schraube

& A’

TR6 ER D16-50-2-C16-07

TR6 ER D20-60-4-C20-07

TR6 ER D25-70-5-C25-07

TR6 ER D32-80-6-C32-07

TR6 ER D25-70-3-C25-10

TR6 ER D32-80-4-C32-10

Schllssel

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

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

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

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

SR 10508600 T-9/51

SR 10508600 T-9/51

Fiir 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 16.0 13.0 1.5 45.6 50.1 100.1 - 2.4 21.0

TRFF TXMT 0702 121 0.6 46.7 50.2 100.2 1.1 - -
TR90 TXMT 070204 - 2.5 46.8 50.3 100.3 1.6 - -
TR6 TNCU 070205 19.0 0.5 56.4 59.9 119.9 - 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 20.0 17.0 1.5 56.6 60.1 120.1 - 2.4 21.0

TRFF TXMT 0702 16.1 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 25.0 22.0 1.5 65.6 7041 140.1 - 2.4 21.0

TRFF TXMT 0702 211 0.6 65.7 70.2 140.2 0.6 - -
TR90 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 320 29.0 1.5 75.6 80.1 160.1 - 2.4 21.0

TRFF TXMT 0702 : 28.1 0.6 75.7 80.2 160.2 0.4 - -
TR90 TXMT 070204 - 2.5 75.8 80.3 160.3 0.7 - -
TR6 TNCU 100405 24.0 0.5 64.52 69.52 139.52 - 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 - 2.7

TR6 TNCU 100420 25.0 21.0 2.0 64.88 69.88 139.88 - 3:5
TR6 TNCU 100430 19.0 3.0 65.12 70.12 140.12 - 4.5 20.5

TRFF TXMT 1004 19.0 0.8 65.15 70.15 140.15 1.7 -
TR90 TXMT 100408 - 4.0 64.91 69.91 139.91 1.6 -

TR45 TXMT 1004 26.8 20.6 3.0 65.12 70.12 140.12 1.4 -

TR6 TNCU 100405 31.0 0.5 74.52 79.52 159.52 - 1.8 17.5
TR6 TNCU 100410 30.0 1.0 74.64 79.65 159.64 - 2.3

TR6 TNCU/MU 100415 29.0 1.5 76.76 79.76 159.76 - 2.7

TR6 TNCU 100420 32.0 28.0 2.0 74.88 79.88 159.88 - 385

TR6 TNCU 100430 26.0 3.0 75.12 80.12 160.12 - 4.5 20.5

TRFF TXMT 1004 26.0 0.8 75.15 80.15  160.15 1.2 -
TR90 TXMT 100408 - 4.0 74.91 79.91 159.91 1.2 -

TR45 TXMT 1004 33.8 27.6 3.0 75.12 80.12  160.12 1.0 -

() Max. Winkel zum Schréageintauchen

DUSTRY 4.0

MACHININ ELLIGENTLY



TORGMILL

TR6 ER-M oot B
Multifunktions-Schaftfraser
fur 4 unterschiedliche TRFF TXMT &
Wendeschneidplatten-Formen

TRA45 TXMT &

“]Eﬂim DcoeMs Qﬂ &= i
T ®|@| F

mit FLEX-FIT-Schnittstelle

TR6 ER D16/0.63-2-M08-07 JIcXe/ol V:Xe/oR K0[0] 200 1.00 2 20.00 13.00 M08 21.0 37.50 0.08 TR6 TNCU 070210

LN R AT AT B R PR r d 25.00 23.00 1.00 200 100 5 30.00 21.00 M12 21.0 52.00 0.08 TR6 TNCU 070210
TR6 ER D32/1.26-6-M16-07 [czXcekcoXo /0l K0(0] 200 1.00 6 3500 29.00 M16 21.0 60.00 0.18 TR6 TNCU 070210
L G e L It BCH T R (R r d 35.00 33.00 1.00 200 100 6 35.00 29.00 M16 21.0 60.00 0.19 TR6 TNCU 070210
TR6 ER D25/0.98-3-M12-10 PXooRl0Xe/0RarRs(] 420 250 3 35,00 21.00 M12 20.5 57.00 0.06 TR6 TNCU 100425

L N e 7 et BER R R 0] 35.00 30.00  2.50 420 250 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.
Fur andere Wendeschneidplatten-Radien und -Formen - siehe unten stehende Tabelle.

™) Fr 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
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 UCHY 12.1 0.6 25.2 47.2 1.1 - -
TR90 TXMT 070204 = 2.5 25.3 42.8 1.6 s 5
TR6 TNCU 070205 19.0 0.5 26.9 46.9 - 1.6 17.0
TR6 TNMU 070215 17.0 1.5 27.1 47.1 = 2.4 21.0
TR6 ER D20/0.78-4-M10-07 TRFF TXMT 0702 200 461 0.6 272 472 0.8 - -
TR90 TXMT 070204 = 2.5 27.3 47.3 1.2 = 5
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 e 21.1 0.6 30.2 52.2 0.6 - -
TR90 TXMT 070204 - 2.5 30.3 52.3 0.9 = 5
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 e 28.1 0.6 33.2 58.2 0.4 - -
TR90 TXMT 070204 = 2.5 33.3 58.3 0.7 = 5
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 <5 31.1 0.6 33.2 58.2 0.4 - -
TR90 TXMT 070204 = 2.5 33.3 58.3 0.4 = =
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 24.76  46.76 - 27
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 4712 5 45 20.5
TRFF TXMT 1004 20.6 0.8 2515  47.15 1.7 =
TR0 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 3452  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 3476  59.76 - 2.7
TR6 TNCU 100420 32.0 28.0 2.0 34.88  59.88 = 35
TR6 ER D32/1.26-4-M16-10 TR6 TNCU 100430 26.0 3.0 3512  60.12 - 45 20.5
TRFF TXMT 1004 27.6 0.8 3515  60.15 1.2 =
TR90 TXMT 100408 = 4.0 34.91 59.91 1.1 =
TR45 TXMT 1004 33.8 27.6 3.0 3512  60.12 0.9 =
TR6 TNCU 100405 34.0 0.5 3452  59.52 = 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 5
TR45 TXMT 1004 36.8 30.6 3.0 3512  60.12 0.9 =

Member IMC Group
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TORGMILL o
o
TR6 FR T @ &=/ @
Multifunitions-Aufsteckiraser BHTA TROO TXMT TRFF TXMT TR45 TXMT
fir 4 unterschiedliche OAL APMX 2
Wendeschneidplatten-Formen e > =

DCX DC APMX APMX_4 RE CICT® DCONMS Frasdorn DHUB BHTA OAL WT® Wendeschneidplatte
L GEOGL E G TR T ) 40.00 35.00 2.50 420 250 6 16.00 A 32.00 205 37.00 0.14 TR6 TNCU 100425
GGG E PR R RG] 42.00 37.00  2.50 420 250 6 16.00 A 32.00 205 37.00 0.15 TR6 TNCU 100425
L G UGN L Moy &P R 08 50.00 45.00 2.50 420 250 7 22.00 A 47.00 205 40.00 0.29 TR6 TNCU 100425
GNP Ry & PR 52.00 47.00  2.50 420 250 7 22.00 A 47.00 205 40.00 0.33 TR6 TNCU 100425
TR6 FR D63-08-22-10 [cXoloRsi:No/olr-R:) 420 250 8 22.00 A 4800 20.5 40.00 0.42 TR6 TNCU 100425
LG U RO R PR T8 66.00 61.00  2.50 420 250 8 22.00 A 48.00 20.5 40.00 0.46 TR6 TNCU 100425
GO LR S 0] 80.00 75.00 2.50 420 250 10 27.00 A 60.00 20.5 50.00 0.91 TR6 TNCU 100425
¢ Hinweis: Die Daten beziehen sich auf die TR6 TNCU 100425 Basis-Wendeschneidplatten.
Fur andere Wendeschneidplatten-Radien und -Geometrien - siehe unten stehende Tabelle.
™) Fir Hinterschnitt @) Zahnezahl @) Gewicht
Ersatzteile § / ﬁ
Schraube  Schliissel Schraube 1
GGG IR TR T SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912*
3 G 2 PR R T R SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
8GN By 2P PR T SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
8 GNP RO APPSR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
8 GNP RGERP PR T SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
8 G O RO R P R TR SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
GGG DR Y AT I SR 10508600 T-9/51 SR M12X30DIN912
* Optional, bitte separat bestellen.
[ Fiir Hinterschnitt
|Werkzeug | WSP DCX DC APMX OAL BRMPX __ 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 - 3.5
TR6 FR D40-06-16-10 B v W RR I 34.0 3.0 37.12 - 45 20.5
TRFF TXMT 1004 34.0 0.8 37.15 0.9 5
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
TR6 FR D42-06-16-10 R v TNy RRAPEN 36.0 3.0 37.12 - 45 20.5
TRFF TXMT 1004 36.0 0.8 37.15 0.9 5
TR90 TXMT 100408 - 4.0 36.91 0.9 -
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 - 3.5
TR6 FR D50-07-22-10 R ive /Ny RTAPEN 44.0 3.0 40.12 - 45 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 - 3.5
TR6 FR D52-07-22-10 [ g TR TIE 46.0 3.0 40.12 - 45 20.5
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 - 3.5
TR6 FR D63-08-22-10 [ rive /Ny RRAPEN 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 - 2.3
TR6 TNCU/MU 100415 63.0 1.5 39.76 s 2.7
TR6 TNCU 100420 66.0 62.0 2.0 39.88 - 3.5
TR6 FR D66-08-22-10 [ g /Ny BTN 60.0 3.0 40.12 - 45 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 - 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 5 2.7
TR6 TNCU 100420 80.0 76.0 2.0 49.88 - 3.5
TR6 FR D80-10-27-10 [ g I RTIEN 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 -

