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Nutzen:

Durch die DLC-Beschichtung hohere
Standzeit- Standzeiten bei der Bearbeitung von

verlangerung

Nichteisenmetallen.

Die DLC-Beschichtung ist eine diamantahnliche Kohlenstoffschicht. Es handelt
sich um eine einzigartige Nano-Verbundbeschichtung mit Merkmalen ahnlich

DLC- denen eines naturlichen Diamanten. Die Eigenschaften sind geringe Reibung,
SesgdiLng hohe Hérte sowie Korrosionsbesténdigkeit.

DLC-Beschichtung - Merkmale:

Hohe Harte

Geringer Reibungskoeffizient
Hervorragende Haftung auf dem Substrat

Bearbeitung von

Nichteisenmetallen Sehr hohe VerschleiBresistenz

Hohe Korrosionsresistenz

Ideal geeignet fiir folgende Anwendungsbereiche:
Aluminium und Aluminumlegierungen mit bis zu 12 % Si-Anteil
Kupfer, Bronze, Silber, Gold und Platin

Kohlenstoff und Plastik

Verbundwerkstoffe

Member IMC Group
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Verfligbarkeit und Preise

Siehe Preisliste in der Anlage.

Mit freundlichen GriBen

ISCAR Germany GmbH

Erich Timons
CTO
Mitglied der Geschaftsleitung

Mit freundlichen GrlRen

ISCAR Germany GmbH

Jan Bender
Produktspezialist
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CCGT-AS

Rhombische, positive 80°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel, hoch positivem
Spanwinkel und scharfen Schneidkanten fur die Bearbeitung von Aluminium

https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=919&mapp=IS&GFSTYP=M )

Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
©
§ o ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 o § (mm) (mm)
CCGT 060201-AS 6.40 6.35 2.38 0.10 2.80 ° . 0.50-2.00 0.10-0.20
CCGT 060202-AS 6.40 6.35 2.38 0.20 2.80 o . 0.50-2.00 0.10-0.20
CCGT 060204-AS 6.40 6.35 2.38 040 2.80 o . 0.50-2.00 0.10-0.25
9.70 9.52 3.97 0.10 4.40 o . 0.50-2.50 0.10-0.25
CCGT 09T302-AS 9.70 9.52 3.97 020 440 ° . 0.50-2.50 0.10-0.25
CCGT 09T304-AS 9.70 9.52 3.97 0.40 440 o . 0.50-2.50 0.10-0.25
CCGT 09T308-AS 9.70 9.52 3.97 080 440 ° . 0.80-3.00 0.10-0.30
CCGT 120402-AS 12.90 12.70 476 0.20 5.50 o . 0.50-2.50 0.10-0.25
CCGT 120404-AS 12.90 12.70 4.76 040 6.50 . 0.50-2.50 0.10-0.25
1290 12.70 476 0.80 5.50 ) . 1.00-3.50 0.10-0.30

CNGG-F3N

Scharfe und polierte, doppelseitige, positive Wendeschneidplatten
fur das Schlichten von Aluminium und NE-Werkstiickstoffen
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=4224&mapp=IS&GFSTYP=M )

95°)
N
S
Abmessungen Ziher < Harter Schnittwerte
>

o

2 | g % J
Bezeichnung L IC S RE ] ] (mm) (mm)
CNGG 090402-F3N-P 9.70 9.62 4.76 0.20 ° ° 0.30-3.00 0.10-0.30
CNGG 090404-F3N-P 9.70 9.62 476 0.40 o o 0.40-3.00 0.10-0.30
CNGG 090408-F3N-P 9.70 9.52 4.76 0.80 ° ° 0.80-3.00 0.10-0.30

Member IMC Group
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CNGX-M3N
Scharf, doppelseitige, positive Wendeschneidplatten mit geschwungener Schneidkante

fur die mittlere Bearbeitung von Aluminium und NE-Werkstickstoffen
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=4257&mapp=IS&GFSTYP=M

Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
-
g | g % f
Bezeichnung L IC S RE o o (mm) (mm)
CNGX 090604-M3N-P 9.70 9.52 4.40 0.40 ° ° 0.40-3.00 0.10-0.30
CNGX 090608-M3N-P 9.70 9.52 4.40 0.80 ° . 0.80-3.00 0.10-0.30
e PCLNR/L...X und A..-PCLNR/L-X empfohlen, da speziell fur diese Wendeschneidplatten entwickelt.
DCGT-AS
Rhombische, positive 55°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel, hoch positivem
Spanwinkel und scharfen Schneidkanten fiir die Bearbeitung von Aluminium e [
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=920&mapp=IS&GFSTYP=M 1075° 93° 62.5°
AmPE M
Riax| 55"
il
30°
MAX
s
Abmessungen Ziher «<— Harter Schnittwerte
-«
o
2 2§88 % !
Bezeichnung L IC S RE D1 e |8 [8 e |9 (mm) (mm)
DCGT 070201-AS 7.75 6.35 2.38 0.10 2.80 o 0.50-2.00 0.03-0.20
DCGT 070202-AS 7.75 6.35 2.38 0.20 2.80 L] [ . 0.50-2.00 0.05-0.20
DCGT 070204-AS 7.75 6.35 2.38 0.40 2.80 ° ° 0.50-2.50 0.05-0.25
DCGT 11T301-AS 11.60 9.52 3.97 0.10 4.40 ° 0.50-2.50 0.05-0.25
DCGT 11T302-AS 11.60 9.52 3.97 0.20 4.40 ° ° ° 0.50-2.50 0.05-0.26
DCGT 11T304-AS 11.60 9.52 397 0.40 4.40 ° . . ) 050-2.50 0.05-0.25
DCGT 11T308-AS 11.60 9.52 3.97 0.80 4.40 ° ° ° 0.80-3.00 0.08-0.30
Member IMC Group
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SCGT-AS
Quadratische, positive Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel, hoch positivem
Spanwinkel und scharfen Schneidkanten fur die Bearbeitung von Aluminium 452
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=740&mapp=IS&GFSTYP=M 750 45 e
— o &4
70
Y
D1
i
S
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
©
o
2 | g % J
Bezeichnung IC S RE D1 o ] (mm) (mm)
SCGT 09T308-AS 952 3.97 0.80 4.40 ° ° 050-3.00 0.10-0.30
SCGT 120404-AS 1270 4.76 0.40 550 . 1.00-4.00 0.10-0.30
SCGT 120408-AS 12.70 476 0.80 550 ° ° 1.00-4.00 0.10-0.30
TCGT-AS
Dreieckige, positive Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel, hoch positivem
Spanwinkel und scharfen Schneidkanten fur die Bearbeitung von Aluminium ot \
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=741&mapp=IS&GFSTYP=M t pon 91°
<« || <
95°
-
Abmessungen Ziher «<— Harter Schnittwerte
©
(=]
) o ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 o § (mm) (mm)
TCGT 110204-AS 11.00 6.35 2.38 040 2.80 ° . 0.20-3.00 0.05-0.30
TCGT 16T304-AS 16.50 9.52 397 040 4.40 ° ° 0.50-3.00 0.05-0.30
TCGT 16T308-AS 16.50 952 397 0.80 4.40 ° ° 050-3.00 0.10-0.30

Member IMC Group
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VCGT-AS
Rhombische, positive 35°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel, hoch i
positivem Spanwinkel und scharfen Schneidkanten fiir die Aluminiumbearbeitung T |98
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=7428mapp=IS&GFSTYP=M JE ‘10
0 sl 3 50
4 93 — [ MAX
A £ o 10759
Y| 28 STl e
D1 MAX 72.5° MiAX 95°
S | 112° 91°
J K
Abmessungen Harter «— Harter Schnittwerte
©
o
S s|8| 2~ f
Bezeichnung L IC S RE D1 o o (5] (mm) (mm)
VCGT 110302-AS 1110 6.35 318 0.20 2.90 ° ° ° 0.20-2.50 0.05-0.20
VCGT 110304-AS 1110 6.35 318 0.40 2.90 ° ° 050-3.00 0.05-0.25
VCGT 160401-AS 16.60 9.52 476 0.10 4.40 o 0.20-2.50 0.05-0.20
VCGT 160402-AS 16.60 9.52 476 0.20 4.40 ° ° 050-2.50 0.05-0.25
VCGT 160404-AS 16.60 9.52 476 040 4.40 ° ° 050-3.00 0.05-0.25
VCGT 160408-AS 16.60 9.52 476 0.80 4.40 ° ° 050-3.00 0.10-0.25
VCGT 160412-AS 16.60 9.52 476 1.20 4.40 ° ° 050-3.00 0.10-0.25
VCGT 220520-AS 22.10 1270 556 2.00 550 ° 1.50-4.50 0.15-0.30
VCGT 220530-AS 22.10 12.70 556 3.00 550 ° ° 1.50-4.50 0.15-0.30
VCGT-AF
Rhombische, positive 55°-Wendeschneidplatten mit hoch positivem Spanwinkel
und scharfen Schneidkanten zum Vorschlichten und Schlichten von Aluminium 1422 | [93° A
5
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=22428mapp=IS&GFSTYP=M [z "Jo Jd
Jd 93° — [ [
95° 7D°MAX| (10751 y
9 A Lo MAX]
&Y D*1 MAX 725°| | | |5 95°
1 f
o NBE sl
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
©
g | g > f
Bezeichnung L IC S RE D1 [$] o (mm) (mm)
VCGT 220508-AF 22.10 1270 556 0.80 550 . 1.00-4.50 0.10-0.25
VCGT 220512-AF 22.10 12.70 556 1.20 550 . 1.00-4.50 0.10-0.30
VCGT 220516-AF 22.40 1270 556 1,60 5.50 ° ° 1.50-4.50 0.10-0.35

