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Nutzen

e Einfache Aufriistung von Drehmaschinen

Hocuck— e Optimaler Einsatz von kleinen Werkzeugen unter Einhaltung
Klhlung der erforderlichen Schnittdaten

¢ Produktivitatssteigerung bei kleinen Werkzeugen

* Einfacher Werkzeugwechsel

Innovation Produktmerkmale der Micro 90
Hochdruck-Spindel

* Abgewinkeltes Titan-Gussgehause aus 6 Bauteilen

¢ Konzipiert fur prazise Bearbeitung in kleinen und
schwer zuganglichen Arbeitsbereichen

ST e Drehzahlen: 35.000 bis 53.000/min wahrend
stehender Hauptspindel

Erforderliche Voraussetzungen fiir CNC-Maschinen

e KUhlmittel durch die Hauptspindel der CNC-Maschine

¢ Min. KGhimitteldruck 20 bar - max. Kuhlmitteldruck 40 bar
¢ Mindest-Durchflussvolumen: 10 L/min

¢ Filterelement: Max. 100 pm

e Aktiver Nebelabscheider

¢ Bei Emulsionskuhlung ein fur Emulsion geeignetes Anti-Schaum-Additiv
verwenden.

* Wird dlbasierte Kiihlung verwendet, erhdht Hochdruck die Anzahl der Oldampfe:
- geeignete Mittel zum Feuerschutz verwenden
- ein fur Ol geeignetes Anti-Auflosungs-Additiv verwenden

Member IMC Group
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Klemmung und Kiihlung

Micro 90 - Kiihimittelfluss

Punktgenaue Kihlung direkt an die Schneidkante Kihimittelbetriebene Turbine

Hochdruck-
kUhlung

Kihlmittel-Austrittsdlse

20-40 bar Kuhimitteldruck
10-20 I/min Durchflussvolumen Kdhlung - 6 mm Durchmesser

Innovation

Ein zielgerichteter Kihimittelstrahl in die Schnittzone stellt eine effiziente
KUhlung sicher.

Prazision Micro 90 Spannzangen

3415019 TJS-COLLET 1.6 D=1.6 mm
3415021 TJS-COLLET 3.0 D=3.0 mm
3415022 TJS-COLLET 1/8 D =1/8 inch
3415020 TJS-COLLET 2.0 D =2.0 mm

Micro 90 Spannschliissel
TJS MJ90 WRENCH-2430

Member IMC Group
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Werkzeugmontage
Hochdruck-
kUhlung
Innovation n Spannschliissel an der Spannzange ansetzen. a Spannschliissel gemaR dem Bild in Position bringen.
AnschlieRend die Spannzange durch Drehen losen.
Prazision
e Das neue Werkzeug einsetzen und mit beiden Schliisseln n Verwenden Sie eine Messuhr, um das Spindelgehaduse
anziehen. an der Ausrichtungsfldche auszurichten.

B Anziehen der ER16-Mutter im Werkzeughalter
mittels ER16-Spannschliissel.

Member IMC Group

- r riy
SEITE 4/ 11 — 2 | | [




WERKZEUG-
AUFNAHMEN
PRODUKTNEUHEITEN

OKTOBER 2023 l
METRISCH HIGH PRESSURE COOLANT
Hochdruck-

kuhlung
Innovation
Prazision
ANWENDUNGSGEBIETE
FRASEN

e Nutenfrasen — D=3,0 mm und ap=0,05xD
e Schulterfrasen — D=3,0 mm, ae=0,1xD und ap=0,1xD

e GEWINDEFRASEN
e Max. M3 Gewinde

BOHREN
e Max. Bohrerdurchmesser 2,0 mm

ENTGRATEN
¢ Max. Werkzeugdurchmesser 2,0 mm
45 bis 60" Schaftfrdser kdnnen zum Entgraten verwendet werden.