DUSTRY 4.0

MACHININ ELLIGENTLY



TORGMILL

TR6 TNCU/MU )
Doppelseitige Wendeschneidplatte sl
mit 6 runden Schneidkanten
und Eckenradien von 0,5 bis 3,0 mm !

Y&
&

Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
12 (3|3 s ;
Q Q Q [+ o z
Bezeichnung RE APMX IC S | Q| Q| Q (mm) (mm)
TR6 TNCU 070205 0.50 0.50 5.30 2.80 ° ° 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 o ° 0.20-1.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100405 0.50 0.50 7.30 4.20 ° o o 0.20-0.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100410 1.00 1.00 7.30 4.20 o o o 0.20-1.00 0.10-0.30
TR6 TNCU 100415 1.50 1.50 7.30 4.20 ° ° ° 0.20-1.50 0.10-0.30
TR6 TNMU 100415 1.50 1.50 7.30 4.20 o o 0.20-1.50 0.10-0.30
TR6 TNCU 100420 2.00 2.00 7.30 4.20 o ° o 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 o ° o 0.20-3.00 0.10-0.30
TORGMILL
PROFILING
TR0 TXMT % Q

Einseitige Wendeschneidplatte
mit drei Schneidkanten

flr 90°-Schultern

und zum Planfrésen

Abmessungen Zaher < Hartery Empfohlene Schnittwerte
ap fz
Bezeichnung APMX RE IC S (mm) (mm)

Rd

)

(=] o]
D o
[c] [
3 3
TR90 TXMT 0204 2.50 0.40 5.30 2.40 ° ° 0.50-2.50 0.10-0.20
TR90 TXMT 10 : 4.00 0.80 7.30 3.90 ° ° 0.90-4.00 0.10-0.20
TORGMILL
PROFILING
TRFF TXMT

Einseitige Wendeschneidplatte
mit drei Schneidkanten
zum Hochvorschub-Frasen I

. . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
ap fz
Bezeichnung APMX RE Ry IC S KRINS®@ (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
M Radius zum CAM-Programmieren @ Eckenradius bezogen auf die Nebenschneide

Ra|

J

= Q|
§

e e (|C830
e ©||C808

TORGMILL

TR45 TXMT

Einseitige Wendeschneidplatte
mit drei Schneidkanten

zum 45°-Anfasen

und zum Planfrésen

Abmessungen Zaher < Harter] Empfohlene Schnittwerte
ap fz
Bezeichnung APMX RE IC S (mm) (mm)

TR45 TXMT 1004 3.00 0.40 7.30 3.90 1.00-3.00 0.20-0.40

9 ®

1C830
1C808

Member IMC Group




MILLCHAM

BALLNOSE LINE

Auswechselbare Kugelkopffriser
Durchmesser 30 - 32 mm
Ball Master

P S deal zum Vorséhlichfén_ur&
. Schruppbearbeitunge

Kugelfraskopfe ohne Riistzeit
fiir hohe Prazision beim
Vorschlichten und Schlichten

Innovatives
Klemmsystem

ediener-  Profilfrasen, Schruppen, ~ Wirt ciaftlich
Vorschlichten und

LA JamLL

ISCAR CHESS LINES




MILLCHAM

BCTR-QT @
APMX
A

Auswechselbare Vollhartmetall- e

Kugelfréaskdpfe flr hohe Produktivitat J
auf harten Werkstuckstoffen

e DC—»f

Abmessungen Zaher «<— Harter
g | g
Bezeichnung DC NOF™ APMX Ssc®@ OAL o O
BCTR D30-E20-QT-T3 30.00 3 22.00 C30 28.30 °
BCTR D30-E20-QT-T6 30.00 6 28.00 C30 34.30 °
BCTR D32-E20-QT-T3 32.00 8 22.00 C30 28.30 °
BCTR D32-E20-QT-T6 32.00 6 28.00 C30 34.30 °
() Anzahl der Schneiden
() SchnittstellengréBe
MILLCHAM = o =
BCTM D-W —f——0= @ ® @
Schaftfraser fur T j Rd
Vollhartmetall-Kugelfraskapfe 00 &1 - B DCONMS @ 5
' '
J APMX - (DN
Bezeichnung DC APMX DN LU LH OAL DCONMS Schaft® SSC® WT®
BCTM D30/32 L120-W32 Rciexeo] 22.00 29.00 37.00 40.00 120.00 32.00 W C30 0.70
BCTM D30/32-A-L160-W 30.00 22.00 29.00 77.00 80.00 160.00 32.00 W C30 0.80
M W-Weldon
() SchnittstellengréBe
® Gewicht

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

DC APMX LU LH OAL
BCTR D30-E20-QT-T6 +0 +6 +6 +6 +6
BCTR D32-E20-QT-T3 +2 +0 +0 +0 +0
BCTR D32-E20-QT-T6 +2 +6 +6 +6 +6

MILLCHAM =
~— LF—f ®
BCTM D-M T B —— @ @
Schaftfraser flr -
Vollhartmetall-Kugelfraskopfe pe ”’*"HEEHSZMS LEoRAs @ /
mit FLEXFIT-Verbindung L L — l
APMX =

DC APMX LF ssca DCONMS __ THSZMS wTe

BCTM D32/1.25-M16 30.00 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:

DC APMX LF
BCTR D30-E20-QT-T6 +0 +6 +6
BCTR D32-E20-QT-T3 +2 +0 +0
BCTR D32-E20-QT-T6 +2 +6 +6

Member IMC Group




S ——————
TANGFIN o

FINISH MILLING

Breitschlicht Frassystem”
Durchmesser 50 - 160 mm
Finish Master

Hochste Oberflachengiite
durch stufenférmig angeordnete
tangentiale Wendeschneidplatten

Tangentiale Wendeschneidplatte
mit 4 Schneidkanten

Hervorragende Tangentiale Doppelseitige
Oberflachengiite ~ Klemmung Wendeschneid-  Wendeschneidplatte
platte

O v

ISCAR CHESS LINES



TANGFIN SR
FINISH MILLING

-~|DCONMS |~ Q
HTF-R-LN10 L_f %
Planfraser | —

fUr tangentiale Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten
flr hohe Oberflachenglten

DC APMX CICT® OAL DHUB DCONMS Aufnahmetyp @ O WTE)
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 BN5)

() Zahnezahl

(2 Werkzeugaufnanmen siehe Seite

(3 Gewicht

Ersatzteile

®
S / /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 T10/87 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 = ~wWim @ @ ®

Tangentiale Wendeschneidplatten

mit 4 Schneidkanten 1 |

ETR Q %
= e
Abmessungen Zaher «— Harter

ol o | o | o

BN %S
Bezeichnung w1 L S RE C|lQ|Q|Q|QC
HTP LNAR 1006 FR-P 6.50 10.50 10.13 1.00 o
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 (1) 6.50 10.50 9.96 1.00 °

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

Member IMC Group

AT




SOLIDiwviii.i
CERAMIC ENDMILL

Hochgeschwindigkeits- _
Schaftfraser Durchmesser 6 - 20;mmpz =
Keramik Master > =4

Hochgeschwindigkeits-
Keramik-Schaftfraser fiir
Wirtschaftlichkeit und hohe Produktivitat

