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Neue HELIDO Trigon-Fraswerkzeuge fiir
doppelseitice H690 WNMU 0403...-

Wendeschneidplatten

Member IMC Group



iIIingParti ~ |
NNOUNCEMENTE _N

A PRODUKTNEUHEITEN

24-2020 SEPTEMBER 2020 ¢ METRISCH SEITE2/9

HELIDO

TRIGON LINE

NEU

fo Fraser fiir H690 WNMU 0403...-Trigon-Wendeschneidplatten
¢ Herstellung praziser 90°-Schultern

¢ Doppelseitige Wendeschneidplatten mit 6 helikalen Schneidkanten
¢ Positiv axiale und radiale Spanformergeometrie

e Schrageintauchen

\. Hohe Wirtschaftlichkeit fiir ein breites Anwendungsspektrum

)

Aufgrund der positiven Marktresonanz auf die HELIDO Trigon 07-Linie erweitert ISCAR die
Trigon HB90-Linie um neue 90°-Fraser fur kleine HELIDO Trigon H690-04-Wendeschneidplatten
mit 6 helikalen Schneidkanten.

Die heutige Technologie der Feingussbauteile oder Prazisionsschmiedeteile ergibt geringere
Bauteilaufmal3e und fuhrt daher zu geringerem Materialabtrag. ISCARs neue Fraser fiir kleine
H690 WNMU 0403...-Wendeschneidplatten sind pradestiniert fur solche Anwendungen mit
geringen Schnitttiefen.

Vorteile der neuen H690-Fraserlinie

Schnitttiefe: max. 4 mm

Doppelseitige Trigon-Wendeschneidplatten mit 6 Schneidkanten

Stabile Klemmung

Robustes, langlebiges Wendeschneidplattendesign

Schnittkraftreduzierung durch positiven Spanwinkel

Exzellente Oberflachengtten

Lange Standzeiten

Effektive und wirtschaftliche Ldsung flr die Erzeugung préaziser 90°-Schultern
Kleinster Fraserdurchmesser 18 mm flr Schaftfraser und 32 mm fUr Planfraser
Fraser mit engerer Zahnteilung=>» hdhere Zéhnezahl=» héherer Vorschub=2» hohere Produktivitat

Member IMC Group
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e Frasen praziser 90°-Schultern
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ISCARs neueste SUMO TEC-Schneidstoffsorten finden auch bei den neuen H690 WNMU
0403...-\Wendeschneidplatten Anwendung. Dies fuhrt zu deutlich Iangeren
Standzeiten und geringeren Fertigungskosten.

Fraser - technische Eigenschaften auf einen Blick

Innovative Schneidengeometrie flr eine bessere Spanevakuierung und
Schnittkraftreduzierung

Schrageintauchen

Alle Fraser haben zielgerichtete Kuhimittelzufihrung direkt an die Schneidkanten
Spezielle Beschichtung flr einen ungehinderten Spanfluss sowie Schutz

vor Verschlei3 und Korrosion

e Enge und weite Zahnteilung

Fraserkonfigurationen:

- Schaftfraser

- Schaftfraser mit MULTI-MASTER-Schnittstelle
- Planfraser mit mittiger Bohrung

Anwendungsbereiche auf einen Blick
Bearbeitung von Stahl, rostbestandigem Stahl und Gusseisen

e Schulterfrasen, Nutenfrasen, seitliches Eintauchen, Planfrasen
e Schrageintauchen durch Bohrzirkularfrasen

Member IMC Group
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Die neuen H690 WNMU 0403...-\Wendeschneidplatten in RechtsausfUhrung
stehen als folgende Typen zur Verfugung:

PNR-MM
e H690 WNMU 0403PNR-MM
- Verstarkte negative Schutzfase, fur Frasbearbeitungen
- ISO P-Werkstuckstoffe - Kohlenstoffstahl, legierter Stahl,
ferritischer und martensitischer, rostbestandiger Stahl
ISO M-Werkstuckstoffe - austenitischer, rostbestandiger Stahl NTR
e H690 WNMU 0403-PNTR
- Positive Schutzfase, fur Frasbearbeitungen %\
- ISO K-Werkstuckstoffe — Gusseisen

Member IMC Group
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Schnittwertempfehlungen fiir H690 WNMU 0403 ...-Wendeschneidplatten

