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Neue Option im E-Katalog
fiir die Auswahl von
Vollhartmetallwerkzeugen
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NEU

Fiir die Auswahl der fiir eine Anwendung geeigneten
Vollhartmetallfraser stellt ISCAR im elektronischen Katalog
zusatzliche Filter- und Auswahloptionen zu Werkstiickstoffen
sowie Bearbeitungsempfehlungen zur Verfiigung.

Navigieren Sie im elektronischen Katalog Uber die Option Frasen zu den Anwendungen
Eckfrasen und Nutenfrasen, siehe unten:

v O suctat  €) Scimeiastotisorlen ) Meine Werkoeugbavgruppen  Anmelden
@ Neue Suche
Home Page > Frasen
. -~ —_— -
A ’ i/ b . { L
@ & @ 0 & @, %
L\ {\ X o |
v o \ A - " . ’
Stech-Drehen ISO-Drehen Gewinde Bohren Reiben Spindeln Werkzeugaufnahmen  Multifunktionswerkzeug
Frasen
y @ N
Planfrésen Hochvorschub- frisen Eckfrdsen Schrége Schulter & Fasen Nutenfrésen Aufsenken
LA LA LA LIAl
Senkfrisen Formfrésen “T" Nutenfrésen Seitlich Nutenfrésen Innen- Nutenfrésen Bohrungsgrund
bearbeiten
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Navigieren Sie Uber die VHM-Auswahlhilfe zur Anzeige der WerkstUckstoffe:
Frasen % Eckirasen
Hauptanwendung Sub-Anwendung

Eigenschaftensuche

= DCONMS. [LCUNMS
- i = DHUB = —
DC - Schneidendurchmesser [+] s W l
_I'lmi
DCONMS
APMX - Schneidenlinge may, [+] ﬁ “JII l
e ]
R—" _h—J teenx Kfm AP 13 A
. i il
RE - Eckenratius [+] - Ry
KAPR - Finsteliwinke! [+]
O mit Wendeschneidplatten O Vollhartmetal (VHM-Auswahlhilfe )® Beides
CCMS - Trennstellenkodierung, maschinenseitig //
DCONMS - Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig| + | - L 9" \ |
: ‘
CICT - Anzahl Schneidkdrper [+] .
. HM390 ETC-07 HM390 ETC-MM HB90 EWN-MM-04

NOF - Anzahl Schneiden [+] 90° Schaftfraser fir HIM390 TCKT 0703 90° Aufschraubfraser mit MULTI- 90° Endmills with a MULTI-MASTER

Trigon Wendenschneidplatten mit 3 MASTER-Schnitistelle fur HM390 TCKT Threaded Connection Carrying H690

wendelfdrmigen Schneidkanten 0703.. Trigon Wendeschneidplatten WNMU 0403 Double-Sided Trigonal

DHUB- Nabendurchmesser [+] Inserts

Mit Klick auf eines der Symbole werden geeignete Werkzeugtypen in Bezug auf Art der
Bearbeitung, Eigenschaften sowie Vorteilen angezeigt (siehe Seite 4).

Stahl niedrig legiert (Gruppe 6 - 9)

Stahl unlegiert (Gruppe 1-5)
Stahlwerkstoffe stahl hoch legiert (Gruppe 10 und 11)

Ferrit (Gruppe 12)

Martensit (Gruppe 13)

Austenit (Gruppe 14.1)
PH (Gruppe 14 2}

M Rostbestédndige Stdhle e
hochwarmf. Stahlg. Ni>20%(Gruppe 14.4)

Grauguss (Gruppe 15 und 16)

Gusswerkstoffe
Kugelgraphitguss (Gruppe 17 und 18)

Aluminiumlegierungen (Gruppe 21 — 22)

Aluminiumguss (Gruppe 23 — 25)
Nichteisenwerkstoffe
Kupferlegierungen (Gruppe 26 — 28)

Nichteisenwerkstoffe (Gruppe 29 — 30)

( Hoch hitzebestdndige Gruppe (33 — 35)
Legierungen und
Titanlegierungen EIrE T =3