Vollkeramik-Schaftfraser

Zur Schrupp- Hochvorschub- Wirtschaftliche
bearbeitung Geometrie Produktivitdt Wendeschneidplatten

zum Frasen

LA DL

ISCAR CHESS LINES




WL IDiviii.i.
CERAMIC ENDMILL
EC-E3/E7-CE (Keramik)
Hochgeschwindigkeits-Schaftfraser
mit 3 und 7 Schneiden und
Hinterschliff fUr die Bearbeitung von
Superlegierungen, Gusseisen und
Graphit

OAL

® %Y

Bezeichnung
EC-E3 06-06/15C06R.4N50CE

EC-E3 08-08/20C08R.5N57CE
EC-E3 10-10/25C10R.7N65CE
EC-E3 12-12/30C12R1.N72CE
EC-E3 16-16/35C16R2.N83CE
EC-E3 20-20/40C20R2.N93CE
EC-E7 08-02C08R1.0N63CE
EC-E7 10-02C10R1.5N72CE
EC-E7 12-02C12R1.5N83CE

e Empfohlene Schnittgeschwindigkeit fur hoch hitzebestandige Nickel-Basis Legierungen: 250 - 700 m/min
e Max. Schnittbreite beim Schulterfrésen fur die Fraser mit 3 Zahnreihen ist 0,1xD

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

— S
DCONMS @ ®
Abmessungen Zaher «<— Harter ggﬁ:ﬁuﬁﬂz
2 @ fz
DC APMX DN DCONMS RE™ LU NOF@ LH OAL 2 2] (mm)
6.00 6.00 5.50 6.00 042 145 3 156.0 50.00 o 0.03-0.10
8.00 8.00 7.50 8.00 0.56 195 3 20.0 57.00 ° 0.03-0.14
10.00 10.00 9.50 10.00 0.70 245 3 25.0 65.00 ° 0.03-0.16
12.00 12.00 11.50 12.00 1.10 295 3 30.0 72.00 ° 0.03-0.18
16.00 16.00 1550  16.00 1.90 345 3 35.0 83.00 o 0.03-0.22
20.00 20.00 19.50 20.00 2.50 39.5 3 40.0 93.00 [ 0.03-0.24
800 040 7.50 8.00 1.00 80 7 9.5 63.00 ° 0.03-0.10
10.00 0.70 9.50 10.00 150 10.0 7 11.5  72.00 o 0.03-0.12
12.00 1.30 11.50 12.00 1.50 10.0 7 12.0 83.00 o 0.03-0.15

Smw)

H(p/K)

+ Empfohlen

Member IMC Group
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SURELOCK

RIGID CLAMPING

Schaftwerkzeuge mit
sicherer Klemmung
Lock Master

»
N

e

N ‘

)
|

a i

/
/

Werkzeugschaft wird
in den Halter eingeschraubt
Verhindert Herausziehen
des Werkzeugs

Schaftwerkzeuge mit Auszugssicherung,
kein Herausziehen des Werkzeugs aus

dem Halter

SURELOCK Vollhartmetall- und
Stahl-Multi-Master-Schafte

Bediener- Auswahl Neue Generation Stabile KIemmung
freundlich

sarenaa O ML

by HAIMER. ISCAR CHESS LINES




SURELOCK

RIGID CLAMPING SURELOCK™
EFS-B44

Kombination aus Vollhartmetall-
Schaftfrdsern zum Schruppen
und Schlichten in einem
einzigen Werkzeug

e[l
CEE

DCONMS £

Empfohlene
UL Schnittwerte
§ fz
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 50 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 L] 0.03-0.09
EFS-B44 10-22SL10-72C 10.00 10.00 22.00 - 72.00 4 45.0 5.0 0.30 J . 0.04-0.07
EFS-B44 12-26/38SL12-83 12.00 12.00 26.00 38.0 83.00 4 45.0 50 040 N ° 0.04-0.10
EFS-B44 12-26SL12-83 12.00 12.00 26.00 - 83.00 4 45.0 50 040 N . 0.04-0.10
EFS-B44 12-26SL12-83C 12.00 12.00 26.00 - 83.00 4 45.0 5.0 040 J L] 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 L] 0.05-0.11
EFS-B44 16-34SL16-92 16.00 16.00 34.00 - 92.00 4 45.0 50 0.60 N ° 0.05-0.11
EFS-B44 16-34SL16-92C 16.00 16.00 34.00 - 92.00 4 45.0 50 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 - 104.00 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
@) Drallwinkel
ggﬁ”g"’zock SURELOCK™ RE s’ ]
EC-E7/H7-CF % /
Schaftfraser mit 7 Zahnreihen ] =
mit variablem Drallwinkel und DC /m DCONMS @
ungleicher Teilung fir vibrationsfreies S~ g
Hogchvorschub—SgchIichtfrésen r‘k APrx — E[FHA !
Empfohlene
(EpCETI Schnittwerte
o
8 fz
Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF@ FHA® RMPX CHW RE O (mm)
EC-H7 12-24SL12CF-M83 12.00 12.00 24.00 83.00 7 37.0 3.0 - - . 0.04-0.12
EC-H7 12-24SL12CFR.6M83 12.00 12.00 24.00 83.00 7 37.0 3.0 - 0.6 . 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 . 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 - . 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 - - L] 0.05-0.15
EC-H7 20-60SL20CF-M140 20.00 20.00 60.00 140.00 7 37.0 3.0 0.4 - L] 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
(@ Anzahl der effektiven Zahnreinen
(3 Drallwinkel
SAFE- x ocCc K® Member IMC Group
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SURELOCK CHx 45°

RIGID CLAMPING SURELOCK® | %
EC-H-CF
Schaftfraser mit 6-20 Zahnreihen
mit variablem Drallwinkel und | & """/ — -
ungleicher Teilung fur vibrationsfreies ¥ /' 11
Hochvorschub-Schlichtfrasen | ’kAPMXNFHN ‘
OAL
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
N
8 fz
Bezeichnung DC DCONMS  APMX OAL NOF@ FHA® CHW O (mm)
EC-H10 10-20SL10CF-H72 92 ER{oXlo] 10.00 20.00 72.00 10 35.0 3.0 (] 0.03-0.10
EC-H12 12-24SL12CF-H83 92 ERPA] 12.00 20.00 72.00 12 35.0 3.0 o 0.04-0.11
EC-H16 16-32SL16CF-H92 92 BR[N] 16.00 20.00 72.00 16 35.0 3.0 ° 0.05-0.13
EC-H20 20-40SL20CFH104 92 PNy 20.00 20.00 72.00 20 35.0 3.0 o 0.05-0.13

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

SURELOCK

RIGID CLAMPING

SURELOCK(" T %
ECK-H4M-CFR - : / — N
Schaftfraser mit variablem Drallwinkel, » DC m DCONMS % % - =
gefasten Schneidkanten und |5 e | pp / —t e - / @
ungleicher Teilung fir RE —
g g T o S

Vibrationsdd@mpfung in der
Titan Bearbeitt?ng o —
Empfohlene
Grluli i) Sch';ittwerte
S f,
Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF@2 RE FHA® RPMX O o (mm)
ECK-H4 10-20SL10CFR.5-72C [leXol] 10.00 20.00 72.00 4 0.50 36.0 5.0 J ° 0.03-0.07
ECK-H4 10-20SL10CFRO0.5-72 [leXel] 10.00 20.00 72.00 4 0.50 36.0 5.0 N ° 0.03-0.07
ECK-H4 12-24SL12CFRO0.6-83 PXo) 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 o 0.05-0.08
ECK-H4 16-32SL16CFR0.8-92 R[:Xe] 16.00 32.00 92.00 4 0.80 36.0 5.0 N o 0.05-0.08
ECK-H4 20-40SL20CFR1.-104 P{{] 20.00 40.00 104.00 4 1.00 36.0 5.0 N o 0.05-0.08
) Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten
) Anzahl der Zahnreinen
@ Drallwinkel
DUSTRY4.0 SAFE-ADCK®

MACHININ ELLIGENTLY by HAIMER



IRELOCK

RIGID CLAMPING SURELOCK!"

