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Neue, stabile Wendeschneidplattentypen

fiir unterbrochene Schnitte und die
Hartbearbeitung bis 62 HRC
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Hohe Prozesssicherheit durch eine verstarkte Schneidkante
Bearbeitung von weichen und harten Stahlen bis 62 HRC

Hohere Standzeiten auch unter schwierigen
Bearbeitungsbedingungen

SOMW-T - Merkmale und Vorteile

Bearbeitung von weichen und harten Werkstuckstoffen

Mehr Prozesssicherheit und Standzeit im unterbrochenen Schnitt durch stabile Schneidkante

GroBerer Eckenradius fur eine bessere Zerspanleistung bei der Schulterbearbeitung

GroBes Anwendungsspektrum durch 3 verschiedene WSP-GroBen: 09, 12, 17

Hohere Resistenz gegen Schneidkantenausbriche durch eine negative Schutzfase
Hohe Wirtschaftlichkeit durch 4 Schneidkanten

SOMW-T - Anwendungsbereiche

Hartfrasen bis 62 HRC
Unterbrochene Schnitte im Bereich ISO - P, K und H

Durchmesserbereich 22 - 160 mm

Verfligbarkeit und Preise
Siehe Preisliste in der Anlage.

Mit freundlichen GriBen Mit freundlichen GriRen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Erich Timons Anton Kress

CTO Produktspezialist

Mitglied der Geschéftsleitung

Member IMC Group
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FFQ4 SOMT/W 0904

Einseitige, quadratische Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten
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Abmessungen Zaher <— Harter
glg|8legle
Bezeichnung L S RE S| S| S| &S| &
FFQ4 SOMT 090412T 8.50 3.90 1.20 ° ° °
FFQ4 SOMT 0904RM-T 8.60 3.80 1.20 .
FFQ4 SOMT 0904RM-HP 8.60 3.80 1.20 °
FFQ4 SOMT 090412HP 8.50 3.80 1.20 ° ° ° °
NEU FFQ4 SOMW 090420T 8.80 3.90 2.00 °
e FUr das seitliche Tauchfréasen betrégt der Startvorschub 0,1 mm. e T-Typ - fur Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestéandigen Stahl, Gusseisen.
* RM-.. mit verstarktem Radius fur die Bearbeitung an Schultern. e HP-Typ - fUr austentitischen, rostbesténdigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen.
o SOMW-T - fUr unterbrochenen Schnitt und harte Werksttickstoffe bis zu 62 HRC.
SOMT..-HP SOMT..-T SOMT..-RM SOMW..T
Richtwerte fir FFQ4-09 Hochvorschubfraser
Werkstiickstoff ap [mm] fz [mm]
ISO Klasse ISCAR Typische Werkstiickstoffe Schneid-
DIN/ISO Werkst.-| stoff-
513 Beschreibung  |gruppe*| Hérte, HB |AISI/SAE/ASTM| DIN W.-Nr. |WSP-Typ| sorte |Empfohlen| Bereich|vc, [n/min] Empfohlen] Bereich| Kiihlung
7 C808 150-220 | 1.2 | 0.5-1.5 | Trocken
Unlegierter Stahl 1-5 | 130-180 1020 1.0402 830 740500 T 13 10515 [ 7r/Nass
68 | 260-300 4340 1.6582 C808 140-200 | 1.2 | 0.5-1.5 | Trocken
o ) C830 120-180 | 1.3 | 0.5-1.5 | Tr./Nass
ety ez el T/ [IC808 130180 1.2 | 0.5-1.4 Trock
9 |HRC 3542 3135 15710 10 | 04-1.2 oo ' QA ocren
RM-T LIC830 120-160 | 1.2 0.5-1.4 | Tr./Nass
) IC808 120-170 [ 1.2 | 0.5-1.4 | Trocken
Hoch legierter Stahl | 10-11| 200-220 H13 1.2344 10330 700950 T 13 10514 [Tr/Nass
Ferrit./martens. IC808 110-160 | 1.2 | 0.5-1.4 | Trocken
rostoest. Stanl | 12 13| 2% 40 1Az IC830 100150 1.3 | 0.5-1.4 | Tr/Nass
A N IC830 80-140 1.0 [05-1.2
ustenitisch, IC808 100-160 | 1.0 | 0.5-1.2
ostoest. Stahl | 14| 2% <0l 14306 | HP eseog| 0 | 0412 qoode0] 1.0 0513 eSS
1C882 80-130 1.0 [05-14
0.6025
Grauguss 15-16 250 Class 40 IC810 150-220 [ 1.2 | 0.5-1.5
(GGos) | 120/ 12 | 04-12 Trock
: e 0.7050 | AMT [iogrol | oga00 | 12 |osas |
Kugelgraphitguss | 17-18 200 65-45-12 (GGG50) - .5-
IC830 25-35 05 [0.5-1.0
IC808 25-36 05 [0.5-1.0
N 33-35 340 Inconel 718 2.4668 105320 5540 05 10510
och hitzebest. 882 25-35 05 105-1.0
Legierungen und Titan 8165 HP 8ggg EO ek 48—55 8(63 8.5—1 8 s
. 40-55 . .5-1.
36-37 | HRC 35-40 | AMS R56400 (TIGAI4V EL) 1C5320 3060 06 10510
1C882 36-55 0.6 [0.5-1.0
- HRC 45-49 HARDOX 450 plate 1 0.3-1.0 [ 55-75 05 [0.3-1.0
Geharteter Stahl 38 MHRC 5862 D2 T 12379 SOMW 11C808 53+ 0310 [ 5070 | 03 0305 Tocken

