BOHREN

NI A PRODUKTNEUHEITEN

APRIL 2023

METRISCH

PVD- Fir Stahl und Standzeit- Member IMC Group
Beschichtung rostbestandigen Stahl verlangerung 4l 4R ' . 4

FINEBEAM - ISCARDEEPuRiLL

Wendeschneidplatten fiir

Tiefbohrkopfe in der neuen
Schneidstoffsorte 1C948
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PRODUKTNEUHEITEN

FINEBEAM ISCARDEEPDRILL

METRISCH

lhr Nutzen

1C948 - NEUE SCHNEIDSTOFFSORTE ZUR
BEARBEITUNG VON ISO P- UND ISO M-
PVD- WERKSTUCKSTOFFEN.

Beschichtung

1C948 - Vorteile
e Hohere Standzeiten bei optimierten Schnittparametern sind optimale

Voraussetzungen fur Produktivitatssteigerungen.

.............. e (GUltig fur alle Wendeschneidplatten (GroBen und Spanformer)

Fur Stahl und der ISCAR-DEEP-DRILL und FINEBEAM-Produktlinien.
rostbestandigen
Stahl

ISCARDEEPDRILL - Spanformer-Auswahl

~ G Q B O

verlangerung

. e Gute Spankontrolle bei hitzebestandigen
Vielseitig einsetzbar Legierungen

Spankontrolle bei schwer
zerspanbaren Stahlen

Fiir geringen Schnittdruck

FINEBEAM - Spanformer-Auswahl
G - Spanformer - fUr alle Bearbeitungen und WerkstUckstoffe geeignet
HF - High Feed Spanformer - flr Stabilitdt beim Bohren mit hohem Vorschub

.-- G Spanformer

HF Spanformer

Spanbruch-Querschnitt

Member IMC Group
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FINEBEAM ISCARDEEPSRILL

METRISCH

Neue Schneidstoffsorte: 1C948
FUr hdhere Standzeiten bei der Bearbeitung von ISO P- und ISO M-Werkstuckstoffen.

PVD-
Beschichtung

Far Stahl und
rostbestandigen
Stahl

Standzeit-
verlangerung

SEITE3/ M

Resistent gegen Aufbauschneiden
Die Beschichtung verhindert
Aufbauschneidenbildung

Resistent gegen VerschleiB3,
Oxidation und Bruch

Die mehrlagige Beschichtung verhindert
Mikrorisse

Starke Adhésion von Beschichtung
und Substrat

Die starke Adhésion von Beschichtung
und Substrat favorisiert die Schneid-
kantenstabilitat

Hartmetallsubstrat
VerschleiRfestes Hartmetallsubstrat

Member IMC Group
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FINEBEAM ISCARDEEPDRILL

METRISCH
N Y Al N A Al gy
VERSUCHSBERICH'I
Bauteil: HUlse
Werkstiickstoff: 1.4404 / X2CrNiMo17-12-2
Anwendung: Tieflochbohren
.......... MaSChine:"BTA 40 % héhere
PVD Kiihlung: Ol Standzeit
Bohrkopf DSD-EF 32.50-FB DSD-EF 32.50-FB 8
Wendeschneidplatte NPHT 070408R-G-P NPHT 070408R-G-P £ 30
Schneidstoffsorte Ic948 ICo08 o 25
Schnitigeschwindigkeit, ve | 64 64 s 20
Vorschub, f 0,17 0,17 % 15
........... Vorschubgeschw. v 109 109 “ 40
Flr Stahl und Bohrerdurchmesser, Dc 32,5 32,5 5
rostbestandigen Standzeit, m 34,4 25,2 0
Stahl Kiihlung ol ol IC948 IC908

Verfugbarkeit und Preise
Siehe Preisliste in der Anlage.

Standzeit-

Vg Mit freundlichen GriiBen Mit freundlichen GriiBen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Erich Timons Patrick Muller
CTO Produktspezialist

Mitglied der Geschéaftsleitung

Member IMC Group

Al 4 4) 4u
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NI A PRODUKTNEUHEITEN

ISCARDEEPuniL

MRk

BOHREN

APRIL 2023
METRISCH

Bestehende Hartmetallsorten der NPHT- NPMT- / und NPMX- / TPMX-Wendeschneidplatten
werden durch die NEUEN IC8355 und IC806 ab Mai 2023 ersetzt.

¢ |C948 ersetzt die auslaufenden Sorten IC520 und 1C920.

¢ |C8355 ersetzt die auslaufenden Sorten IC5500 und 1C9025.