ECK-H7/9-CFR

Schaftfraser mit 6 und 9 Zahnreihen
mit variablem Drallwinkel und
ungleicher Teilung fur
Vibrationsdémpfung in der

] DCONMS
1]
FHA ‘
OAL

@,

Titan Bearbeitung

Bezeichnung

ECK-H7 10-22SL10CFR0.5T72

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

Abmessungen

o

]

DC DCONMS  APMX OAL NOF@ RE FHA® RMPX $]
10.00 10.00 22 72.00 7 0.50 35.0 5.0 °
12.00 12.00 26 83.00 7 0.60 35.0 5.0 o
16.00 16.00 32 92.00 9 0.80 35.0 5.0 o
20.00 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
@ Drallwinkel

SAFE-AOCK®
by HAIMER.
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MULTI-miASTER
INDEXABLE HEADS

Extralange modulare Friskopfe .-
mit einer Schneidenlange von 1,5;

Flute Master

[

]

Multi-Master-Kopfe
1,5xD Lénge
8 - 256 mm Durchmesser

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

12 - 25 mm Durchmesser

Bediener- Unterschiedliche p Wirtschaftlich
freundlich Werkstiickstoffe  Vorschlichten &
Schlichten

e’

ISCAR CHESS LINES




L rywv.v [ _J_
INDEXAELE!:LID CARSIDE‘LIﬁ THSZWS %gﬁdngGocK“)
MM S-A (abgestufte Schifte) [ 1
Abgestufte zylindrische Schafte
fUr%usweohgelbare Fraskopfe BP 1 ] DCONMS
LBX
Bezeichnung THSZWS DCONMS BD LB LBX OAL Schaftm @ Kihlung max. Drehzahl 3
MM S-A-L065/24-SL08TO5C (1) T05 8.00 7.60 2400 256 65.00 C N 60000
MM S-A-L075/30-SL10T06C (1) TO6 10.00 9.60 30.00 31.7 75.00 C N 53940
MM S-A-L085/36-SL12T08C (1) T08 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 T2 20.00 18.30 50.00 53.3 110.00 ¢} 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 S-Stahl, C-Hartmetall, W-Schwermetall
() Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zéhne am dem Fréskopf.
MULTI-niAS T ER
INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE me
MM S-B (85° konische ;HSZWS ¥BHTA il
Schifte) L ﬁﬁﬁ‘ L IEXXN oods
85° konische Schafte fiir aus- v W /ll o -
wechselbare Fraskopfe s —] ! ‘
OAL
max.
THSZWS DCONMS BD BHTA Schaft@ LB OAL  Schaft LBX Drehzahl @
MM S-B-L085/32-SL16T05 (1) TO5 16.00 7.60 5.0 C 27.0 85.00 S 32.00 41280
MM S-B-L095/40-SL20T06 (1) T06 20.00 9.60 5.0 ¢ 340  95.00 S 40.00 41280
MM S-B-L100/48-SL20T08 (1) TO8 20.00 11.60 5.0 C 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 ¢} 78.3 150.00 S - 34890
MM S-B-L180/92-SL40T15 (1) T15 40.00 23.90 5.0 © 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
e Schaftmaterial (Schaft m.): S-Stahl, W-Schwermetall
* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.
() Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten
(4 Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Z&hne am dem Fraskopf.
rywv.yv J/_J/_ 1}
INDEXABLE S:LID CAF)BIDEEﬂ
MM S-A (gerade Schiifte) SURELOCK"
Schéfte flr auswechselbare Fraskopfe v
BD*W,77777777777777777/’[//70; \‘q DCOVNMS
+ THszws OAL/LF ‘ 1
THSZWS DCONMS BD OAL Schaft m. @ max. Drehzahl )
MM S-A-LO070-SL20TO05 (1 T05 20.00 7.60 70.00 8 999
MM S-A-L080-SL25T06 (1) T06 25.00 9.60 80.00 S 999
MM S-A-L080-SL25T08 (1) T08 25.00 11.60 80.00 8 999
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 gekirzt werden kann.

@ S-Stanhl

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

Member IMC Group
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MULTI-miAS T

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE

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

einer Schneidenlédnge von 1,5xD
zum Besdumen

@

©

Rd’|

!
U

Bezeichnung

MM ECO80H12R0O5CF-7TO05 [R:Ae0]
MM EC100H15R05CF-7TO06 JleXe0)
MM EC120H18ROS5CF-7TO08 X
MM EC160H24R08CF-9T10 Xy
MM EC200H30R10CF-9T 12 peXelo
MM EC250H37R10CF-9T15 iy

MULTI-miASTER

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE
MM EC-CF-Z4-1.5xD
Modulare Vollhartmetall-Fraskopfe
mit ungleicher Teilung und

einer Schneidenlange von 1,5xD
zum Schruppen und Schlichten

Bezeichnung

MM ECO80H12R05CF-4T05
MM EC100H15R05CF-4T06
MM EC120H18R0O5CF-4T08
MM EC160H24R05CF-4T10
MM EC200H30RO5CF-4T12
MM EC250H37R05CF-4T15

¢ Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten. ) Anzahl der Schneiden

MULTI-miAS T e

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE

MM ERS-1.5xD

Modulare Vollhartmetall-Fraskdpfe
mit einer Schneidenlange von 1,5xD
flr hohe Abspanraten

Bezeichnung DC

MM ERS080B12-4T05 J:Xo
MM ERS100B15-4T06 guloXve
MM ERS120B18-4T08 P
MM ERS160B24-5T10 ERlcKe)
MM ERS200B30-6T12 JeXo)

Abmessungen HifpeliltEns
9 Schnittwerte
©
8 f
DC NOFt APMX RE THSZMS DCONMS LF FHA RMPX@| O (mm)
7 12.00 0.50 TO5 7.70 18.00 36.0 3.0 ° 0.08-0.10
7 15.00 0.50 TO6 9.60 22.00 36.0 3.0 o 0.04-0.10
7 18.00 0.50 TO8 11.70 27.00 36.0 3.0 o 0.04-0.10
9 24.00 0.80 T10 15.30 33.50 36.0 1.0 o 0.05-0.10
9 30.00 1.00 T12 18.45 41.00 36.0 1.0 () 0.05-0.10
9 37.00 1.00 T15 23.90 5250 36.0 1.0 o 0.05-0.10
* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten. (" Anzahl der Schneiden @ Max. Eintauchwinkel
@YY
SIEE
Empfohlene
A Schnittwerte
©
S fz
DC NOF®  APMX RE THSZMS DCONMS LF FHA &) (mm)
8.00 4 12.00 0.50 TO5 7.70 18.00 46.5 ° 0.03-0.09
10.00 4 15.00 0.50 TO6 9.60 22.00 46.5 ° 0.03-0.10
12.00 4 18.00 0.50 TO8 11.70 27.00 46.5 o 0.04-0.11
16.00 4 24.00 0.50 T10 15.30 33.50 46.5 o 0.05-0.13
20.00 4 30.00 0.50 T12 18.45 41.00 46.5 o 0.05-0.17
25.00 4 37.00 0.50 T15 23.90 52.50 46.5 [ 0.06-0.17
THSZMS % @
DCONMS raff A
&
FHA
Empfohlene
= Schnittwerte
©
S fz
NOF® APMX CHW THSZMS DCONMS LF FHA RMPX@| O (mm)
4 12.00 0.25 TO5 7.70 18.00 46.0 90.0 o 0.03-0.08
4 15.00 0.30 TO6 9.60 22.00 46.0 90.0 [} 0.03-0.09
4 18.00 0.35 TO8 11.70 27.00 46.0 90.0 ° 0.04-0.10
5 24.00 0.40 T10 15.30 33.50 40.0 7.0 o 0.04-0.10
6 30.00 0.40 T12 18.45 41.00 47.0 3.0 ° 0.05-0.11
6 37.00 0.50 T15 23.90 52.50 47.0 3.0 o 0.05-0.11

MM ERS250B37-6T15 Koy

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

DUSTRY 4.0

MACHININ ELLIGENTLY




T ——
MULTI-miASTER

INDEXABLE HEADS

Modulare
Vollhartmetall-Planfraskopfe

MULTI-#4STER o
INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE |
£ 9@
MM FM T THSZMS
Modulare
Vollhartmetall-Planfraskdpfe B9
mit MULTI-MASTER-Schnittstelle l
e 2 Lis
Empfohlene
S Schnittwerte
/ © fz
Bezeichnung DC LF APMX NOF™ RE THSZMS S (mm)
MM FM120-36R0.2-06T05 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* ° 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
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S ————
T-FACE {

FACEMILL

Modulare Vollhartmetall Fraskopfe
Durchmesser 32 - 50 mm

Face Milling Master

- !-'_'l

“P '.'_
SERE T p
_ 1T s g | =
-
R . -+
B - - - . TR
r :.-‘L' _— 4

- 1 ‘1 -
¥ P
! ’.— "
rre 3
1 S Eihzigartige Form fiir

“einfache Klemmung des Kopfes

a'