* Iscar Werkstoffgruppe gemai VDI 3323
** FUr eine bessere Zerspanleistung empfehlen wir, mit einer maximalen Schnittbreite von 0,4xD zu bearbeiten.
Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sollten die Schnittparameter um 20-30 % reduziert werden.
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FFQ4 SOMT/W 1205
Einseitige, quadratische Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten

. 3

Rd¢

I
B

\
Q)8

=}
- ¥
- S J
Abmessungen Zaher «<— Harter
Bezeichnung L S RE é g 5 g 5
FFQ4 SOMT 1205RM-HP 12.70 5.20 1.60 ° °
FFQ4 SOMT 1205RM-T 12.70 5.20 1.60 °
FFQ4 SOMT 120516HP 12.70 5.20 1.60 ° ° ° °
FFQ4 SOMT 120516T 12.70 5.20 1.60 ° °
FFQ4 SOMT 120516T20 12.70 5.20 1.60 °
NI FFQ4 SOMW 120530T 13.00 5.30 3.00 °
® Fir das seitliche Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm. e T-Typ - flr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen.
* RM-.. mit verstarktem Radius fur die Bearbeitung an Schultern. e HP-Typ - flir austentitischen, rostbestéandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen.
© SOMW-T - fUr unterbrochenen Schnitt und harte Werksttickstoffe bis zu 62 HRC.
HP T RM SOMW..T
Richtwerte fir FFQ4-12 Hochvorschubfraser
Werkstiickstoff ap [mm] fz [mm]
ISCAR Typische Werkstiickstoffe
ISO Klasse Werkst-. Schneid-
DIN/ISO 513 Beschreibung  |gruppe*| Hérte, HB  |AISI/SAE/ASTM| DIN W.-Nr. |WSP-Typ| stoff |Empfohlen| Bereich |vc, [m/min]|Empfohlen| Bereich | Kihlung
. 1C808 150-220 | 1.5 0.5-2.0 | Trocken
Unlegierter Stahl | 1-5 130-180 1020 1.0402 10830 140200 1.6 10550 [ T/Nass
IC808 140-200| 1.5 0.5-2.0 | Trocken
Niederig 6:8 | 260-300 e UEsE IC830 120-180 | 1.6 | 0.5:0.0 | Tr/Nass
legierter Stahl ) T/ |IC808 130-180 | 1.5 [ 0.5-1.8 | Trocken
ML A 15710 1 vy [icsao] 142 |04-18 (420160 1.5 | 0.5-1.8 | T/Nass
. 1C808 120-170| 1.3 0.5-1.8 | Trocken
Hoch legierter Stahl| 10-11 | 200-220 H13 1.2344 10830 100950 1 174 10518 T/Nass
Ferrit./martens. 1C808 110-160 | 1.3 0.5-1.8 | Trocken
rostoest. Stanl_| 1213|200 2 U2 IC830 100150 | 1.4 | 0.51.8 | TiNass
A . C830 80-140 1.0 0.5-1.5
ustenitischer, C808 100-160| 1.0 [ 0.5-15
rostbest, Stahl | % 200 S0t 14306 | HP 1icsgon] 10 |0419[Hop160] 1.0 [0.51.6] NeSS
1C882 80-130 1.0 0.5-1.8
Grauguss 15-16 250 Class 40 Gle0ss IC810 160-220| 1.5 | 0.5-2.0
(GGos) | 120/ 15 |04-15 Tt
i Class 707050 | RWT [oeio] |7 7 1p0000] 15 |o0520]|
Kugelgraphitguss | 17-18 200 65-45-12 (GGG50) . 5-2.
C830 25-35 0.5 0.5-1.0
C808 25-36 0.5 0.5-1.0
SR 33-35 340 Inconel 718 |  2.4668 1C5820 5540 05 10510
. ' C882 25-35 0.5 0.5-1.0
Lﬁggggﬁn e HP Mcezol 10 |04-1.8 %055 06 10570 Nass
. C808 40-55 0.6 0.5-1.0
86-37 HRC 35-40 | AMS R66400 (TiIBAI4V ELI) IC5820 3060 | 06 [051.0
1C882 35-55 0.6 0.5-1.0
R HRC 45-49 HARDOX 450 plate 1.0 10.3-1.2| 55-75 0.5 0.3-1.0
Geharteter Stahl 38 HRC 58-62 D2 [ 1.0379 SOMW | 1C808 05~ 103121 50-70 03 0305 Trocken