Member IMC Group
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VNGU-R3N
Doppelseitige, scharfe, positive Wendeschneidplatten fiir die
Schruppbearbeitung von Aluminium und NE-Werkstickstoffen oozl
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=4230&mapp=IS&GFSTYP=M J
»35°
} A A
o ( () | =
M Jsle
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
©
o
2 | g % J
Bezeichnung L IC S RE o <] (mm) (mm)
VNGU 220612-R3N 22.00 12.70 6.77 1.20 . 1.00-4.50 0.10-0.30
VNGU 220616-R3N 22.00 12.70 6.51 1.60 o 1.50-4.50 0.10-0.35
VNGU 220630-R3N 22.00 12.70 6.35 3.00 ° ° 1.50-4.50 0.15-0.40

Member IMC Group
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CUTGrir
GIPA (Vollradius W=3-6)

Zweiseitige Prazisions-Schneideinsatze mit polierter
Spanflache flr die Bearbeitung von Aluminium @

https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=2533&mapp=TG&GFSTYP=M

{
+0.025 - ; :EVEE =

S0

Abmessungen Harter «— Harter Schnittwerte
*
f f
§ a =3 ap Drehen | Einstechen

Bezeichnung cwW RE  CWTOL®  RETOL® Bw || S| 8|3 | 8| mm (mm) (mm)

GIPA 3.00-1.50 3.00 1.50 0.020 0.050 2.40 ° ° 0.00-1.50 | 0.15-0.30 | 0.08-0.16

GIPA 3.00-1.50-D () 3.00 1.50 0.020 0.050 2.40 ° 0.00-1.50 | 0.19-0.36 | 0.09-0.19

GIPA 4.00-2.00 4,00 2.00 0.020 0.050 3.20 ° ° ° 0.00-2.00 | 020043 | 0.10-0.22

GIPA 4.00-2.00-D 4,00 2.00 0.020 0.050 3.20 ° 0.00-2.00 | 025053 | 0.12-0.26

GIPA 4.00-2.00YZ-D @ 400 2.00 0.020 0.050 3.20 ° 0.00-2.00 | 025053 | 0.12-0.26
5.00 250 0.020 0.050 3.90 o | o | o 000250 | 021048 | 0.09-0.24
5.00 250 0.020 0.050 3.90 e | 000250 | 022060 | 011030

GIPA 5.00-2.50YZ-D @ 5.00 250 0.020 0.050 3.90 . 0.00-250 | 022060 | 0.11-0.30

GIPA 6.00-3.00 6.00 3.00 0.020 0.050 4.80 ° ° ° 0.00-300 | 021058 | 0.11-0.29

GIPA 6.00-3.00-D 6.00 3.00 0.020 0.050 4.80 ° 0.00-300 | 026072 | 0.13-0.36

GIPA 6.00-3.00YZ 6.00 3.00 0.020 0.050 4.80 ° ° 0.00-300 | 021058 | 0.11-0.29

GIPA 6.00-3.00YZ-D @ 6.00 3.00 0.020 0.050 4.80 ° 0.00-3.00 0.26-0.72 0.13-0.36

GIPA 6.00-3.00CB 6.00 3.00 0.020 0.050 4.80 ° 0.00-3.00 0.21-0.58 0.11-0.29

() Einseitiger, PKD-bestlickter Schneideinsatz

@ Einseitiger, PKD-bestiickter Spanformer

@ Einseitiger, flach-bestiickter PKD-Schneideinsatz mit Spanleitstufe
@ Schnittbreitentoleranz (+/-)

) Eckenradiustoleranz (+/-)

