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lhr Nutzen

e Titanfrasen mit hoher Effizienz durch modernste
Schneidstofftechnologie.

* Maximale Prozesssicherheit dank einem zéhen
Grundsubstrat und reduzierter Aufbauschneidenbildung.

e Ausgezeichnete Standzeit durch eine extrem glatte
PVD-Beschichtung mit nanokristallinem Aufbau.

Titanlegierungen

Die neue IC716-Palette auf einen Blick:

1. HM90 APKT 1003PD IC716 Verschieid
2. ADKR 1505PDR-HP IC716 Titanlegierungen

3. T490 LMHT 1306PN-PL IC716

4. HM390 TDKT 1505PD IC716

5. HM390 TPKT 1003PD IC716

6. SDHX 120508-PD-N IC716 Zahigkeit
7. FFX4 XNMU 040310HP IC716

8. FFQ4 SOMT 090412HP IC716

9. FFQ4 SOMT 120516HP IC716

Weitere Wendeschneidplatten in IC716 sind auf Anfrage erhaltlich.

Sorte ISO Eigenschaften Schichten Farbe

Zéahe PVD-beschichtete Sorte mit
hoher Resistenz gegen Verschleil
und Ausbriche. Empfohlen fur die
S20-S25 | Bearbeitung von Titanlegierungen.
Basis

PVD-beschichtet

Member IMC Group
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Tabelle 1 - Schnittgeschwindigkeitsbereich (v) fir
Wendeschneidplatten in der Schneidstoffsorte IC716

ISCAR -Werkstoffgruppen (1) Gangig
Fiir die |Werkst.- Werkstoff- Zug-
Bearbeitung| Gruppe | Unter- Gruppe festigk. ASTM/ASME/
ISO -Gruppe von Nr. | gruppe |Beschreibung| Zustand | [N/mm?]| Harte HB |Bezeichnung |DIN/EN | vc (m/min)
Titanlegierungen 36 - Titan pur 400 190 Sorte 2 Ti 99.7 45-90
Titan-Basis- Alpha-/
Legierungen 37.1 | Alpha-Beta- | Gehartet | 1050 310 Sorte 5 | TiBAI4V 30-70
37 Legierungen
Beta-/Near- : Ti5AIBV5
37.2 Beta-Leg. 1390 390 il5-5-5-3 Mo3Cr 21-35

(™ Basierend auf ISO 513- und VDI 3323-Standards.

Verfugbarkeit und Preise
Siehe Preisliste in der Anlage.

Mit freundlichen GruBen Mit freundlichen GruBen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Erich Timons Anton Kress

CTO Produktspezialist

Mitglied der Geschéftsleitung

Member IMC Group
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HM90 APKT 1003
Wendeschneidplatten mit 2 helikalen Schneidkanten fur prazise 90°-Schultern Q

RE ‘<7W14> RE “7 Wi—

\
- B
APMX INSL b FAPMX INSL -
| | = |
N BS ‘ J S =

| |

alel®
BEOG

Abbildung zeigt Rechtsausfuhrung

Abmessungen Zdher <— Harter Schnittwerte
>
z
S| o|lw|v|lo|lx|8|lo|la|lx|x|o|e a f.
RIBNRNANSR|ISNSINRIINS[&] =] p !
Bezeichnung W1 INSL APMX S RE BS |2 |2(2|=2|=2|2|=2(L2(L|=2(L2(L2|2(2|= (mm) (mm)
676 1145 800 353 080 140 |e | e e|o|[o|o|[e|e|[e|[e[e|e|e|e]| 120800 [0080.15
HM90 APKT 1003PDR-SC 6.80 11.60 8.00 400 040 1.80 ° 0.80-8.00 | 0.08-0.15
HM90 APKT 1003PDR-MM 6.70 11.50 8.00 350 0.80 1.60 ° 1.20-8.00 | 0.08-0.15
HM90 APKT 1003PDTR-8M 6.76 1145 8.00 353 080 140 o [ 1.20-8.00 | 0.08-0.20
HM90 APKT 100304PDR 6.76 11.45 8.00 353 040 178 | @ [ ° ° [ 0.80-8.00 | 0.08-0.15
HMO90 APKT 100308R 6.76 11.45 8.00 353 080 1.00 ° 1.20-8.00 | 0.08-0.15
HM90 APKT 100310PDR 6.76 11.45 800 353 1.00 1.00 o 1.40-8.00 | 0.08-0.15
HM90 APKT 100312PDR 6.76 11.45 8.00 353 120 100 | @ ° ° ° 1.60-8.00 | 0.08-0.15
HM90 APKT 100316PDR 6.76 11.45 800 353 160 058 | @ ° ° ° 2.00-8.00 | 0.08-0.15
HM90 APKT 100325PDR 6.76  10.40 8.00 3.63 250 - [ ° ° ° 2.90-8.00 | 0.08-0.15
HM90 APKT 100330PDR 6.76  10.40 800 353 3.0 - o o [ [ 3.40-8.00 | 0.08-0.15

