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ISCARs
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ISCARs “Machining Power Calculator”’, die neue Industrie 4.0
App fiir Smartphones und PCs. “Machining Power’’ bietet eine
bedienerfreundliche Oberflache fiir eine einfache Navigation
durch verschiedene Berechnungsprogramme fiir alle gangigen
Anwendungen und Produktlinien.

N

Sehr geehrte Kolleginnen und Kollegen,

/

wir freuen uns, lhnen die neue Machining Power App fUr Smartphones und PCs vorzustellen.
Adaptive und responsive Displays kennzeichnen diese neue App. Sie bietet ein groBes Spektrum
neuer analytischer und technischer Berechnungen, die unsere Kunden sowie technischen
Mitarbeiter dabei unterstitzen, ISCARs Werkzeugtechnologie so effizient, prozesssicher und
produktiv wie mdglich anzuwenden.

Machining Power steht ab jetzt zum Download Uber die ISCAR WORLD App zur Verfugung,
sowohl fur Android als auch iOS Betriebssysteme. Durch Scannen des QR Codes kénnen Sie die
ISCAR WORLD App und den Zugriff auf den MP Calculator ganz einfach installieren.

MACHINING
POWER
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Bedienerfreundliche Oberflache und Navigationspanel

Das neue Machining Power Calculator Dropdown Ment wird Uber einen Hamburger

Button gedffnet und ermoglicht eine einfache Navigation zwischen den unterschiedlichen

Berechnungsoptionen, nebst der Auswahl fur metrisch/Zoll, Sprachauswahl sowie weiteren fur
Anwender wichtigen Berechnungen.

Homepage -
@ * = Hamburger Button zum

Home > Machining Power (Ful) Dropdown Men fUr eine
einfache Navigation durch
die unterschiedlichen
Berechnung zu Favoriten Berechnungsoptionen
hinzufligen, <
technischer Support

Auswahl metrisch/Zoll <

Sprachauswahl -

401230
é

- Machining...

\

Machining Power (Full)

Ve/n - Cutting / Spindle speed

Vf- Feed Speed

P/T - Power / Torque

Q- Material Removal Rate

F - Cutting Forces

h - Chip Thickness

T- Cutting Time

ik
Turning Grooving/Parting off @ - Max. Cutting Width

= =—
SERED T SLREDT

Klare Abbildungen fur eine Dropdown Menu fur
einfache Navigation zwischen zusatzliche Berechnungen
den einzelnen Anwendungen

M - Max. Spindle Bending Moment

0
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Schnittgeschwindigkeit / Spindeldrehzahl
Option zur Berechnung von Schnittgeschwindigkeit oder Spindeldrehzahl fur alle Anwendungen.
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9401230
& Machining... >

M \ean=
* @ =

lHome > Cutting / Spindle speed > Miling

V401230
Machining... >

c
MPE \=za=

Machining Power (Full)

Ve/n - Cutting / Spindle speed

v
Vf- Feed Speed .

Cutting Diameter (OC): | mm
P/T- Power / Torque ® Cutting Speed (vo): | | m/min
Q- Material Removal Rate Spindle Speed (n): [ rpm

F - Cutting Forces

h - Chip Thickness

T- Cutting Time

ae - Max. Cutting Width

M - Max. Spindle Bending Moment

O

| T RS

Bearbeitungszeit
Berechnung der Bearbeitungszeit fur alle Anwendungen (T), z. B. Einstechen /
Abstechen.

(s T

V401230
Machining... >

Machining... >

c
MPE \=za=

Machining Power (Full)

@) * & =

Home > Cutting Time > Grooving/Parting off

oW

Ve/n - Cutting / Spindle speed

Vf- Feed Speed

P/T - Power / Torque

PSIRR &
3

Q- Material Removal Rate

F - Cutting Forces v
Initial workpiece diameter ( — i
(Dwi):
h - Chip Thickness
Final Workpiece Diameter  Jmm
(D)
T- Cutting Time
Feed per revolution (fy): ( | mm
@ - Max. Cutting Width —
© Cutting Speed (vc): ( | m/mi
M- Max. Spindle Bending Moment Spindle Speed (n): ( pm
Max. Machine rpm limit (n): [ ]

d ) O
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Spandicke

Berechnung der Spandicke fur verschiedenen Frasanwendungen, z. B. Spandicke beim
Schulterfrasen mit Vollhartmetallschaftfrasern.
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401230

Machining...

c ~ Machining.. >
M- \san=
* @ =

jome > Chip Thickness > Miling > Shouldering > Solid carbide cutter|
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y
3
ap
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Machining Power (Full)

Ve/n - Cutting / Spindle speed

Vf- Feed Speed

P/T - Power / Torque

Q- Material Removal Rate

F - Cutting Forces

h - Chip Thickness ) .
Cutting Diameter (DC): | | mm

T- Cutting Time Cutting width (a): ( | mm

@ - Max. Cutting Width Feed per tooth (f,)

\ O - | k O //ﬁ

Vorschubgeschwindigkeit (v)
Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit fur alle Anwendungen, z. B.
Vorschub zum Bohren.
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V401230
Machining... >

mm

M - Max. Spindle Bending Moment

O

c & Machining...