185 ¢

i -
- -

B s

Vollhartmetallfraskopfe mit kleinem
Durchmesser zum Planfrasen

Ll e
= —

Planfraskopfe

mit mehreren Schneidkanten

Kiirzere Prazision Wirtschaftlich
Produktivitdt Auskraglange bietet
hohere Stabilitat

e’
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T-FACE BE o
FACEMILL
SD FM — Q %
Modulare o DCONMS be
Vollhartmetall-Planfrasképfe )
APMX
OAL =
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
)
= f
Bezeichnung DC APMX NOF™ RE D1 DCONMS OAL O (mm)
31.25 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 ° 0.04-0.15
SD FM D40-10-R0.4SP17 39.25 10.00 10 0.40 9.80 17.00 10.00 ° 0.04-0.15
49.25 12.00 12 0.40 9.80 19.00 14.00 ° 0.04-0.15
() Anzahl der Schneiden
SD FM-S-A-SP W=y F
Abgestufte zylindrische j
Schafte fir modulare J [
Vollhartmetall-Planfraskopfe DCONWS THSZWS ; } DCTNMS
DCONMS DCONWS THSZWS LB LF OAL Schaft @ WT®@
SD FM-S-A-L100-C25-SP15 25.00 16.00 M5x0.5 10.10 100.00 104.90 C 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 C 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
Bezeichnung & / ﬂ
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-SP15-1P20-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-SP17-1P20-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
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SLIMSLIT

NARROW SLITTING
Schmalste Schlitzfriaser mit

Schneideinsitzen von 0,8 - 1,2 mm Bre‘i'ie

Slitting Master

Sk

1
- T
=

T— ar

=
i

. O,

oo

Schmalste Schlitzfraser
mit auswechselbaren Schneideinsatzen
auf dem Markt

Schmalste Schneidenbreite
von 0,8 bis 1,2 mm

Schmale Innere
Schneideinsatze  Kihlmittelzufuhr

e’

ISCAR CHESS LINES




SLIMSLIT —.CW
NARROW SLITTING g
SGST . % @
Schmale Schlitzfréser T oo = |
fr SLIM-GRIP-Schneideinsétze @wg
DCONMS c?x
DC CW CICTm WB DCONMS CDX RPMX@ Wendeschneidplatte /
SGST 32-8-0.8-4Z 32.00 0.80 4 0.69 8.00 8.00 2490 GFT 0.8 ESG-SLM*
SGST 32-8-1.0-4Z 32.00 1.00 4 0.90 8.00 8.00 2490 GFT 1.0 ESG-SLM*
SGST 32-8-1.2-4Z 32.00 1.20 4 1.06 8.00 8.00 2490 GFT 1.2 ESG-SLM*
SGST 40-10-0.8-6Z 40.00 0.80 6 0.69 10.00 12.00 1990 GFT 0.8 ESG-SLM*
SGST 40-10-1.0-6Z 40.00 1.00 6 0.90 10.00 12.00 1990 GFT 1.0 ESG-SLM*
SGST 40-10-1.2-6Z 40.00 1.20 6 1.06 10.00 12.00 1990 GFT 1.2 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 50-13-1.0-9Z2 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 GFT 1.2 ESG-SLM*
SGST 63-16-1.0-122 63.00 1.00 12 0.90 16.00 19.00 1260 GFT 1.0 ESG-SLM*
SGST 63-16-1.2-122 63.00 1.20 12 1.06 16.00 19.00 1260 GFT 1.2 ESG-SLM*
() Zahnezahl
(2 Max. Drehzahl
* Optional, bitte separat bestellen.
SLIMSLIT
NARROW SLITTING
SW-C-D-JHP H
Schafte fir SLIM-SLIT-Schlitzfraser E}? HJE:’TT ****************** DCONMS
] L= |
f«— LB —»|
T OAL o?\\\%
DCONMS BD LB OAL DRVS™) f /
SW 16C-D32-JHP 16.00 15.00 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
) Schiiissel GréBe
SGST Schlitzfraser
Dichtun
Klemmschraube SW-C-D-JHP Schaft
SLIMGRIP =
NARROW iINSERTS Xx 9
GFT-J %
Schneideinsétze ]
zum Schlitzfrasen i @
filr weiche Werkstickstoffe [
Cw_|
¥ /re
Abmessungen Zaher < Hartery Empfohlene Schnittwerte
© ©
N =}
) ) f Einstechen
Bezeichnung cw RE o o fz (mm)
GFT 0.8J-0.1 0.80 0.10 o ° 0.03-0.08
GFT 1.0J-0.1 1.00 0.10 o L] 0.03-0.10
GFT 1.2J-0.14 1.20 0.14 o o 0.03-0.10
GFT 1.6J-0.16 1.60 0.16 ° o 0.03-0.12

Member IMC Group
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-GEAR

GEAR MILLING

Verzahnungsfraser |
mit modularen Fraskopfe

Gear Master
| ¥.

__Einzigartige Form fiir einfache
Klemmung des Fraskopfes

Modulare Vollhartmetall-Fraskopfe
zur Herstellung von Evolventenver-

zahnungen

Fraskopf mit 8 Schneiden

Praziser Wirtschaftlich
modularer zur Drehmoment  Produktivitat

LA oL

ISCAR CHESS LINES




T-G

GEAR MILLING

SD-M-N-SP

Modulare Vollhartmetall-Kdpfe
zur Evolventenverzahnung
geman DIN 3972 Basis-Profil Il

Abmessungen

©

]
Bezeichnung Modul T-Bereicht® DC PDX CW CDX CEDC®@ DCONMS D1 OAL (&)
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 o
SD D32-M1.25-N04-SP15 Rp3 21-25 32.00 22 4.40 3.00 8 15.00 8.40 7.70 °
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 RWN{ >134 32.00 27 5.40 4.25 8 15.00 8.40 7.70 °
SD D32-M2.00-NO4-SP15 2.00 21-25 32.00 3.2 6.40 4.50 8 15.00 8.40 7.70 o
SD D32-M2.00-NO5-SP15 2.00 26-34 32.00 8:2 6.40 4.50 8 15.00 8.40 7.70 [

* Anzugsdrehmoment 4 Nm
() Zahnezahl der Verzahnung
) Anzahl der Schneiden

Member IMC Group



MODUGEAR

INDEXABLE GEAR MILLING

Verzahnungsfriser
mit Wendeschneidplatten
Profiling Master

Werkzeugdurchmesser | |
Schaft 25 mm

Prazise Wendeschneidplatten zum
Frasen von Evolventenverzahnungen

Wendeschneidplatte mit 2
Schneidkanten

Tangential Wirtschaftlich
geklemmte Kiihlmittelzufuhr  Produktivitat

LA Do

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
©
o
3
Bezeichnung Modul T-Bereich CwW 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
Fréswerkzeuge zum Verzahnungsfrasen
mit auswechselbaren tangentialen
Wendeschneidplatten

F

[} A
DCO*NMS 1@

DC PDX CDX cwW CICT H5 DCONMS OAL
| ETS D63-M1-1.75-W25-C [0 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

P %

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

Member IMC Group




MINSLIT

SMALL DIA SLIT

Schlitzfraser mit Schneideinsiatzen
Durchmesser 16 - 22 mm
Mini Master

- L %verﬁjgbar
- < -

7

¥

-
=

e~ N
Sx

Fy.
!-.. ."
-
it
o

- 'I- -‘
o Lo
37 A

Schlitzfraser mit kleinen Durchmessern
fiir einzigartige Schneideinsatze
mit 2 Schneidkanten

Kleine Schneideinsitze
mit 2 Schneidkanten

Bediener- Innere Kosteneffektiv

LG L

ISCAR CHESS LINES




LIT
%l

DGSM-M-JHP

Kleine Schlitzfraser zum Nuten

mit FLEX-FIT-Schnittstelle

DC cwW CDX DCONMS  THSZMS LF OAL DRVS®)
DGSM 16-2-M06-3Z-JHP 16.00 2.00 2.20 9.80 M06 12.00 29.50 8.0
DGSM 16-3-M06-3Z-JHP 16.00 3.00 2.20 9.80 M06 12.00 29.50 8.0
DGSM 18-2-M06-3Z-JHP 18.00 2.00 3.20 9.80 M06 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 MO8 12.00 29.50 9.6