* Fur Wendeschneidplatten mit Eckenradien > 1,5 mm missen der Fraskorper und der Plattensitz modifiziert werden.

ADKR 1505PDR/L
Hoch positive Wendeschneidplatten fir die Bearbeitung von Stahl,
rostbestandigem Stahl und hoch hitzebestandigen Legierungen

Rd°

Wiy

4\«

BS \ L RE
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
=)
d
=
| 8lc|g|8lg| » | *
Bezeichnung W1 INSL APMX S RE BS < <2 L 2 =2 = (mm) (mm)
ADKR 1505PDL-HM () 9.60 15.95 12.00 6.00 0.80 1.60 o 1.20-12.00 [ 0.07-0.15
ADKR 1505PDR-HM 9.60 15.95 12.00 6.00 0.80 1.60 ° ° ° 1.20-12.00 [ 0.07-0.15
ADKR 1505PDR-HP @ 9.60 16.18 14.00 6.48 0.80 2.50 ° o 1.20-14.00 | 0.07-0.15
ADKR 150504PDR-HM 9.60 16.30 12.00 5.63 0.40 1.60 [ [ o 0.80-12.00 | 0.07-0.15

M PDL - Wendeschneidplatten in Linksausfihrung - nur fur den Einsatz in Sonderwerkzeugen.
@ Beim Einsatz dieser Wendeschneidplatte vergréBert sich der nominale Durchmesser um 0,1 m.

Member IMC Group
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T490 LNMT/LNHT/LNAR 1306

Tangential geklemmte Wendeschneidplatten mit 4 helikalen Schneidkanten

T © @
o] |

|
L—S—»‘ »‘ Wi = W1 LRE
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RE

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte

=
=

~Nloluw|lo|le|o|R|8|8|alx|e g 8 a f,

lAl2I=(BIRZ2RI2[2]=|E|F P g
Bezeichnung L APMX RE™ S Fig |2(=2[|2|=2(=2|2|=2(28|L2(=2(2|=2(0|= (mm) (mm)
T490 LNAT 1306 PN-W () 1420 050 100 1310 1. . 050-050 | 0.12-0.18
T490 LNAR 1306PN-R @ 1381 1277 080 1300 1. . 4,00-12.00 | 0.08-0.20
T490 LNMT 1306PNTR 1374 1250 080 1305 1. oo e ° o|lo|o|ofe ® | 400-1200 | 0.10-0.25
T490 LNHT 1306PNTR 1380 1250 085 1305 1. ° o|e | e | e | 4001200 | 010020
T490 LNHT 1306PNTL @ 1381 1250 085 1305 1. . oo 4.00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT 1306PNTL @) 1380 1250 085 1305 1. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT 1306PNTR-CS ¥ 1374 1250 085 1305 1. ° ° ° ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 1306PN-R-PL ©) 1381 1250 085 1305 1. |e | e o (oo ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 1306PNR-PLS © 1381 1250 085 1305 1. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 1306PNTR-RD 1381 1250 085 1305 1. ° ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT1306PNR-RD-CS © 1374 1250 085 1305 1. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT1306PNR-RDPCS © 1375 1250 085 1305 1. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT1306PNR-RDPL (10 1374 1250 085 1305 1. ° 1.00-1250 | 0.10-0.20
T490 LNHT 130604PNTR 1381 1250 040 1288 1. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 130612PNTR 1381 1250 120 1300 1. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 130616PNTL ) 1381 1250 160 1288 1. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 130616PNTR 1381 1250 160 1288 1. ° ° ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT 130616PNTR 1375 1250 160 1288 1. ° ° 4,00-12.00 | 0.10-0.25
T490 LNHT 130624PNTL @ 1380 1250 240 1250 1. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 130624PNTR 1380 1250 240 1250 1. ° ° oo 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT 130624PNTR 1374 1250 240 1266 1. ° ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 13063 1PNTL ©) 1381 1250 310 1237 1. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 130631PNTR 1381 1250 310 1237 1. ° ° ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT 130631PNTR 1375 1250 310 1245 1. ) ) 4,00-12.00 | 0.10-0.25
T490 LNHT 130640PNTR (1) 1363 1250 400 1260 2. ° ° ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT 130640PNTR (1) 1363 1250 400 1260 2. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 130650PNTR (1) 1363 1250 500 1245 2. ° ° ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT 130650PNTR (1) 1363 1250 500 1236 2. ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 130660PNTR (11) 1363 1250 600 1230 2 ° ° 4,00-12.00 | 0.10-0.25
T490 LNHT 130664PNTR (1) 1363 1250 635 1228 2. ° ° ° 4,00-12.00 | 0.10-0.20
T490 LNMT 130664PNTR (1) 1363 1250 640 1228 2. [ 4,00-12.00 | 0.10-0.20