NPMX 0803 RB/RG

Wendeschneidplatten fir DSD-EC- / DDD-EC- / DSD-IC-Bohrképfe

RE

(e

8

1ol

Bezeichnung

IC

Abmessungen

Zaher <— Harter

&

IC8355

NPMX 080304R-B
NPMX 080308R-G

8.00
8.00

3.18 0.40 8.36
3.18 0.80 8.36

® e |C9025
1C908
1C948

°
°
® o |C520

SEITE5S/ M

Member IMC Group



https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=2564&mapp=DR&GFSTYP=M

BOHREN

N PA APRIL 2023
PRODUKTNEUHEITEN METRISCH

ISCARDEEPuniLL

TPMX

Wendeschneidplatten zum Bohren / Aufbohren / Kernbohren

RG
Abmessungen Zaher «<— Harter
N
R
g 2|2 |alalz|s|s|zs

Bezeichnung IC S RE S S S 9] 9 S 9] S 8

TPMX 140304R-B 8.45 3.50 0.40 . . . . °

TPMX 140308R-DT 8.45 3.50 0.80 . . °

TPMX 140308R-G 8.45 3.50 0.80 . . . . . ° . .

TPMX 140308R-B 8.45 3.50 0.80 ° .

TPMX 170404R-B 10.30 4.00 0.40 . . ° . °

TPMX 170408R-B 10.30 4.00 0.80 ° o

TPMX 170408R-BG 10.30 4.00 0.80 ° ° . °

TPMX 170408R-DT 10.30 4.00 0.80 . . ° .

TPMX 170408R-G 10.30 4.00 0.80 . . . . ° . .

TPMX 240504R-B 14.20 5.50 0.40 ° . . .

TPMX 240512R-BG 14.20 5.50 1.20 . . ° . .
14,20 5.50 120 o o o o

TPMX 240512R-G 14.20 5.50 1.20 o o ° ° ° ° o

TPMX 240512R-B 14.20 5.50 1.20 ° .

TPMX 280708R-B 17.00 7.50 0.80 o ° ° °

TPMX 280716R-BG 17.00 7.50 1.60 . ° ° °

TPMX 280716R-DT 17.00 7.50 1.60 . ° °

TPMX 280716R-G 17.00 7.50 1.60 . . . . ° . .

TPMX 280716R-B 17.00 7.50 1.60 ° o

TPMX 140308L-G 8.45 350 0.80 L] (]

TPMX 170404L-BG 10.30 4.00 0.40 °

TPMX 170408L-DT 10.30 4.00 0.80 .

TPMX 170408L-G 10.30 4.00 0.80 . . ° .

TPMX 240504L-BG 14.20 5.50 0.40 °

TPMX 240512L-DT 14.20 5.50 1.20 °

TPMX 240512L-G 14.20 5.50 1.20 . . ° .

TPMX 280708L-BG 17.00 7.50 0.80 °

TPMX 280716L-G 17.00 7.50 1.60 ] . ° .

Member IMC Group
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https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=2565&mapp=DR&GFSTYP=M

BOHREN

PRODUKTNEUHEITEN METRISCH

FINEBEAM

NPHT
AuBenwendeschneidplatten fur DSD-EF-FB- / DDD-EF-FB- / DSD-IF-FB-Bohrkopfe

o

RE
P

@ ]
\,/INSL/A L s+

i
|

Abmessungen Zaher <— Harter
N
&

=3 =3 & S
Bezeichnung w1 INSL S RE S S S S
NPHT 060304R-G-P 6.00 8.00 3.00 0.40 ° o
NPHT 070404R-G-P 7.50 10.00 4.00 0.40 . °
NPHT 090404R-G-P 9.00 10.00 4.00 0.40 o °
NPHT 110404R-G-P 11.00 10.00 4.00 0.40 o .
NPHT 130404R-G-P 13.00 10.00 4.00 0.40 o °
NPHT 060308R-G-P 6.00 8.00 3.00 0.80 . ° °
NPHT 070408R-G-P 7.50 10.00 4.00 0.80 (] ° (]
NPHT 090408R-G-P 9.00 10.00 4.00 0.80 ° ° .
NPHT 110408R-G-P 11.00 10.00 4.00 0.80 ° ° .
NPHT 130408R-G-P 13.00 10.00 4.00 0.80 (] ° (]
NPHT 060308R-HF-P 6.00 8.00 3.00 0.80 ° ° °
NPHT 070408R-HF-P 7.50 10.00 4.00 0.80 ° ° °
NPHT 090408R-HF-P 9.00 10.00 4.00 0.80 (] ° [
NPHT 110408R-HF-P 11.00 10.00 4.00 0.80 ° ° .
NPHT 130408R-HF-P 13.00 10.00 4.00 0.80 o o o

Member IMC Group
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https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3663&mapp=DR&GFSTYP=M

BOHREN

N PA APRIL 2023
PRODUKTNEUHEITEN METRISCH

FINEBEAM

NPMT
Innen- und Zentrums-Wendeschneidplatten fir DSD-EF-FB- / DDD-EF-FB-Bohrkopfe