44— 48 HRC
Gehirtete Werkstoffe Bis 57 HRC

Bis 62 HRC
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NE-Werkstoffe

Semi- Trochoid-
-mm HSC frésen ElgenSChaﬂen

ungleich geteilt / gedrallt, Z=3,
polierte Spanrdaume, verschiedene Eckenradien

Identisch mit ECA-H3-CF
Seitliche KiihImittelaustritte in Spannuten

Identisch mit ECA-H3-CF
Kihlmittelaustritt im Zentrum

Dynamisch gewuchtet, Z= 4
Schnitttiefe bis 2xD

Schruppwerkzeug mit Kordelprofil
Seitliche Kithimittelaustritte in Spannuten

Links/rechts gedrallt,
Kompressionsschneide

Q\O@@@
©~0000

Bohren und Frésen (Typ D)
Besdaumen und Bohrzirkular (Typ C)
Besdaumen (Typ F)

©Ow-~0000

@ = erste Wahl, @= zweite Wahl, usw. A

sehr ruhiger Lauf, Schruppen und Schlichten,
Vollnuten bis 1,5xD

Bessere Spanabfuhr,
Direkte Kiihlung in der Schnittzone

Beim Vollnuten werden die Spéane nach oben
abgeleitet

Ideal zum Besaumen mit groRem ae
Vollnut bis 1xD

Sehr gute Spanabfuhr, geringer Schnittdruck
Direkte Kuhlung in der Schnittzone

Schruppen und Schlichten,
Verhindert Delamination

Schruppen und Semi-Finish

= sollte nicht eingesetzt werden

Schrupp-Bearbeitung Trochoide Bearbeitung

|

3

allgemeine Bearbeitung

40% bis Vollschnitt 10% bis 20%

20% bis 35%

Gruppe ___IC08 1co8 besch [lei) 108 1c08 besch [lsi) 108 1c08 besch  [l<7Y] 1c2018
1S0 Schnittgeschwindigkeit Vc in m/min
Al-Knetlegierung ~ 21-22 400 - - - 720 - 520 - - -

Al-Guss (Si>10%)

Kupfer-

legierung
NE-Werkstoffe  29-30 = - 150 200 o = 270 360 o o 195 260

Vorschub pro Zahn fz in mm
?6 98 P10 @12 @16 @20 96 @8 P10 @12 @16 @920 P6 ¢8 @10 @12 @16 @20

Al-Knetlegierung  21-22 | 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140 0,067 0,089 0,112 0,134 0,178 0,223 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175
Al-Guss (Si>10%)

Kunf 26-27 | 0,045 0,060 0,075 0,090 0,120 0,150 0,072 0,096 0,120 0,144 0,192 0,240 0,057 0,076 0,095 0,114 0,152 0,190

upfer-

legierung
NE-Werkstoffe  29-30 | 0,020 0,026 0,033 0,039 = = 0,032 0,042 0,053 0,063 = = 0,025 0,034 0,042 0,050 = o

Member IMC Group
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© ISCAR Germany GmbH
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Mit Klick auf das gewunschte Werkzeug gelangen Sie zur entsprechenden Werkzeugfamilie im
elektronischen Katalog:

CHATTERFREE

SOLID MILL LINE
ECA-H3-CF - Vollhartmetall-Schaftfraser mit unterschiedlichen Spiralwinkeln, 3, 4 und 5xD Hinterschliff fiir die Bearbeitung von Aluminium (+)

RE

DCONMS

T

-

Aluminium

POYIDY

ECA-H3 01-04C06CF-R.05

ECA-H3 015-04/06C06CF-R01

ECA-H3 025-05/08C06CF-R01

ECA-H3 04-10/16C06CFR02

ECA-H3 05-12/20C06CF-R02
ECA-H3 06-09/18C06CF-R02
ECA-H3 06-09/18C06CF-R04

Mit freundlichen GriBen Mit freundlichen GriRen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Erich Timons Thomas Mertel

CTO Produktspezialist

Mitglied der Geschéftsleitung
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