® Fur Schneideinsatze: DGM-V

() KlemmschlisselgroBe

OAL

LIT

SMALL DIA SLIT

ka
Y|

DC CcW 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 9.15 156.80 8.0
DGSM 18-2-MMTO06-32-JHP 18.00 2.00 3.20 9.60 TO6 9.15 15.80 8.0
DGSM 18-3-MMTO06-3Z-JHP 18.00 3.00 3.20 9.60 TO6 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-MMTO08-4Z-JHP 22.00 3.00 4.80 11.50 T08 9.15 21.80 10.0

¢ Fiir Schneideinsatze: DGM-V

) KlemmschlisselgréBe

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

MINSLIT e Wi
DGM-V %
Doppelseitige Schneideinsétze

mit stabilem, positivem Spanformer % @
zum Schlitzfrasen einer Vielzahl

an WerkstUckstoffen

¥
cw
i

Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
©
(=)
e 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 ° 0.04-0.15

Member IMC Group
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SELFGRiF oL~
CW

SGSF/A-M-JHP < T " B @ @

Kleine Schlitzfraser zum Nuten 2 ATLISZMS ; - CTX T g

mit FLEX-FIT-Schnittstelle BRI e DC & )ﬁ

DRVS E

DC cwW CDX DCONMS THSZMS LF OAL DRVS®" Wendeschneidplatte
SGSF 32-2-M08-3Z-JHP 32.00 2.00 7.80 13.00 MO8 12.00 29.50 9.6 GSFN 2...
SGSA 32-3-M08-4Z-JHP 32.00 3.00 7.80 13.00 MO8 12.00 29.50 9.6 GSAN 3...
SGSF 40-2-M10-42-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...

() KienmschlusselgréBe

SELFGRir
SGSF/A-MM-JHP

Kleine Schlitzfraser zum Nuten
mit MULTI-MASTER-Schnittstelle

V@
Y|

DC CW CDX DCONMS THSZMS LF OAL DRVS® Wendeschneidplatte
SGSF 32-2-MMTO08-3Z-JHP 32.00 2.00 9.00 11.70 TO8 10.60 18.10 10.0 GSFN 2...
SGSA 32-3-MMT08-4Z-JHP 32.00 3.00 9.00 11.70 TO8 11.40 18.90 10.0 GSAN 3...
SGSF 40-2-MMT10-42-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 11.30 156.30 T10 11.40 22.70 18.0 GSAN 3...

() KlenmschlisselgréBe
Fir Schneideinsatze: GSFN

j

TANGSLIT .
TGSF-M-JHP p— T ’ﬁ% @ @
£ ‘ THSZMS L

Kleine Schlitzfraser zum Nuten CDX
DC % ,r

mit FLEX-FIT-Schnittstelle
DC CW CDX DCONMS  THSZMS LF OAL DRVS(™)

TGSF 50-2-M12 5Z-JHP 50.00 2.00 14.30 21.00 M12 12.00 34.00 17.0
TGSF 50-3-M12 4Z-JHP 50.00 3.00 14.30 21.00 M12 12.00 34.00 17.0
() KlenmschliisselgroBe
Fir Schneideinsatze: TAG N-A e TAG N-C/W/M e TAG N-J/JT e TAG N-MF

DCONMS

TANGSLIT
TGSF-MM-JHP

Schlitzfréer zum Nuten
mit MULTI-MASTER-Schnittstelle

%
Y|

DC cwW CDX DCONMS  THSZMS LF OAL DRVS®)

TGSF 50-2-MM 5Z JHP 50.00 2.00 15.80 19.00 T12 11.50 24.00 16.0
TGSF 50-3-MM 5Z JHP 50.00 3.00 156.30 19.00 T12 11.60 24.00 16.0

() KlenmschliisselgroBe
Fir Schneideinsatze: TAG N-A e TAG N-C/W/M e TAG N-J/JT e TAG N-MF

DUSTRY 4.0

BT MACHININ ELLIGENTLY
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Hohe Fur alle Neue Wirtschaftlich
Produktivitat  Werkstlickstoffe  Generation

DUSTRY 4.0

MACHININ ELLIGENTLY



X-STREAM

JET TOOLHOLDING

Jet-Kiihlung
Chuck Master

pul- Ty T
"’n}ut L H-l LI T
.- i

= Schrumpffutter i
"n'ﬁt Jet-Kiihlkanilen
5 en;lang des Schaftes

.....

gl -

Schrumpffutter mit innerer Kiihlmittelzufuhr
fiir Vollhartmetall- und HSS-Werkzeuge

Zielgerichtete Innovativ Effektive Kostenefﬁzient
Kiihlmittelzufuhr Spanabfuhr  Verlangerte Standzeit

7 JHOLD
e

/SCAH CHESS LINES




X-STREAM - Lsows~ Pt | 1,
JET TOOLHOLDING ADJRGA =|I\IP"

Ms,, i § =
HSK A-SRKIN-CX — ! -
Schrumpfaufnahme mit BEENE 25

DIN 69893-Steilkegelaufnahme und
Kuhlkanalen entlang der Schaftbohrung

1
| MENWS T | [
1 U<1.0 gmm

L
LPR———
DCONMS DCONWS BTED BD LPR LBX LB ADJRGA LSCWS THID Schliissel? WT®
HSK A63 SRKIN6X80 CX 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  9.50 340 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  9.30 448  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  9.30 478 M2 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 [RGEN]) 20.00  33.00 42.00 100.00 74.00 57.20  8.50 490 M6 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  9.50 340  Me 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 100.00 16.00 27.00 34.00 100.00 71.00 44.50 9.30 47.8 M12 6.00 2.37
@S ELEGL K> 4 100.00  18.00  33.00 42.00 100.00 71.00 57.20  9.30 478 M2 6.00 253
HSK A100 SRKIN20X105 CX 100.00 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 100.00 32.00 44.00 53.00 120.00 91.00 57.20 8.50 59.0 M16 8.00 2.98

¢ Bei HSK-KUhlung durch die Spindel ist ein Kihimittelrohr zu verwenden (bitte separat bestellen).
e Nur das Induktionsschrumpfgerat fir SRKIN-Aufnahmen verwenden.

m

() Einstellsschraube mit Sechskant-SchlisselgréBe

@ Gewicht

J&gﬁﬁgﬁ” M‘QF‘LSCWS—‘ ‘H‘ g‘ieﬁ %

DIN 69871-SRKIN-CX i i | 1]

Schrumpfaufnahme mit I L] ¥ 2T | occhws BTED BD 625

DIN 69871-Steilkegelaufnahme und |\ THID SLIPRE Y o om0 soonpn @ ,ﬁ

Kuhlkanglen entlang der Schaftbohrung | k18—~ u<t0gmm

CRKS §§f Li LBX —»]
LPR —

ss DCONWS BTED BD LPR LBX LB LSCWS ADJRGA THID Schliissel’ CRKS WT®
DIN69871 40 SRKIN 6X80 CX 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 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 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 14.00  27.00 34.00 80.00 60.9045.00 44.8 9.30 M0 5.00 M16 1.15
DIN69871 40 SRKIN 16X80CX 16.00 27.00 34.00 80.00 60.90 45.00 47.8 9.30 M12 6.00 M16 1.07
DIN69871 40 SRKIN 18X80CX 18.00 33.00 42.00 80.00 60.90 57.00 47.8 9.30 M12 6.00 M16 1.21
DIN69871 40 SRKIN 20X80CX 20.00 33.00 42.00 80.00 60.90 57.00 49.0 8.50 M16 8.00 M16 1.16
DIN69871 40 SRKIN25X100CX 2500  44.00 53.00 100.00 80.90 57.00 55.0 850 M16  8.00 M16  1.71