Werkstiickstoff MAX
A " Schnitt- Schnitt-
Gangige Werkstiickstoffe L ; i
Bezelchnun ISCAR 99 geschwindigkeit tiefe | Vorschub Kiihlung
ISO-Klasse 9 | Werkstoff- | Hrte, Schneidstoff- Ve, ap fz
DIN/ISO 513 gruppe* HB AISI/SAE/ASTM | DIN W.-Nr. sorte [m/min] [mm] [mm]
1C808 150-200 Trocken
1-5 130-180 1020 1.0402
IC830 120-200 Trocken / Nass
. 1C808 140-170 Trocken
Unlegierter Stahl 6-8 260-300 4340 1.6582
1C830 140-170 Trocken / Nass
HRC IC808 120-150 Trocken
9 3135 1.5710 4 0.08-0.20
35-42** IC830 100-120 Trocken / Nass
. 1C808 140-170 Trocken
Hoch legierter Stahl 10-11 200-220 H13 1.2344
IC830 140-170 Trocken / Nass
Ferritischer/ 1808 110-160 Trocken
martensitischer 12-13 200 420 1.4021
rostbest. Stahl IC830 100-150 Trocken / Nass
i+ 1C808 80-120
Austentischer 14 200 304L 14306 4 008-0.12 Nass
rostbest. Stahl 1C830 80-140
Grauguss 15-16 250 Class 40 0.6025 (GG25) 200-300
Kugelgraphitguss 17-18 200 Class 65-45-12  0.7050 (GGG50) IC810 180-250 4 0.10-0.20 Trocken
Temperguss 19-20 130-230 A220-50005 0.8155 100-150
* ISCAR-Werkstiickstoffgruppe gemal VDI 3323

** Vergutet
Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen empfehlen wir, die empfohlenen Schnittwerte um 20 - 30 % zu reduzieren.

Verfliigbarkeit und Preise
Siehe Preisliste in der Anlage.

ISCARs neue wirtschaftliche
HELIDO Trigon H690-04-Linie:
Das Werkzeug fiir Produltivitiatssteigerung
und Kostensenkung beim Eckfrasen

Klick zum

Produktfilm hitps://youtu.be/a6JfB0ecFi0

Mit freundlichen GriiBen Mit freundlichen GriRen

ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Erich Timons Michael Becker
CTO Produktspezialist

Mitglied der Geschéftsleitung

Member IMC Group



i |1in gParting S

nnovatio

ANNOUNCEMENT@> = NPA PRODUKTNEUHEITEN

FRASEN 24-2020 SEPTEMBER 2020 ¢ METRISCH SEITE6/9
»,

HEL DO

TRIGON LINE

H690 EWN-04
90°-Schaftfraser fUr doppelseitige H690 WNMU 0403-

Trigon-Wendeschneidplatten mit 6 helikalen Schneidkanten %

T Rd°

Dio = DCi)NMS $f
APMX | | ﬂ

~ OAL =

DC cicT APMX OAL LH DCONMS  Schaft®  RMPX® &
H690 EWN D18-2-C16-R04 18.00 2 400 100.00 240 16.00 c 17 014
H690 EWN D18-2-C16-R04-B [JRSREIV 2 400 160.00 240 16.00 c 17 021
H690 EWN D20-2-C19-R04-B 20.00 2 4.00 160.00 26.0 19.00 C 1.5 0.31
H690 EWN D20-2-C20-R04 20.00 2 4.00 110.00 26.0 20.00 C 1.5 0.42
H690 EWN D20-3-C19-R04-B [PV B 400 160,00 2.0 19.00 c 15 001
H690 EWN D20-3-C20-R04 20.00 3 4.00 110.00 26.0 20.00 C 1.5 0.24
H690 EWN D20-3-C20-R04-B 20.00 3 4.00 160.00 26.0 20.00 C 1.5 0.31
H690 EWN D20-3-W20-R04 20,00 3 400 85.00 260 2000 W 15 0.16
H690 EWN D25-4-C25-R04 2500 4 400 120,00 300 25,00 c 11 036
H690 EWN D25-5-C25-R04 25.00 5 4.00 120.00 30.0 25.00 C 151l 0.37
H690 EWN D25-5-W25-R04 25,00 5 400 95.00 300 25.00 c 1.1 02
H690 EWN D32-5-C32-R04 32.00 5 4.00 130.00 35.0 32.00 C 0.8 0.00
H690 EWN D32-6-C32-R04 32.00 6 4.00 130.00 356.0 32.00 C 0.8 0.00
H690 EWN D32-6-W32-R04 32.00 6 4.00 110.00 35.0 32.00 W 0.8 0.56

® Bei jedem Schneidenwechsel muss die WSP-Schraube geschmiert werden. ® Anzugsdrehmoment 0,9 Nm
() Zahnezahl ) C-Zylindrisch, W-Weldon @& Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen

Ersatzteile ﬁ /

Schraube ___Schlissel
H690 EWN-04 SR M2.5X6-T7-60_T-7/51

H690 EWN-MM-04
90°-Schaftfraser mit MULTI-MASTER-Schnittstelle fir

doppelseitige H690 WNMU 0403-Trigon-Wendeschneidplatten % | @ B

e—— OAL

—— | F —

v | ®
f
DC DRVS DCONMS
Syl iy ~
| Lapmx  \Hszvs

DC APMX cIcT™ LF DCONMS THSZMS OAL DRVS@®  RMPX®  TQ_34 &

20.00 4.00 3 20.00 18.30 12 33.00 16.0 15 28 0.07
H690 EWN D25-5-MMT15-R04 25.00 4.00 5 25.00 23.90 T15 42.00 20.0 1.1 40 0.12

« Bei jedem Schneidenwechsel muss die WSP-Schraube geschmiert werden.

() Zahnezah! @ KlemmschliisselgroRe @ Maximaler Winkel zum Schrageintauchen @ Anzugsdrehmoment (Nm)

Ersatzteile & /

Schraube ___Schiissel
H690 EWN-MM-04 SR M2.5X6-T7-609_T-7/51

@ Anzugsdrehmoment 0,9 Nm

Member IMC Group
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H690 FWN-04
90°-Planfraser fur doppelseitige H690 WNMU 0403-
Trigon-Wendeschneidplatten mit 6 helikalen Schneidkanten
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DCONMS
] @
T |
¥
| APMX
i
DC CICTM APMX DHUB DCONMS OAL Aufnahmetyp ~ RMPX®@ &
H690 FWN D32-06-16-R04 32.00 6 4.00 30.40 16.00 35.00 A 08 0.16
H690 FWN D40-05-16-R04 40.00 5 4.00 38.00 16.00 35.00 A 0.6 0.20
H690 FWN D40-07-16-R04 40.00 7 4.00 38.00 16.00 35.00 A 0.6 0.21
H690 FWN D50-07-22-R04 50.00 7 4.00 48.00 22.00 40.00 A 0.5 0.37
H690 FWN D50-09-22-R04 50.00 9 4.00 48.00 22.00 40.00 A 05 0.38
H690 FWN D63-08-27-R04 63.00 8 4.00 60.00 27.00 40.00 B 0.2 0.39
H690 FWN D63-10-27-R04 63.00 10 4.00 60.00 27.00 40.00 B 0.2 0.39
*Bei jedem Schneidenwechsel muss die WSP-Schraube geschmiert werden. ¢ Anzugsdrehmoment 0,9 Nm.
() Zahnezah! @ Maximaler Winkel zum Schréageintauchen
&
Ersatzteile & f § /
Schraube Schraube 1 Schraube 2 Schliissel
H690 FWN D32-06-16-R04 SR M8X27-CSH50 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
H690 FWN D40-05-16-R04 SR M8X25DIN912 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
H690 FWN D40-07-16-R04 SR M8X25DIN912 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
H690 FWN D50-07-22-R04 SR M10X25 DIN912 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
H690 FWN D50-09-22-R04 SR M10X25 DIN912 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
H690 FWN D63-08-27-R04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
H690 FWN D63-10-27-R04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
H690 WNMU 0403
Trigon-Wendeschneidplatten mit 6 helikalen Schneidkanten
far die Bearbeitung von 90°-Schultern % | @ |
Rd°
fl A\ 6i§ 7
S »
Abmessungen Zaher <— Harter|  Schnittwerte
g2/8|2 f2
Bezeichnung L APMX Ic S RE BS 8|8 |8 (mm)
H690 WNMU 0403-PNTR 420 4.00 6.70 3.50 0.40 0.80 [ 0.08-0.20
H690 WNMU 0403PNR-MM 4.20 4.00 6.70 3.50 0.40 0.80 [ [ 0.08-0.20

PNTR

PNR-MM

Yr

Member IMC Group



www.klingseisen.de

Tools & solutions

m Lieferprogramm:

ekakalingseisen
Werkzeuge & Maschinen Bohrwerkzeuge

| Gewindewerkzeuge
Reibwerkzeuge
Senkwerkzeuge
Fraswerkzeuge
Sagewerkzeuge
Spannwerkzeuge
Messwerkzeuge

Decolletagewerkzeuge
Randelwerkzeuge
Montagewerkzeuge
Wendeplattenwerkzeuge
Schleifwerkzeuge
Betriebseinrichtungen

Antriebstechnik
Schmierstoffe

Klebstoffe
Druckluftwerkzeuge
Beschriftungswerkzeuge
Raumwerkzeuge
Entgratwerkzeuge
Feilen

Dienstleistungen

Brunnenstralle 2 - 78554 Aldingen - Tel. (07424) 98192-0

Fax. (07424) 84601 - info@klingseisen.de