Member IMC Group
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curA-l-
n /g !/ od
GIPA (W=3-6)
Zweiseitige Prazisions-Schneideinsatze mit polierter
Spanflache fur die Bearbeitung von Aluminium . !‘T’
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=216&mapp=TGR&GFSTYP=M
P -
+0.025
=
- !
\ 5
15 Ref.
Ty J
oW =3  ——= et
[ BW
RE
GIPA...D-ID5
Abmessungen Zaher «— Harter Schnittwerte
3\
\3 f f
§ - ap Drehen Einstechen
Bezeichnung cw RE CwTOL®@ RETOL® BW S S =] (mm) (mm) (mm)
GIPA 3.00-0.20 3.00 0.20 0.020 0.030 2.40 ° ° 0.25-1.80 0.12-0.20 0.08-0.14
GIPA 3.00-0.20-D ( 3.00 0.20 0.020 0.030 2.40 ° 0.25-1.80 0.12-0.25 0.09-0.16
GIPA 4.00-0.40 4,00 0.40 0.020 0.030 3.20 ° . 0.50-2.40 0.14-031 0.10-0.20
GIPA 5.00-0.40 5.00 0.40 0.020 0.030 4.00 ° ° 0.50-3.00 0.16-0.34 0.11-0.23
GIPA 6.00-0.40 6.00 0.40 0.020 0.030 4.80 ° ° 0.50-3.60 0.19-0.41 0.11-0.26

e DMIN fir die Innenbearbeitung = 70 mm

() Einseitiger, PKD-bestlickter Schneideinsatz
(@ Schnittbreitentoleranz (+/-)

) Eckenradiustoleranz (+/-)

GIPA/GIDA 8 (Vollradius)

Einseitige Prazisions-Schneideinsatze mit polierter

Spanflache fir die Bearbeitung von Aluminium ] T v i
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=185&mapp=TG&GFSTYP=M | | a |
0.025 e
+0.
<!>=1: 30 Ref. ]:E N s J
1 Q:UD 7° 6.4 —
. E@ b —
GIDA 80-40cB &—} Cv:%g} GIDA 80-40
RE TBW
4—
=" GIPA8.00-4.00
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
A
$$ f f
ua, - ap Drehen Einstechen

Bezeichnung cw RE cwroL®@ RETOL® BW d|a|d |8 (mm) (mm) (mm)
GIDA 80-40 8.00 4,00 0.020 0.050 5.60 ° ° . 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
GIDA 80-40-D 8.00 4,00 0.020 0.050 5.60 ° 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
GIDA 80-40CB-D (1) 8.00 4.00 0.020 0.050 5.60 ° 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
GIDA 80-40YZ 8.00 4.00 0.020 0.050 5.60 ° ° ° 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
GIDA 80-40YZ-D 8.00 4,00 0.020 0.050 5.60 ° 0.00-4.00 0.35-0.96 0.18-0.48
GIPA 8.00-4.00 8.00 4.00 0.020 0.050 6.00 ° ) 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38

* |D5 ist ein einseitiger, PKD-bestiickter Schneideinsatz
() Nicht geeignet fur Werkzeuge mit der Bezeichnung “A”
@ Schnittbreitentoleranz (+/-)

) Eckenradiustoleranz (+/-)

Member IMC Group
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CUTGnRHir
GIPA 8-35V (V-Form)

V-férmige Schneideinsatze flr die Bearbeitung von Aluminium T
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=872&mapp=TG&GFSTYP=M E

+0.025 /‘ﬂ\So Ref,

D= @4

z]
4
35%
RE { BW
Abmessungen Ziher «— Harter Schnittwerte
\\"\\ f

] ap Drehen

‘I.g 8 by [Te
Bezeichnung RE RETOL® BW oo | o | a (mm) (mm)
GIPA 6.0-35V-0.8 0.80 0.050 4.80 [ 1.00-3.60 0.21-0.48
GIPA 8YZ-35V-0.80 0.80 0.050 6.00 o 1.00-4.80 0.24-0.56
GIPA 8YZ-35V-1.20 1.20 0.050 6.00 ° 1.45-4.80 0.24-0.62
GIPA 8YZ-35V-1.20-D () 1.20 0.050 6.00 ° 1.45-4.80 0.35-0.88
GIPA 8-35V-1.20 1.20 0.050 6.00 o o 1.45-4.80 0.24-0.62
GIPA 8-35V-1.20-D () 1.20 0.050 6.00 ° 1.45-4.80 0.35-0.88
GIPA 8-35V-3.0 3.00 0.050 6.00 o 3.60-4.80 0.24-0.67

o Prazisionsgeschliffene und polierte Spanflache zur Vermeidung von Aufbauschneidenbildung. e Der Plattensitz muss dem Schneideinsatzprofil angepasst werden.
() Einseitiger, PKD-bestUckter Schneideinsatz
@ Eckenradiustoleranz (+/-)

