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ISCAR erweitert die LOGIQ4FEED-Werkzeuglinie zum
Hochvorschubfrasen mit neuen Standardfrasern und
Schneidkantengeometrien
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Frasertypen - auf einen Blick

FFX4 ED-MM - Fraskopf mit MULTI-MASTER-Schnittstelle, Durchmesser 20 und 25 mm
FFX4 ED-M - Fraskopf mit FLEXFIT-Schnittstelle, Durchmesser 42 mm

FFX4 FD - Planfraser, Durchmesser 42, 50 und 52 mm

Fraser - Merkmale auf einen Blick

GroBes Anwendungsspektrum

Enge Zahnteilung fur hohe Produktivitat

Zielgerichtete KuhimittelzufGhrung direkt zu den Schneidkanten

Beschichteter, polierter Grundkdrper fur ungehinderten Spanfluss sowie Schutz vor Korrosion

und Verschleil3

e Optimale Werkzeugldsung fur Schruppbearbeitungen mit hohen Vorschubwerten auf allen
Maschinentypen, auch mit geringer Antriebsleistung

Wendeschneidplattentypen - auf einen Blick

FFX4 XNMU 040310RM-HP - Hochvorschub-Wendeschneidplatte fir unterbrochenen Schnitt
und die Bearbeitung an Schultern. Fur austenitischen, rostbestandigen Stahl, Titan und hoch
hitzebestandige Legierungen (ISO M und ISO S).

Verflgbar in den Schneidstoffsorten IC808, 1C882.
FFX4 XNMU 040310RM-T - Hochvorschub-Wendeschneidplatte fur unterbrochenen Schnitt
und die Bearbeitung an Schultern. Fur Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen

Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl (ISO P, ISO K und ISO H).

Verfugbar in der Schneidstoffsorte IC808.

Member IMC Group
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Wendeschneidplatten - Merkmale auf einen Blick
Optimierte Schneidkantengeometrie, gefertigt aus ISCARs innovativen SUMOTEC-
Schneidstoffsorten, zur Sicherstellung hoher Produktivitat in allen Werkstulckstoffen.

Das innovative Design in Kombination mit der hoch entwickelten Schneidstofftechnologie resultiert
in einer wesentlich hdheren Resistenz gegen Schneidkantenverschlei3 und damit 1angeren
Standzeiten und hdherer Produktivitat beim Hochvorschubfrésen.

Marketing

Die neuen Fraser und Schneidkantengeometrien erweitern das Anwendungsspektrum von
LOGIQ4FEED und bieten neue Losungen bei schwierigen Bearbeitungsbedingungen in allen
WerkstUckstoffen.

Verfuigbarkeit und Preise
Siehe Preisliste in der Anlage.

Mit freundlichen GriiRen

ISCAR Germany GmbH

Erich Timons
CTO
Mitglied der Geschéftsleitung

Member IMC Group

Mit freundlichen GriBRen

ISCAR Germany GmbH

Anton Kress
Produktspezialist
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FFX4 ED-MM

Schaftfraser mit MULTI-MASTER-Schnittstelle fur Wendeschneidplatten mit

4 Schneidkanten zum Hochvorschubfrasen /Z b))
B [~ ———

il T -
Mmizm DCOlNMS Qﬂ o

oy
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DCX“) DC CICT® APMX AE® THSZMS LF OAL DCONMSRMPX“MDN® MDX® DRVS?  MIID®  TQ® ﬁ

D CR=DRTACREPR g LY 16.00 8.60 2 080 37 710 20.0031.75 15.20 43 2460  31.00 13.0 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.02
|4Vl FFX4 ED20/.78-3-MMT 12-04 Q¢ RuPAs R 080 37 T2 25.0038.30 18.80 2.7 32,60  39.00 150  FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.05
NEU LRCH=DrIyEER S REE Y 2500 1760 4 080 37 T15  30.00 47.00 24.00 1.8 4260  49.00 19.0 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.15
* Radius zur Programmierung 1,8 mm e Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.

() Maximaler Durchmesser @ Anzahl der Schneiden © Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen @ Maximaler Winkel zum Schrageintauchen
) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrésen © GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen ) SchiiisselgréBe (8 Master-WSP

9 Empfohlenes Anzugsdrehmoment Nm

Ersatzteile & /

Schraube Schlissel
[FFX4 ED-MM  EIPEGI NG/

OAL “

| L
THSEMS DCONMS
. 2

:

FFX4 ED-M
Schaftfraser mit FLEXFIT-Schnittstelle fur Wendeschneidplatten mit
4 Schneidkanten zum Hochvorschubfréasen
) [®|[®][S]
Rd

-

[

Dcxm DC CICT® APMX AE® THSZMS LF OALDCONMSRMPX®MDN® MDX® DRVS?  MIID® TQM%
0.9

FFX4 ED20/.78-3-M10-04 [RXs Pl 3 080 37 M10 25.00 45.00 18.00 2.7 32.60  39.00 15.0  FFX4 XNMU 040310T 0.04
FFX4 ED25/.98-4-M12-04 R dRmya:} 4 080 37 M12 30.00 52.00 21.00 18 42.60  49.00 19.0  FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.08
FFX4 ED32/1.26-5-M16-04 JRVARPINN) 5 080 37 M16 35.00 60.00 29.00 12 56.60  63.00 27.0  FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.18
FFX4 ED35/1.38-5-M16-04 R Rpag:)) 6] 080 37 M16 35.00 60.00 29.00 1.1 62.60  69.00 25,0 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.20
FFX4 ED42/1.65-6-M16-04 P i) 6 080 37 M16 40.00 65.00 29.00 0.8 76.60  83.00 25,0 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.30
e Radius zur Programmierung 1,8 mm e Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.