3 DIN69871 40 SRKIN32X100CX 32.00 44.00 53.00 100.00 80.90 57.00 59.0 8.50 M16 8.00 M16 1.60

DIN69871 50 SRKIN 6X80 CX 6.00 21.00 27.00 80.00 61.00 38.00 34.0 9.50 M5 2.50 M24 272
DIN69871 50 SRKIN 8X80 CX 8.00 21.00 27.00 80.00 60.90 38.00 34.0 9.50 M6 3.00 M24 2.71
DIN69871 50 SRKIN 10X80CX 10.00 24.00 32.00 80.00 60.90 51.00 39.8 9.30 M8 4.00 M24 2.81
DIN69871 50 SRKIN 12X80CX 12.00  24.00 32.00 80.00 60.9051.00 44.8 9.30 M0 5.00 M24 279
DIN69871 50 SRKIN 14X80CX 14.00 27.00 34.00 80.00 60.90 45.00 44.8 9.30 M10 5.00 M24 284
DIN69871 50 SRKIN 16X80CX 16.00 27.00 34.00 80.00 60.90 45.00 47.8 9.30 M12 6.00 M24 276
DIN69871 50 SRKIN 18X80CX 18.00 33.00 42.00 80.00 60.90 57.00 47.8 9.30 M12 6.00 M24 2.90
DIN69871 50 SRKIN 20X80CX 20.00 33.00 42.00 80.00 60.90 57.00 49.0 8.50 M16 8.00 M24 2,92
DIN69871 50 SRKIN25X100CX 2500  44.00 53.00 100.00 80.90 57.00 55.0 850 M16  8.00 M24  3.51
DIN69871 50 SF 32.00 44.00 53.00 100.00 80.90 57.00 59.0 8.50 M16 8.00 M24 3.36

e Nur das Induktionsschrumpfgerat fir SRKIN-Aufnahmen verwenden.
) Innensechskantschlissel fir Stellschraube
@) Gewicht

Member IMC Group
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X-STREAM (=~ LSCWS —= Al/10.005A|'AT3 Tapedll] 50-52 HRcll

JET TOOLHOLDING M6, ADJRGA —=H‘I}IEF=HIIIE §Ir7 7i
BT-SRKIN-CX 1 0l 1 ol =
Schrumpfaufnahme mit — i BTED 8D @5

BT MAS-403-Stellkegelaufnahme L] as] JOOOWS Ty ) r e €2
und Kihlkanalen entlang der Schaftbohrung B _—] U<t.0 gmm

[B—
THID
J s,

LBX ——]

LPR

CRKS

Ss

SS DCONWS BTED BD LPR LBX LB LSCWS ADJRGA THID Schiiissel CRKS WT®
BT40 SRKIN 6X90 CX 40 6.00 21.00 27.00 90.00 63.00 38.00 34.0 9.50 M5 2.50 M16 1.13
BT40 SRKIN 8X90 CX 40 8.00 21.00 27.00 90.00 63.00 38.00 34.0 9.50 M6 3.00 M16 1.07
BT40 SRKIN 10X90 CX 40 10.00 24.00 32.00 90.00 63.00 50.80 39.8 9.30 M8 4.00 M16 1.23
RE LS L P O 6 40 1200  24.00 32.00 90.00 63.00 50.80 44.8 930 M10 500 M6 113
BT40 SRKIN 14X90 CX 40 14.00 27.00 34.00 90.00 63.00 44.50 44.8 9.30 M10 5.00 M16 1.26
BT40 SRKIN 16X90 CX 40 16.00 27.00 34.00 90.00 63.00 44.50 47.8 9.30 M12 6.00 M16 1.23
BT40 SRKIN 18X90 CX 40 18.00 33.00 42.00 90.00 63.00 57.00 47.8 9.30 M12 6.00 M16 1.40
BT40 SRKIN 20X90 CX 40 20.00 33.00 42.00 90.00 63.00 57.00 49.0 8.50 M16 8.00 M16 1.30
PO P CEINSd 40 2500 4400 53.00 110.00 83.00 57.00 55.0 850 M16 800 M6 1.4
BT50 SRKIN 6X100 CX 50 6.00 21.00 26.00 100.00 62.00 32.00 34.0 9.50 M5 2.50 M24 3.67
BT50 SRKIN 8X100 CX 50 8.00 21.00 27.00 100.00 62.00 38.00 34.0 9.50 M6 3.00 M24 3.78
BT50 SRKIN 10X100 CX 10.00 24.00 32.00 100.00 62.00 50.80 39.8 9.30 M8 4.00 M24 3.78
GEE O EPEOINSd 50 1200 2400 32.00 100.00 62.00 50.80 44.8 930 M10 500  M24 374
BT50 SRKIN 14X100 CX B 14.00 27.00 34.00 100.00 62.00 44.50 44.8 9.30 M10 5.00 M24 3.80
BT50 SRKIN 16X100 CX W] 16.00 27.00 34.00 100.00 62.00 44.50 47.8 9.30 M12 6.00 M24 3.70
BT50 SRKIN 18X100 CX [l 18.00 33.00 42.00 100.00 62.00 57.00 47.8 9.30 M12 6.00 M24 3.92
RO PO G LN d 50  20.00  33.00 42.00 100.00 62.00 57.00 49.0 850 M16 800  M24 377
BT50 SRKIN 25X120 CX B 25.00 44.00 53.00 120.00 82.00 57.00 55.0 8.50 M16 8.00 M24 4.50
R PGP Nod 50 3200 4400 53.00 120.00 82.00 57.00 59.0 850 M16 800  M24 435

* Nur das Induktionsschrumpfgerat fir SRKIN-Aufnahmen verwenden.

M Gewicht

X-STREAM _— < LSCWS. 50-52 HFlcl N
JET TOOLHOLDING | <ADJRGA =II\IE HI —
Ci#-SRKIN-CX i i >
Schrumpfaufnahme mit DCONMS 'ATS Taper
CAMFIX (SO 26623-1)-Aufnahme "=1E1IE r
und Kihlkanélen entlang der Schaftbohrung

SS DCONWS BTED BD LPR LBX LB LSCWS ADJRGA THID Schlissel WT®
C6 SRKIN 6X80 CX 63 6.00 21.00 27.00 80.00 58.00 38.10 34.0 9.50 M5 2.50 0.95
C6 SRKIN 8X80 CX 63 8.00 2100 27.00 80.00 58.00 3810 34.0 9.50 M6 3.00 0.94
C6 SRKIN 10X80 CX 63 10.00 24.00 32.00 80.00 58.00 50.80 39.8 9.30 M8 4.00 1.07
C6 SRKIN 12X80 CX 63 12.00 24.00 32.00 80.00 58.00 50.80 44.8 9.30 M10 5.00 1.01
C6 SRKIN 14X85 CX 63 14.00 27.00 34.00 85.00 63.00 44.50 44.8 9.30 M10 5.00 1.08
C6 SRKIN 16X85 CX 63 16.00 27.00 34.00 85.00 63.00 44.50 47.8 9.30 M12 6.00 1.06
C6 SRKIN 18X85 CX 63 18.00 33.00 42.00 85.00 63.00 57.20 47.8 9.30 M12 6.00 1.21
C6 SRKIN 20X85 CX 63 20.00 33.00 42.00 85.00 63.00 57.20 49.0 8.50 M16 8.00 1.16
C6 SRKIN 25X90 CX 63 25.00 44.00 53.00 90.00 68.00 57.20 55.0 8.50 M16 8.00 1.50
C6 SRKIN 32X95 CX 63 32.00 44.00 53.00 95.00 73.00 57.20 59.0 8.50 M16 8.00 1.46

* Nur das Induktionsschrumpfgerét fur SRKIN-Aufnahmen verwenden.

) Artikelgewicht
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Schneidstoffsorten zum Drehen

SUMO TEC
8 o 4 Eine sehr verschleiBfeste Feinstkornsorte mit TiAIN PVD-
Beschichtung und SUMO TEC-Nachbehandlung. Geeignet
. M .... zum Drehen von Nickelbasislegierungen / Inconel
I

(40 - 50 HRC) mit niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten.

SUMO TEC
8 0 6 Ein verschleiBfestes Feinstkornsubstrat mit TiAIN PVD-
Beschichtung und SUMO TEC-Nachbehandlung.

. M .... G(_eeignet_ zum !:)reh_en von Nick_elbasislegier_ungc—_:‘n
[

mit niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit.

SUMO TEC

o 07 Eine verschleiBfeste TiAIN PVD-beschichtete

Feinstkornsorte. Zum Drehen von hitzebestandigen
. . . . . Legierungen, austenitischen, rostbestandigen Stahlen
und gehéartetem Stahl mit niedriger bis mittlerer
0 0 0 Schnittgeschwindigkeit.

SUMO TEC
6 O} 1 5 Ein hartes Substrat mit Kobaltanreicherung in der

' 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.

SUMO TEC .. . . .

) Ein zdhes Substrat mit Kobaltanreicherung in der
6 012 5 Randschicht und einer MT-CVD-Alpha Al203-Beschichtung.
. . . . . Empfohlen fiir die Bearbeitung von rostfreien Stahlen mit

hohen Vorschiiben und mittleren Schnittgeschwindigkeiten
unter instabilen Bedingungen.