FSPA/FSMA

Vollradius-Schneideinsatze fir die Bearbeitung von
Aluminium mit mittleren bis hohen Vorschubwerten T
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=31968&mapp=TG&GFSTYP=M

&4
+0.025 . J

I
Abmessungen Ziher «— Harter Schnittwere
AN

\> f

§ = = ap Drehen
Bezeichnung cW  cwroL® RE S BW INSL AN | S| 8 |8 |8 ]| mm (mm)

FSPA 6.00-3.00 6.00 0.020 3.00 7.50 4.60 25.00 90 ° 005300 | 0.30-055
FSPA 6.00-3.00YZ 6.00 0.020 3.00 7.50 4.60 25.00 9.0 . 005-300 | 0.30-0.55
FSPA 6.00-3.00YZ-D 6.00 0.020 3.00 7.50 460 25.00 90 e | 005300 | 030-055
FSPA 80-40 8.00 0.020 400 8.40 5.60 29.70 10.0 ° 0.05-400 | 040-0.72
FSPA 80-40-D 8.00 0.020 4,00 8.40 5.60 29.70 10.0 ° 005-400 | 0.40-0.72
FSPA 80-40YZ 8.00 0.020 400 8.40 5.60 29.70 10.0 ° . 005-400 | 0.40-0.72
FSPA 80-40YZ-D 8.00 0.020 400 8.40 5.60 29.70 10.0 e | 005400 | 040072
FSMA 80-40 () 8.00 0.040 4,00 8.40 5.60 29,70 10.0 ° 0.05-4.00 | 0.40-0.72

) Gesinterter Schneideinsatz
@ Schnittbreitentoleranz (+/-)

Member IMC Group
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[ schnittdaten | ISCAR - aktuell ISCAR - Versuch 1
Werkzeug A40S SVXCR 22 A40S SVXCR 22
Wendeschneidplatte VCGT 220530-AS  1C20 VCGT 220530-AS IC1520
Schneidstoffsorte 1C20 IC1520
Schneidstoff Hartmetall, unbeschichtet Hartmetall, beschichtet
Schneidkantenpraparation Scharf Scharf
Startdurchmesser AuBen (mm)

Startdurchmesser Innen (mm) 381 381
Schnittgeschwindigkeit (m/min) 2.394 2.394
Spindeldrehzahl (U/min) 1.987 1.987
Vorschub (mm/U) 05 05
Schnitttiefe (mm) 2,5 2,5
Anzahl der Schnitte 1 1
Schnittldnge (mm) 140 140
Teile pro Schneide 600 850
VerschleiB FreifidchenverschleiB FreifidchenverschleiB
Grund fiir Versuchsabbruch VerschleiB Verschleif
Oberflachenqualitét Gut Gut
Spanform Fragmente Fragments
Zeitspanvolumen  (cm3/min) 3.012,14 3.012,14
Anzahl der getesteten Schneiden 4 4

VERSUCHSBERICHTE

] ISCAR - aktuell ISCAR - Versuch 1
Werkzeug A40U SVQCR-22 A40U SVQCR-22
Wendeschneidplatte VCGT 220530-AS  1C20 VCGT 220530-AS IC1520
Schneidstoffsorte IC20 1C1520
Werkzeug/Schneidmaterial Hartmetall, unbeschichtet Hartmetall, beschichtet
Schneidkantenpraparation Poliert Poliert
Startdurchmesser AuBen (mm)

Startdurchmesser Innen (mm) 391,3 391,3
Schnittgeschwindigkeit (m/min) 3,087 3.087
Spindeldrehzahl (U/min) 2.500 2.500
Vorschub (mm/U) 0,6 0,6
Schnitttiefe (mm) 1,75 1,75

Anzahl der Schnitte 1 1
Schnittldnge (mm) 147 147

Teile pro Schneide 300 700
VerschleiB Aufbauschneide FreifidchenverschleiB
Grund fur Versuchsabbruch Oberflachengute Oberflachengute
Oberflachenqualitat Gut Gut
Spanform Komma-/Wendelspan Komma-/Wendelspan
Zeitspanvolumen (cm3/min) 3.226,98 3.226,98
Anzahl der getesteten Schneiden 2 3
Wiper-Geometrie Nein Nein

Anzahl der CBN-, PKD-besttickten Schneidkanten 0 0
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