e | NMT- gesinterte Wendeschneidplatten, LNHT - Prazisionswendeschneidplatten

(M Wiper-Wendeschneidplatte mit 2 Schneidkanten, nur fir Schlichtbearbeitungen

@ Fir Kohlenstoffstahl (ISO P, ISCAR-Werkstoffgruppen Nr. 1 und 2)

® Wendeschneidplatten in Linksaufihrung in linken Kassetten einsetzen oder in Sonderfraswerkzeugen in Linksausfiihrung

@ Mit Spanteiler

® Positive Spanflache, fiir rostbestandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen

©® Positiver Spanwinkel fiir weiche und zahe Werksttickstoffe

) Zum Schréageintauchen in Werkzeugen > 32 mm

® Zum Schrageintauchen mit Spanteilerschneiden, fiir Werkzeugdurchmesser ab 40 mm

© Positive Spanflache, fir rostbestandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen; zum Schrageintauchen mit Spanteilergeometrie
(10 positive Spanflache , fir rostbesténdigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen; begrenzte Méglichkeit zum Schrageintauchen
(1 Mit 2 Schneidkanten

(12) Am Werkstlick erzeugter Radius

Member IMC Group

SEITE5/ 10



https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=2526&mapp=ML&GFSTYP=M

FRASEN

N PA OKTOBER 2022
PRODUKTNEUHEITEN METRISCH

NEAOGI() GRADES

MACHINING INTELLIGENTLY

HM390 TDKT/CT 1505

Trigon-Wendeschneidplatten mit 3 helikalen Schneidkanten fiir prazise 90°-Schultern

Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
-
z
glalelelg(8lsle|B(e| * E
Bezeichnung INSL IC S APMX RE B |S|S|8S|S|S|8|[T|8|8|8 (mm) (mm)
HM390 TDKT 1505PDR-MP (1) 1597 1140 6.45 13.00 080 290 D 1.20-1300 | 0.08-0.15
HM390 TDKT 1505PDR-HS @ 1670 1140 624 13.00 080 135 ° 1.20-1300 | 0.08-0.15
HM390 TDKT 1505PDR 1671 11.39 5.85 13.00 080 140 @ | @ | @ | o | @ | o | @ @ ® | 1201300 | 008015
HM390 TDKT 1505PDR-GW 1650 11.40 5.80 13.00 080 170 . 1201300 | 0.08-0.15
HM390 TDKT 1505PDR-FW ©) 17.06 1230 6.42 11.00 140 1.40 ° 1.80-11.00 | 0.10-0.15
HM390 TDKT 150504PDR 16.93 1140 6.07 13.00 040 1.40 . 1.20-1300 | 0.08-0.15
HM390 TDKT 150512-PDR 16.56 11.40 5.85 12.70 120 1.00 ° ° ° 1.60-1270 | 0.08-0.15
HM390 TDKT 150516-PDR 16.40 1140 5.85 1250 160 1.00 . ° . 200-1250 | 0.08-0.15
HM390 TDKT 150520-PDR 1620 1150 585 12.50 200 070 ° ° ° 2401250 | 008015
HM390 TDKT 150524-PDR 1590 1140 5.85 12.00 240 0.60 . ° ° 2.80-12.00 | 008015
HM390 TDKT 150532-PDR ) 1520 1140 5.85 12.00 320 060 ° ° ° 3.60-1200 | 0.08-0.15
HM390 TDKT 150540-PDR ©) 1425 1140 575 11.00 400 060 ° ° ° 4.40-11.00 0.08-0.15
HM390 TDKR 150508PDRHM © 1670 1140 585 13.00 080 170 ° 1.20-13.00 | 0.08-0.15
HM390 TDCT 1505PDR ) 16.80 1140 6.08 12.00 080 170 | ® ° o | o e | 1201200 | 008015