SUMD,;E& Ein zdhes Substrat mit Kobaltanreicherung in der
3‘2 ao Randschicht, beschichtet mit einer innovativen Kombination
aus TiCN MT-CVD- und einer dicken Al203 CVD-Alpha-Schicht.
. i . . . . Dieser Schneidstoff ist in der Stahlbearbeitung innerhalb
eines breiten Schnittwertbereichs vielseitig einsetzbar und
verfliigt Gber hohe Zahigkeit und Widerstandsfahigkeit gegen
Schneidkantenausbriiche und Verformung.
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Schneidstoffsorten zum Drehen

SUnMo TEC

- [ p— Ein sehr verschleiBfester TICN/AI203 MT-CVD-beschichteter
- 1.:}' ; Schneidstoff zum Drehen mit Kobaltanreicherung

in der Randschicht. Sehr widerstandsféhig gegen
. M .... Ausbréckelungen, Kerb-und KolkverschleiB3 sowie plastische
[ [ Deformation. Mehrbereichssorte fur mittlere bis hohe
Schnittgeschwindigkeiten.

SUMO TEC
3 - [p— 0 Ein sehr zaher TiCN/AI203 MT-CVD-beschichteter
-t e Schneidstoff zum Drehen, mit Kobaltanreicherung
in der Randschicht. Hohe Zahigkeit fur den Einsatz unter
D. IEl/I .... labilen Bedingungen und unterbrochenem Schnitt mit
niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit und hohem
Vorschub.

SUMO TEC

 —F = o &= Ein sehr verschleiBfester TICN/Al203 MT-CVD-beschichteter

Schneidstoff zum Drehen, mit einer Schicht-Nachbehandlung.
Flir den Einsatz unter stabilen Bedingungen und
. M . . . . leicht unterbrochenem Schnitt mit mittlerer bis hoher
I I I Schnittgeschwindigkeit.
Kann angewendet werden, wenn hdhere

VerschleiBbestandigkeit als die von IC5010 oder anderen
Schneidstoffsorten benétigt wird.

ESUMQ ?EG_ ; Ein hartes Substrat mit einer Kombination aus TiCN MT-CVD-
T 0 und einer dicken Al203 CVD-Alpha-Schicht. Eine verbesserte
Zahigkeit und hohe Temperaturbestandigkeit zeichnen diesen
. i . . . . Schneidstoff aus.
[ Empfohlen fiir die Bearbeitung von Grau-und Kugelgraphitguss
unter leicht instabilen Verhaltnissen.

Schneidstoffsorten zum Bohren

SUMO TEC
10? Diamantbeschichteter Schneidstoff zum
Bohren von CFK- (Carbon-Faserverstarkter-Kunststoff) und

. M . . . . CFK-Titan-Verbundwerkstoffen.
I

Member IMC Group



Schneidstoffsorten zum Frasen

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

. M . . . . Schnittgeschwindigkeiten.
I I

SUNMO TEC
= 4 5~ Ein z&hes Substrat mit einer TICN MT-CVD- und Alpha

o Hersesr Al203-Beschichtung. Beim Frasen von Grauguss mit hohen

Schnittgeschwindigkeiten werden langere Standzeiten
B v ENSsHE

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

= s:'za :ia &= Ein zahes Substrat mit einer MT-CVD- und Alpha

et == @ @ Al203-Beschichtung. Beim Frasen von Stahl mit hohen

. . . . . Schnittgeschwindigkeiten werden langere Standzeiten
erzielt.

8 4 o Ein zaher TiSiN PVD-beschichteter Schneidstoff mit
\ einer Schicht-Nachbehandlung. Geeignet zum
\ M Frasen von austenitischem, rostbestédndigem Stahl
“e . 0 ..E. und hochhitzebestandigen Legierungen. Empfohlen
fiir unterbrochenen Schnitt und schwierige

Einsatzbedingungen.

su
o Ein zdher TiAIN PVD-beschichteter Schneidstoff mit

=
= T spezieller SUMO TEC-Nachbehandlung. Geeignet zum

e . M . . . Frasen von legiertem Stahl. Empfohlen fiir unterbrochenen
“ 0 Schnitt und mittlere Schnittbedingungen.

%

TEC

Ein zdhes Substrat mit TiAIN PVD-Beschichtung und

Oberflachenveredelung. Fir die Bearbeitung von

. austenitischem, rostbestandigem Stahl, Titan und
hochhitzebestandigen Legierungen.

\ l8l B
\ M
“e [ [
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Schneidstoffsorten zum Frasen

SUMO TEC Eine zahe TiN+TiCN PVD-beschichtete Sorte. Zum
@ Frasen einer Vielzahl von Werkstlickstoffen bei

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

SUMO TEC
= &= & &% Ein zdhes Substrat mit einer MT-CVD- und Alpha Al20s3-

@ & _Ya— % # Beschichtung und Schicht-Nachbehandlung. Fiir die
\ Bearbeitung von austenitischem, rostbestandigem Stahl, Titan
\\ﬁ . i .... und hochhitzebesténdigen Legierungen.

Schneidstoffsorten zum Drehen, Frasen und Bohren

su:'uro g~ Eine verschleiBfeste TiAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte.
303 Far hitzebesténdige Legierungen, austenitischen, rostbestandigen
. . . . . Stahl, harte Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer bis
hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders widerstandsféhig

0 0 0 gegen Kerbverschlei und Aufbauschneidenbildung. Resistent
gegen Aufbauschneidenbildung und KerbverschleiB.

SUMO TEC

3 T 0 Ein z&hes Substrat mit TiAIN PVD-Beschichtung. Zum

Frasen, Ab- und Einstechen von rostbestandigem

. . . . . Stahl, hoch -hitzebes_t_éndiger_l_ Legierungen und

0 [ anderen legierten Stahlen. Flr unterbrochenen Schnitt
und mittlere Schnittbedingungen.

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

00 0 bis hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders widerstandsféhig
gegen Kerbverschlei und Aufbauschneidenbildung.

SUMO TEC
== =S &~% &% Eine verschleiBfeste Sorte mit einer MT-CVD und Alpha Al203

T T ¥ ®F  Beschichtung. Zur Bearbeitung von martensitischem Stahl bei

“e \ . M .... hohen Schnittgeschwindigkeiten und fiir lange Standzeiten.
0

Member IMC Group

AT



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 Ausbrtche. Das
neue Verfahren bietet hdhere Prozesssicherheit und langere 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

www.iscar.fr

Griechenland

INTERNATIONAL TOOLS

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

Fax +30 210 342 5621
info@internationaltools.gr

VIMA

V. MAZLOUMIAN & SONS

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

GroBbritannien

ISCAR TOOLS LTD.

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

Hong Kong

MTC TOOLING SYSTEMS LTD
Tel +85-2-23054838

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

Indien

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
Www.iscar.co.jp

Kanada

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

Kolumbien

RACSI S.A.

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

Kroatien

ISCAR ALATI d.o.o0.

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
iscar@iscarpac.co.nz

Norwegen

SVEA MASKINER AS

Tel +47 32277750

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

Osterreich

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

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 o.0.
Tel + 48 32 735 7700

Fax + 48 32 735 7701
iscar@iscar.pl
www.iscar.pl

Portugal

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

Ruménien

ISCAR TOOLS SRL

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

Russland

Moskau

ISCAR 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

Sudafrika

ISCAR SOUTH AFRICA (PTY) LTD.
ShareCall 08600-47227

Tel +27 11 997 2700

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

Sudkorea

ISCAR KOREA

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

www.iscarkorea.co.kr

Taiwan

ISCAR TAIWAN LTD.

Tel +886 (0)4-24731573
Fax +886 (0)4-24731530
iscar.taiwvan@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.0.

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 +568 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
www.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 Ausrtistung 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 geschutzt. Soweit gesetzlich zulassig,
durfen diese Informationen nicht verwendet oder
anderweitig weiter verbreitet werden, fiir welchen
Zweck auch immer, ohne die ausdrlickliche
vorherige Zustimmung durch Iscar Ltd.”

Die in diesem Katalog ausgefiihrten Artikel kénnen ohne
vorherige Ankiindigung verbessert, geéndert oder vom

Markt genommen werden.
Wir verweisen auf den ISCAR

Online-Katalog unter www.iscar.com

fur die aktuellsten technischen

Informationen beziiglich unserer Produkte.
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Zum Erfolg mit
INDUSTRIE 4.0!

ISCARs einfacher Zutritt zur digitalen Zerspanungswelt
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