* ISCAR Werkstoffgruppe gemaB VDI 3323
** FUr eine bessere Zerspanleistung empfehlen wir, mit einer maximalen Schnittbreite von 0,4xD zu bearbeiten.
Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sollten die Schnittparameter um 20-30 % reduziert werden.
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FFQ4 SOMT/W 1706
Einseitige, quadratische Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten
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Abmessungen Zaher <— Harter
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Bezeichnung L S RE S| &S| &
FFQ4 SOMT 1706RM-HP 17.50 6.00 2.50 °
FFQ4 SOMT 1706RM-T 17.50 6.00 2.50 °
FFQ4 SOMT 170625HP 17.50 6.00 2.50 ° ° °
FFQ4 SOMT 170625T 17.50 6.00 2.50 ° ° °
N[V FFQ4 SOMW 170640T 18.00 6.10 400 °

* Fir das seitliche Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm. e T-Typ - flr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen.
* RM-.. mit verstarktem Radius fur die Bearbeitung an Schultern. e HP-Typ - flir austentitischen, rostbestédndigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen.
® SOMW-T - fUr unterbrochenen Schnitt und harte Werksttckstoffe bis zu 62 HRC.

SOMT..-HP SOMT..-T SOMT..-RM SOMW..T

A | ANz

Richtwerte fiir FFQ4-17 Hochvorschubfraser

Werkstiickstoff ap [mm] fz [mm]
ISCAR Typische Werkstiickstoffe
ISOKlasse Werkst. Schneid-
DIN/ISO 513 Beschreibung gruppe* | Hérte, HB | AISI/SAE/ASTM | DINW.-Nr. |WSP-Typ | stoff |Empfohlen| Bereich | e, [m/min] |Empfohlen| Bereich | Kihlung
) IC808 150-220 [ 1.5 0.5-2.0 | Trocken
Unlegierter Stahl | 1-5 130-180 1020 1.0402 10830 1402001 16 050.0 Tr/Nass
IC808 140-200 | 1.5 0.5-2.0 | Trocken
Niedrig legierter | 68 | 260-800 | 4340 a2 IC830 120180 1.6 | 05:2.0 |Tr/Nass
Stahl T/ |IC808 130-180 | 1.5 0.5-1.8 | Trocken
e L 15710 | ovir [cs30 ] 25 [04-80[420460| 1.5 | 0.5-1.8 | Tr/Nass
) 1C808 120-170 1.3 0.5-1.8 | Trocken
Hoch legierter Stahlj 10-11 | 200-220 H13 1.2344 C830 100150 1.4 051.8 [ Tr/Nass
Ferrit./martens., C808 110-160 | 1.3 0.5-1.8 | Trocken
rostoest, Stanl | 20| 2% 420 LA IC830 100150 | 1.4 | 051.8 | Tr/Nass
A . G830 80-140 1.0 0.5-1.5
ustenitischer, C808 100-160] 1.0 | 05-15
rostoest, stanl | 4 | 200 S 14306 | HP 1icsgoo] 20 |9430[400160 1.0 [0516] NesS
IC882 80-130 | 1.0 | 0.5-1.8
Grauguss 15-16 250 Class 40 Oheltzy IC810 150-220| 15 | 0.5-2.0
(GG25) T20/ 30 |04-30 Trock
i S 07050 | AMT [(ogi0] = |7 [120200| 15 |os20|
Kugelgraphitguss | 17-18 200 65-45-12 (GGG50) - .b-
G830 25-35 0.5 0.5-1.0
G808 25-36 0.5 0.5-1.0
Hoch h|tzebes‘t 33-35 340 Inconel 718 2.4668 |C582O 25-40 05 05-1.0
Legierungen, IC882 25-35 05 [05-1.0
A e HP cesa] 19 04304055 T 0.6 [051.0] "Ness
und Titan _ ) : IC808 4055 | 0.6 |0.5-1.0
SO | ARD DAY M [REEH0D (TiBAI4V ELI) 1C5820 30-60 0.6 0.5-1.0
1C882 35-55 0.6 0.5-1.0
- HRC 45-49 HARDOX 450 plate 1 0.3-25| 55-75 0.5 0.3-1.0
Geharteter Stahl | 38 HRC 58-62 Do [ 12379 SOMW | 1C808 05~ 10325 50-70 0.3 0305 Trocken

* ISCARWerkstoffgruppe geméB VDI 3323
** Fir eine bessere Zerspanleistung empfehlen wir, mit einer maximalen Schnittbreite von 0,4xD zu bearbeiten.
Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sollten die Schnittparamter um 20-30 % reduziert werden.
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Preisliste

Artikel-Nr. Bezeichnung Preis € Verfiigbarkeit
3378400 FFQ4 SOMW 090420T 1C808 13,05 € Ab Lager
3378401 FFQ4 SOMW 120530T 1C808 15,35 € Ab Lager
3378402 FFQ4 SOMW 170640T 1C808 19,25 € Ab Lager

Rabattgruppe: G1 System-Fras-WSP
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