RE

o

! T
ol & \o\- &

SN LSJ RE /

\k INSL
NPMT...L NPMT...R
Abmessungen Zaher «<— Harter
)
©

S8lslg|gls

Bezeichnung W1 INSL S RE S| S| S| S| S
NPMT 050304R-G-| 5.50 8.00 3.00 040 o [ o[ o [ @
NPMT 060404R-G-| 6.50 10.00 400 0.40 o | o | o | o | @
NPMT 080404R-G-| 8.00 10.00 4.00 040 o | o | o | o | @
NPMT 090404R-G-| 9.50 10.00 4.00 0.40 . . ° . .
NPMT 120404R-G-| 12.50 10.00 4.00 0.40 o | o | o | o | @
5.50 8.00 3.00 0.40 o | o o
NPMT 060404R-HF-I 6.50 10.00 4.00 0.40 o | o .
NPMT 080404R-HF-I 8.00 10.00 4.00 0.40 o | o .
NPMT 090404R-HF-I 950 10.00 4.00 040 o | o .
NPMT 120404R-HF-| 12.50 10.00 4.00 0.40 . ° .
NPMT 050308L-G-C 5.50 8.00 3.00 0.80 o | o | o | @
NPMT 060408L-G-C 6.50 10.00 4.00 0.80 o | o | o | o | @
NPMT 080408L-G-C 8.00 10.00 4.00 0.80 o | o | o | o | @
NPMT 090408L-G-C 9.50 10.00 400 0.80 o | o | o | o | @
NPMT 120408L-G-C 12.50 10.00 4.00 0.80 o | o | o | o | @
NPMT 050308L-HF-C 5.50 8.00 3.00 0.80 o | o .
NPMT 060408L-HF-C 6.50 10.00 4.00 0.80 o | o .
NPMT 080408L-HF-C 8.00 10.00 4.00 0.80 o | o .
NPMT 090408L-HF-C 950 10.00 4.00 0.80 o | o .
NPMT 120408L-HF-C 12,50 10.00 4.00 0.80 o | o .

Member IMC Group

SEITE8/ M



https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=2567&mapp=DR&GFSTYP=M

BOHREN

| ss202
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PRODUKTNEUHEITEN

ISCARDEEPuniLL

Schnittwertempfehlungen fiir ISCARDEEPDRILL-Werkzeuge

Werkstoffgruppen
Werkst.- f (mm/U)
o Harte |Gruppe| vc
@ Werkstiickstoff Zustand (HB) Nr.  |(m/min)|38.00-39.99 |4.00-51.99 52.00-63.99|64.00-84.99 | 85.00-293.00
<0.25% C Gegluht 125 1 |60-120| 0.08-0.15 | 0.1-02 | 0.13-023 | 0.15-025 | 0.18-0.3
Unlegierter Stahl[> 0.25% C Gegluht 190 2 [60-120] 0.08-0.15 | 0.1-02 | 0.13-0.23 | 0.15-025 | 0.18-0.3
und Stahiguss, . 055% C  |Gehartet u. vergiteff 250 3 [60-120] 0.08-0.15 | 0.1-02 | 0.13-0.23 | 0.15-0.25 | 0.18-0.3
AT | [0 o Geglunt 220 4 [60-120] 0.08-0.15 | 01-02 | 0.13-023 | 0.15-025 | 0.18-0.3
= V.00% Vergtet 300 5 | 60-120] 0.08-0.15 | 0.1-0.2 | 0.13-0.23 | 0.15-0.25 | _0.18-0.3
Gegluht 200 6_ | 60-100] 0.08-0.15 | 0.1-0.2 | 0.13-0.23 | 0.15-0.25 | _0.18-0.3
Legierter Stahl und Stahlguss 275 7 60-100] 0.08-0.15 | 0.1-0.2 | 0.13-0.23 | 0.15-0.25 | 0.18-0.3
(< 5 % Legierungsanteile) Gehartet u. vergitet 300 8 |50-100] 0.08-0.15 | 0.1-0.2 | 0.13-0.23 | 0.15-0.25 | 0.18-0.3
i 350 9 |50-100] 0.08-0.15 | 0.1-0.2 | 0.13-0.23 | 0.15-0.25 | _0.18-0.3
Hoch legierter Stah, Stahiguss, Gegluht 200 10| 60-120] 0.08-0.15 | 0.4-0.2 | 0.13-0.23 | 0.15-0.25 | 0.18-0.3
Werkzeugstahl Vergitet 325 11 60-120| 0.08-0.15 | 0.1-0.2 | 0.13-0.23 | 0.15-0.25 0.18-0.3
Rostbestandiger Stah mzarigtn'ssﬁf‘sé o 200 12 | 60-110| 0.08-0.15 | 0.1-02 | 0.13-023 | 0.15-025 | 0.18-0.3
und Stahiguss Martensitisch 240 13| 60-110] 0.08-0.15 | 0.1-0.2 | 0.13-0.23 | 0.15-0.25 | 0.18-0.3
Rostbestandiger Stah Austenitseh, | g5 | 14 |60-110| 008015 | 0102 | 013023 | 015025 | 0.18:03
und Stahlguss Duplex