MPE \=za=

Machining Power (Full)

@m) * &

> FeedSpeed > Driling

Ve/n - Cutting / Spindle speed

Vf- Feed Speed

P/T - Power / Torque

Q- Material Removal Rate

F - Cutting Forces

Si§
g
DC
v

h- Chip Thickness Cutting Diameter (DC): |mm

T- Cutting Time Feed per revolution (f;): kiy mm

ae - Max. Cutting Width ® Cutting Speed (v || m/min

M- Max. Spindle Bending Moment Spindle Speed (n): [ Jom
d O O
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Maximales Spindel-Biegemoment

Berechnung des maximalen Spindel-Biegemoments fur verschiedene Frasanwendungen,
z. B. Schulterfrasen.
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401230

C Machining.. > & Machining.. >

 NocaF MP_ lscar

Home > Max. Spindle Bending Moment > Millng > Shouldering > Round|

Machining Power (Full)

Ve/n - Cutting / Spindle speed

Vf- Feed Speed

P/T - Power / Torque

Q- Material Removal Rate

v
i Cutting Diameter (DC): mm
F - Cutting Forces 5
Cutting width (ac) mm
h- Chip Thickness
P Face effective cutting edge count
(ZEFP), L
T- Cutting Time
g Feed per tooth (f,): mm
@ - Max. Cutting Width Inscribed Circle Diameter (IC): | mm
Depth of cut (ap): Jmm

M - Max. Spindle Bending Moment
Workpiece Material: [l )
O < ©) O
| O |
\ : j \ J

Max. Schnittbreite (ac) beim Zirkular-Interpolationsfriasen
Berechnung der Schnittbreite (ae) flr verschiedene Bohrzirkularfrasbearbeitungen, z. B. AuBBen-

/ :
(]
V.4l 12:30 V.4l 12:30
& Machining.. >
M~ lzzar
--..I @ _
Machining Power (Full) -
Home > > Milling > rpolat
External circule il Straight edge
Ve/n - Cutting / Spindle speed isaiabionosnbins i .
f2
Vf- Feed Speed n~ B S
@QQ-
P/T - Power / Torque /
L) gt o
- % /
Q- Material Removal Rate [ i £
i~ 8
F - Cutting Forces \ |
h - Chip Thickness A
Cutting Diameter (DC): ( Jmm
T- Cutting Time Workpiece diameter (Dy): ( | mm
Stock (t):
@ - Max. Cutting Width ock ) ‘ Jrm
Cutting width (ae): [ | mm
M - Max. Spindle Bending Moment
Face effective cutting edge ( ]
count (ZEFP): I
d o O
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Leistungs-Zeit-Diagramm und Spindel-Biegekraft Vektor
Graphik der Leistungsaufnahme und Biegekraft im Frasen, z. B. Schulterfrésen.
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C > & Machining.. >

e % 6 =| | @) *x & =

Home > Machining Power (Ful) > Miling > Shouldering > Round Home > Machining Power (Full) > Milling > Shouldering > Round

® Cutting Speed (vo): [100 | m/min

Spindle Speed (n): [ 636.6 | rpm
Workpiece Material: [} [ AIsi4340 |Aisi
& y [
Effective rake angle (v): @ | ° | deg.
—la I

v

Cutting Diameter (DC): [ 50 | mm v
. " Ke: 4,201 N/mm?
Cutting width (ac): (73 Jmm Net mean power demand: 0.6 Kw
Material removal rate: 7.45 cm?/min
Zﬁf"egzi‘,‘,"fcu“‘"gedge [3 ) Max spindle bending force:  2,035.58 N
h Average chip thickness: 0.0253 mm
Feed per tooth (f,): 01 | mm m::“':’r:‘u'f 35”‘52 :“:
Inscribed Circle Diameter (IC): [ 10 Jmm Plot power time variation:
Depth of cut (ap): 3 Jmm ‘F;?Ilai[gl:dle Bending force vector & time
< @) O q O
Plot power time variation: Go Plot Spindle Bending force vector & time variation Go
- e Radial force / Tangential force 50 %
Power Time Variation g
Max power: 3.034
Mean power demand: 0.601 Spindle bending force vector time variation
3.945 Max force: 2035.583
2646
3.034
= 2036
<
=2 o
] £
z 8
a 5]
w
o
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T|me(5ec) B N A S S S NS S SN
Time (sec)
Inserts Tangential force time Variation Spindle maximum bending force
Max force: 1820.681
2366.885
1820.681
-
= H
<
8 1183443
=
s}
[ y-
0
g o H B
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Time (sec)