M Fir allgemeine Anwendungen, mittel-positive Schneidengeometrie

@ HELISTAR-Geometrie, fur Schruppbearbeitungen und groBe Auskragléngen

() SHRED-Geometrie (Kordel), vergréBert den Werkzeugdurchmesser um 1,0 mm

@ Der Plattensitz der Fraswerkzeuge muss auf R = 2,0 mm modifiziert werden

©) Der Plattensitz der Fraswerkzeuge muss auf R = 4,0 mm modifiziert werden

©® Hoch positive Wendeschneidplatte fir die Bearbeitung von Aluminium, rostbestandigem Stahl und hoch hitzebestandigen Legierungen
? Umfangsgeschliffen

Member IMC Group
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HM390 TPKT/CT 1003
Trigon-Wendeschneidplatten mit 3 helikalen Schneidkanten flr prazise 90°-Schultern Q
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Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
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Bezeichnung INSL IC S APMX RE  BS [F= [P RENSERESRROBBOREONSORIESNFS) (mm) (mm)
HM390 TPCR1003PDFR-P 10.90 750 4.00 8.00 0.80 1.00 o 1.20-8.00 | 0.08-0.25
HM390 TPCT 1003PDR 10.90 750 4.00 8.00 080 1.10 o ° e | 120-800 | 0.08-0.12
HM390 TPKR 100304PDRHM () 10.90 750 4.00 8.00 040 1.50 [ 1.20-8.00 | 0.08-0.15
HM390 TPKT 1003PDR 10.90 750 3.85 8.00 080 070 @ oo |0 |0 0|0 |e e | 120-800 | 0.08-0.15
HM390 TPKT 1003PDR-FW @) 10.90 750 4.00 8.00 0.80 1.50 [ 1.20-8.00 | 0.08-0.15
HM390 TPKT 1003PDR-HS 10.90 750 4.00 8.00 0.80 1.00 [ 1.20-800 | 0.08-0.12
HM390 TPKT 1003PDR-MP 10.90 750 410 8.00 080 1.20 . 1.20-8.00 | 0.08-0.12
HM390 TPKT 100304PDR 10.90 750 385 8.00 0.40 1.00 o ° ° 0.80-8.00 | 0.08-0.15
HM390 TPKT 100304R-GW @) 10.90 750 3.85 8.00 040 1.25 ° 0.80-8.00 | 0.08-0.15
HM390 TPKT 100310PDR 10.90 750 3.85 8.00 1.00 090 . . . 1.40-8.00 | 0.08-0.15
HM390 TPKT 100312PDR 10.90 750 3.85 8.00 120 0.70 [ () ° 1.60-8.00 | 0.08-0.15
HM390 TPKT 100316PDR 10.90 750 385 8.00 1.60 0.60 o ° ° 2.00-8.00 | 0.08-0.15
HM390 TPKT 100320PDR @ 10.90 750 3.85 8.00 2,00 0.60 o o ° 2.40-8.00 | 0.08-0.15

(M Hoch positive Wendeschneidplatte fiir die Bearbeitung von Aluminium, rostbestandigem Stahl und hoch hitzebestandigen Legierungen
@ SHRED-Geometrie (Kordel; mit segmentierter Schneidkante zur Spanaufteilung)

@) Geschliffene Wiper

@ Der Plattensitz muss auf R = 1,5 mm modifiziert werden

hoch hitzebestandigen Legierungen und rostbestandigem Stahl
SDHT RE SDHX
vy

oge

De——— ol

SDHT/X 120508
Quadratische Wendeschneidplatten fiir die Bearbeitung von Titan, @ %