FINEBEAM

Schnittwertempfehlungen fiir FINEBEAM-Werkzeuge

Werkstoffgruppen
f (mm/U)
8 Bohrerdurchmesser (mm)
Werkstiickstoffe Harte (HB) | Spanformer | vc (m/min) |25.00 - 43.00|43.01 - 83.00
<025%C | Ungehrte i22 G700 o0 [ 01200
~ 0 x 190 HF 70-130 0.11-0.41 0.14-0.45
Unlegierter Stahl und — }Jngehadet . 128 I—ClaF ;8T§8 8 (1)82? 8421822
Stahlguss, Automatenstahl <089 %0 (Caft I U} Vg 250 G 70-130 0.10-0.30 0.12-0.35
>=0S5%C | Ungehartet 20 670100 010080 [ 01209
e v |0 018010401608
e e R R
(Legierungsanteile < 5 %) Calfieit . vnglhie 300 G 60-120 | _0.10-030 | _0.12-035
350 HF 55-110 0.11-0.41 0.20-0.45
350 G 60-120 0.10-0.30 0.12-0.35
Ungehirte 20 G700 01000 [ 01205
Gy voguer || B0 0110w 1 0o00
Werkzeugsia Fetsch 200 G 70130 | 01008 | 012005
Marensiisch ba 6T 70400 1 01008 | 012085

Member IMC Group
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EKA | COMMERCE

lektronische Einkaufsplattform

Member IMC Grou

Kundenspezifische .=='..-F’ UT.’ L.’S

Preise
REGO-FIXA MILLER

MAPAL GROUP

Lagerverfugbarkeiten in
Echtzeit shaping your dreams

— ||UJl=II_TEI=I BECK

TITEX MAPAL GROUP

Zzeus
D

ologie GmbH

e ©Louseeet suffoniools
Hohe Benutzerfreundlickeit: i
3-4 Klicks zum Werkzeug VEITH A

HELIOS -PREISSER

Technische Werkzeugdaten
on demand

Experten-Chat (M nakanisHi wiha ®
in Echtzeit
EKADRILL® azurea:

'l
Favoritenlisten Rinlaid DECQTEC
GMO PCM
HOBE & KKIND

Bestellhistorie PFERD

PRECITOOL

aexe  @RE-AL

ssssss precision reaming

080000006

VALTEC EKATURN®

VALTEC Toolsystems GmbH

EKAREAM®

JETZT REGISTRIEREN! shop.klingseisen.de
www.klingseisen.de
Erich Klingseisen KG info@klingseisen.de weitere folgen



https://shop.klingseisen.de/

EKA  COMMERCE

lektronische Einkaufsplattform

Wir sind digital - Sie auch?

JETZT REGISTRIEREN!

Y4 Millionen Artikel
35 Hersteller

shop.klingseisen.de

Zur Klingseisen-Homepage | Neue Produkte | Aktionen | Kontakt | Uberuns | Team

A w0

ngseisen

= Alle Kategorien 88 Alle Marken \:_F Warenkorb ,O\ Mein Konto

l.-”l-' frs Drehen - : Bohr )
rasen 2558 Stechen & _ ohren / Gewinden

(=

Modulares Frasen AuBen-Drehen Vollbohren Gewindebohren

VHM/HSS Frasen Innen-Drehen Reiben Gewindeschneiden
Abstechen / Stechdrehen / Stechen Spindeln Gewindefrisen
Gewindedrehen Fas- und Senkwerkzeuge

ige alle Zeige alle
Zeige alle

Ersatzteile & ﬁ Entgraten & i e Messmittel &
Rohlinge _ y StoBen sonstige

Werkzeuge

r Rohlinge Deburri .
" roniinge eburing Mess- & Priifmittel

N Sonstige Werkzeuge
Werkzeughalter Zubehor L .
Reinigungsmittel

Spannzangen Ersatzteile Zerspanungswerkzeuge StoBen

Schmiermittel
Arbeitsschutz
Zeige alle

Zeige alle

ekakalingseisen

Werkzeuge & Maschinen


https://shop.klingseisen.de/
https://shop.klingseisen.de/

www.klingseisen.de Kontaktieren Sie
unser Team:

ekakalingseisen

Werkzeuge & Maschinen

BrunnenstraBe 2 - 78554 Aldingen
Tel. +49 (0)7424 98192-0 - Fax +49 (0)7424 84601 - info@klingseisen.de


http://www.klingseisen.de/team
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