Member IMC Group




= »
Millin gParting S nnovation L |

ANNOUNCEMENT & = MNL Marketing News | ctter SNMIN
(™) ] . —

Technische Apps 15-2019 APRIL 2020 SEITE8/10
SUMOCHAM Berechnungen
Option fUr die Auswahl verschiedener Bohrkopftypen (ICP, HCP, QCP, FCP).

R R AT B

%; < Machining... >

@m) * & =

Home > Machining Power (Full) > Drilling > Sumo Cham

ulfhs H
+ ol

Insert Cutting edges

geometry: ICE
Cutting Diameter (DC): ( | mm
Pre-drilled hole diameter (d): | 1 mm
Feed per revolution (f,) ( mm

® Cutting Speed (vo): ( ] m/min

AT LN

Leistung / Drehmoment
Berechnung der Leistung und des Drenmoments (P/T) Uber das Hauptmenu fur
alle Anwendungen.

/ o \ / °
(] (]
V401230
S Machining... >

c & Machining... >

MPE \=za=

Machining Power (Full)

@) * @

Home > Power/Torque > Boring > Straight edge

Ve/n - Cutting / Spindle speed

Vf- Feed Speed

P/T - Power / Torque KAPN ********
| = -
Q- Material Removal Rate X
F - Cutting Forces .

Workpiece diameter (D):
h - Chip Thickness

T- Cutting Time

|
Feed per revolution (f): ( | mm
|

Depth of cut (ap) | mm
@ - Max. Cutting Width ® Cutting Speed (vo): | m/min
M - Max. Spindle Bending Moment Spindle Speed (n): L Jrpm

Workpiece Material: [[Hl) (

RO RO
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Zeitspanvolumen
Berechnung des Zeitspanvolumens (Q) Uber das Hauptmenu fur alle Anwendungen.
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401230

& Machining... >
c g

MPE \=za=

Machining Power (Full)

Machining... >

@) * &

Home > Power/Torque > Boring > Straight edge

Ve/n - Cutting / Spindle speed

Vf- Feed Speed

P/T - Power / Torque

Q- Material Removal Rate

F - Cutting Forces v
Workpiece diameter (D): ( | mm
h - Chip Thickness ”
Feed per revolution (f): ( | mm
T- Cutting Time Depth of cut (ap) |mm
ae - Max. Cutting Width ® Cutting Speed (vo): ( | m/min
[ pm
M - Max. Spindle Bending Moment Spindlz Speed () L Jw
Workpiece Material: [[Hl) (
o 4 (@) (]
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Schnittkraft
Berechnung der Schnittkraft (F) Uber das Hauptmenu fur alle Anwendungen.

prany e T

401230

& Machining... >

c
MPE \=za=

Machining Power (Full)

Machining... >

@m) x & =

Home > Cutting Forces > Millng > Facemillng > Fast Feed insert type

Ve/n - Cutting / Spindle speed

Vf- Feed Speed

P/T - Power / Torque

Q- Material Removal Rate

F - Cutting Forces

v

Cutting Diameter (DC): ] mm
h - Chip Thickness [

Cutting width (a¢): mm
T- Cutting Time Face effective cutting edge

count (ZEFP):
@ - Max. Cutting Width Feed per tooth (f): ( mm

Depth of cut (ap): ( | mm

M - Max. Spindle Bending Moment

Workpiece Material: [[Hf)
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ISCARs neue Machining Power Calculator App steht nun fur PCs / Tablets auf

www.iscar.de zur Verfugung.

[:H
Machini@ «
6o

Machining Power - lhr digitaler Berechnungsassistent fiir alle Anwendungen.

Mit freundlichen GriiBen
ISCAR Germany GmbH
Erich Timons

CTO
Mitglied der Geschaftsleitung

Mit freundlichen GriiBen
ISCAR Germany GmbH

Bernd Pfeuffer
Produktspezialist
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