NEU

e Bei der Verwendung von Frasern mit FLEXFIT-Schnittstellen missen die Kontaktflachen und Gewindebereiche griindlich gereinigt werden. ) Maximaler Durchmesser
(2 Anzahl der Schneiden @ Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen @ Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen ® Kieinster Durchmesser zum Bohrzirkularfréasen

(©) GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen (7 SchitisselgréBe @ Master-WSP @) Empfohlenes Anzugsdrehmoment Nm

Ersatzteile & v
Schraube Schiiissel

SR M2.5X6-T7-60 T-7/51

Member IMC Group
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FFX4 FD
Planfraser fUr Wendeschneidplatten mit
4 Schneidkanten zum Hochvorschubfrasen
W= | | | | -
Rd‘1 $
i
/!/1 o
] f
APMX
DCX(“ DC CICT® APMX AE® OAL DCONMS DHUB RMPX® MDN® MDX® Arbor MIID® TQ® ﬁ
TN IFPEINL] 3200 2460 5  0.80 3.7 40.00 16.00 3800 1.2 5660 63.00 A FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.12

0.80 3.7 40.00 16.00 38.00 0.9 72.60 79.00 A FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.23

0.80 3.7 40.00 16.00 38.00 0.8 76.60 83.00 A FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.24

NEU 2.8 D52 PR 50.00 42.60 0.80 3.7 40.00 22.00 48.00 0.7 92.60 99.00 A FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.39

NEU .Y P AZ PR 52.00 44.60 0.80 3.7 40.00 22.00 48.00 0.7 96.60 103.00 A FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.41
e Radius zur Programmierung 1,8 mm ¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite DC nicht Uberschritten werden.

D CHO R TR 40.00 32.60
NEU .Y LEPRR N 42.00 34.60

NN o

() Maximaler Durchmesser 2 Anzahl der Schneiden (@) Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen @ Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

©) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen (© GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen  ©) Master-WSP @) Empfohlenes Anzugsdrehmoment Nm

Ersatzteile & d /’
Schraube Schliissel Schraube 1

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

FFX4 XNMU
Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten zum Hochvorschubfréasen

CIE
e
®

CAlL

Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
o
N o o N <) o
© < @ 0 =} -
- . | 0| ® | W | D | ap f
Designation INSL S+ RE Wi Q|| |9 ]|Q (mm) (mm)
FFX4 XNMU 040310HP 9.58 3.97 1.00 7.16 ° ° ° ° 0.20-0.80 0.20-0.90
\[4§ FFX4 XNMU 040310RM-HP 9.58 3.97 1.00 7.16 ° ° 0.20-0.80 0.20-0.90
FFX4 XNMU 040310T 9.58 3.95 1.00 7.16 ° ° o 0.20-0.80 0.20-1.20
[\[1§ FFX4 XNMU 040310RM-T 9.58 3.95 1.00 7.16 ° 0.20-0.80 0.20-1.20

e Zum seitlichen Tauchfrédsen betragt der Startvorschub 0,1 mm. e HP- flr austenitischen, rostbestandigen Stahl, Titan und hoch hitzebestandige Legierungen.
o T- fUr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl.

* RM T- verstérkte Schneidkantenausflihrung fur Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestéandigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl.

* RM-HP- optimierte Schneidkantengeometrie flir austenitischen, rostbesténdigen Stahl, Titan und hoch hitzebesténdige Legierungen.

Member IMC Group




i I'1in gParting nnovation UK

WNOUNCEENTes = INIPAA PRODUKTNEUHEITEN 5

< ‘ : =1 A
LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

Preisliste
Artikel-Nr. | Bezeichnung Preis € Verfiigbarkeit
3336688 FFX4 ED16/.63-2-MMT10-04 265,00 Ab Lager
3380518 FFX4 ED20/.78-3-MMT12-04 297,00 Ab Lager
3380519 FFX4 ED25/.98-4-MMT15-04 350,00 Ab Lager
3336689 FFX4 ED20/.78-3-M10-04 283,00 Ab Lager
3336690 FFX4 ED25/.98-4-M12-04 333,00 Ab Lager
3336691 FFX4 ED32/1.26-5-M16-04 358,00 Ab Lager
3336692 FFX4 ED35/1.38-5-M16-04 377,00 Ab Lager
3369972 FFX4 ED42/1.65-6-M16-04 434,00 Ab Lager
3336686 FFX4 FD032-5-16-04 388,00 Ab Lager
3336687 FFX4 FD040-6-16-04 456,00 Ab Lager
3369961 FFX4 FD042-6-16-04 456,00 Ab Lager
3366530 FFX4 FD050-7-22-04 526,00 Ab Lager
3369973 FFX4 FD052-7-22-04 526,00 Ab Lager
3336657 FFX4 XNMU 040310T 1C830 14,90 Ab Lager
3336658 FFX4 XNMU 040310T 1C810 14,90 Ab Lager
3336659 FFX4 XNMU 040310T 1C808 14,90 Ab Lager
3360413 FFX4 XNMU 040310RM-T 808 14,90 Ab Lager
3336661 FFX4 XNMU 040310HP 1C5820 19,55 Ab Lager
3336662 FFX4 XNMU 040310HP 1C830 14,90 Ab Lager
3336663 FFX4 XNMU 040310HP 1C840 14,90 Ab Lager
3336664 FFX4 XNMU 040310HP 1C882 18,20 Ab Lager
3364315 FFX4 XNMU 040310RM-HP 808 14,90 Ab Lager
3372065 FFX4 XNMU 040310RM-HP 882 18,20 Ab Lager

Rabattgruppen:
G4 Fraswerkzeuge
G3 industry-System

Member IMC Group