1)

Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte

=

d

=

o O 2 fZ
. &8 ~ =R

Bezeichnung L S RE ] ] o (mm)
SDHT 120508-PDEN () 12.70 4.90 0.80 ° 0.05-0.15
SDHX 120508-PD-N @ 12.70 4.94 0.80 (] o (] 0.05-0.15

(M Erste Wahl fur die Bearbeitung von rostbestandigem Stahl
@ Erste Wahl fur die Bearbeitung von Titan

Member IMC Group
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FFX4 XNMU-04

Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten zum Hochvorschubfréasen

@&\

)
S
®

Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
=
z
glglielalgls]: a &

Bezeichnung INSL 51 RE W1 S| 8|8 |8|8|&8|& (mm) (mm)
FFX4 XNMU 040310HP 9.58 3.97 1.00 7.16 L] (] (] (] (] 0.20-0.80 0.20-0.80
FFX4 XNMU 040310RM-HP 9.58 3.97 1.00 7.16 o o 0.20-0.80 0.20-0.80
FFX4 XNMU 040310T 9.58 3.95 1.00 7.16 . . . 0.20-0.80 0.40-1.20
FFX4 XNMU 040310RM-T 9.58 3.95 1.00 7.16 . 0.20-0.80 0.40-1.20

e Startvorschub zum Tauchfrasen f, = 0,1 mm e HP-Ausflhrung - fir austenitischen, rostbestandigen Stahl, Titan und hoch hitzebestandige Legierungen
e T-Ausfuhrung - fur Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl

¢ RM-HP-Ausfiihrung - modifzierte Radiusgeometrie fur ISO-M+S

e RM-T-Ausfiihrung - verstarkte Wendeschneidplatte

FFQ4 SOMT/W 0904
Quadratische, einseitige Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten zum Hochvorschubfréasen Y.
7-7AINGAIR 7B
RE Ra?
— 17| @
=}
—1/] /!\l a
-S|
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
=
(]
=
glelgl[8]s|s & f
Bezeichnung L S RE |8 |88 |88 (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 0904127 8.50 390 1.20 ° ° . 050-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-T 8.60 3.80 1.20 ° 050-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-HP 8.60 380 1.20 ° 050-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 090412HP 8.50 380 1.20 . ° ° ° . 050-1.20 0.40-1.40
FFQ4 SOMW 090420T 8.80 390 2.00 ° 0.30-1.00 0.20-1.00

e Startvorschub zum Tauchfrasen fz = 0,1 mm e T-Ausflihrung - fur Stahl, ferritischen, martinsitischen, rostbestandigen Stahl und Gusseisen
¢ RM-T+HP-Ausflhrung - verstarkter Radius fur Bearbeitungen an Schultern

e HP-Ausflhrung - fur austenitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen

* SOMW-T-Ausfihrung - fur unterbrochenen Schnitt und harte Werkstuckstoffe bis zu 62 HRC

Member IMC Group
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FFQ4 SOMT/W 1205
Quadratische, einseitige Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten zum Hochvorschubfréasen Y.
&=/ | | |
RE Rd°
T )
=}
—1/] /!\l a
- S »‘
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte

=)

d

=

gl=|2|8|8|8]|2 % E
Bezeichnung L S RE |18 | &S |8|8|8 |8 (mm) (mm)

FFQ4 SOMT 1205RM-HP 12.70 5.20 1.60 ° ° 050-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 1205RM-T 12.70 5.20 1.60 ° 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516HP 12,70 5.20 1,60 ° o | o | o | o 050-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 120516HP-P 12.70 5.20 1.60 . 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 120516T 12.70 520 1.60 ° ° 050-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516720 12,70 520 1,60 ° 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMW 120530T 13.00 5.30 3.00 . 050-1.50 0.40-1.50

Startvorschub zum Tauchfrasen fz = 0,1 mm

T-Ausfihrung - fur Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl und Gusseisen
RM-T+HP-Ausfihrung - fur unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an Schultern
HP-Aausfihrung - fur austenitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen
HP-P-Ausfiihrung - positive Spanflache, fur Aluminium

T20-Ausfuhrung - fur Grauguss und Kugelgraphitguss

SOMW-T-Ausflhrung - fur unterbrochenen Schnitt und harte Werkstickstoffe bis zu 62 HRC
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