GRAVIEREN
o Max. Werkzeugdurchmesser 3,0 mm
e Max. ap 0,25 mm

Member IMC Group
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Betriebsdaten
JET SPINDLE - BETRIEBSPARAMETER | MICRO90
HOCHDRUCKKUHLUNG (BAR) 20 BAR | 40 BAR Einsatzbedingungen
Min. Kihimittel-Durchmesser [mm] 4 Spannzange 1.6, 2.0, 3.0, 3.175
Min. Durchflussvolumen (L/min) 12 20 ST 20X100 ER16
Spindeldrehzahl [RPM]* 35000 | 53.000 Zubshér ER16 SEAL 10 AA
Hochdruck-
kUhlung
Werkzeugtyp [mm] P “ SST N S
Bohrer 0,1-2,0
Kugelkopffraser 0,1-3,0
Fasfraser 0,1-3,0
— Lollipop-Fréser 0,3-3,0
Innovation Fraser 0,5-3,0
Entgratfréser 0,1-2,0
Gravurfraser 45 / 60 Grad 0,1-3,0

BAR |Umdrehungen/min fu
Prazision 60,000 \
20 35,000 20,000
25 40,000 gg,ggg
X ¢
35 50,000 10,000
40 53,000 15 20 25 30 35 40 45

Zum Produktfilm

Member IMC Group
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Zusammenfassung

Die MICRO 90 Jet-Spindel ist eine einfache und Ubliche Schnittstelle fur die
unkomplizierte Einbindung in Inre Maschinenaufnahmen.

MICRO 90 Jet-Spindeln werden durch das Hochdruckkiihimittel der
Maschine mit Drehzahlen bis Uber 53.000 U/min angetrieben. Das steigert

Hocuck_ enorm lhre Produktivitat sowie die Werkzeugstandzeit.

ktihlung Die Micro 90 Jet-Spindel ist fir einen einfachen und schnellen Wechsel der

Einheiten konzipiert.

Dieses neue Produkt ist ideal fur Inre Dreh- und Frasbearbeitungen in
begrenztem Arbeitsraum.

Innovation

Prazision

Verfiigbarkeit und Preise
Siehe Preisliste in der Anlage.

Mit freundlichen GriBen Mit freundlichen GriBen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Erich Timons Moritz Koch

CTO Product Engineering Frasen

Mitglied der Geschaftsleitung

Member IMC Group
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TJS M90 ST
Kuhlmittelbetriebene HSM-Spindel mit geradem Schaft fir Werkzeuge mit kleinem Durchmesser
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=4784&mapp=IT&GFSTYP=M&srch=1 40
‘Coolant inlet Bar Max ||
W Js | | [.DCONMS
OAL k [
LB > _Coolant outlet
o
OAH
M E T R | C
Bezeichnung LS LB OAL OAH OAW DCONMS
TJS M90-030 256.0 20.00 58.00 29.00 27.00 10.00

Ersatzteile % % % % j
TJS Spannzange TJS Spannzange 1 TJS Spannzange 3 TJS Spannzange 5 TJS M90 Spannschlissel

TJS M90-030 TJS-COLLET 3.0 TJS-COLLET 1.6* TJS-COLLET 2.0 TJS-COLLET 1/8* TJS MJ90 WRENCH-2430

*  Optional, bitte separat bestellen.

Member IMC Group
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Werkzeug- KiihImittel-
Werkstoff | Bearbeitung | Werkzeugtyp | durchmesser Harte druck Geschw. (n) ae (Mmm) ap (mm) f, (mm)

0.50 20 35,000 0.50 0.10 0.01

0.50 30 44,000 0.50 0.10 0.01

0.50 40 53,000 0.50 0.10 0.01

1.00 20 35,000 1.00 0.20 0.01

Bohren Bohrer 1.00 30 44,000 1.00 0.20 0.01
1.00 40 53,000 1.00 0.20 0.01
2.00 20 35,000 2.00 0.30 0.015
2.00 30 44,000 2.00 0.30 0.017
2.00 40 53,000 2.00 0.30 0.018
1.00 20 35,000 0.06 0.05 0.003
1.00 30 44,000 0.06 0.05 0.003
1.00 40 53,000 0.07 0.13 0.003
2.00 20 35,000 0.07 0.08 0.004
Profilfrésen Kugelkopffréser 2.00 30 44,000 0.07 0.08 0.004
2.00 40 53,000 0.08 0.15 0.004
3.00 20 35,000 0.08 0.08 0.006
Al-SI 9% 3.00 28 HRC 30 44,000 0.09 0.09 0.006
3.00 40 53,000 0.10 0.15 0.006

0.50 20 35,000 0.50 0.10 0.02

0.50 30 44,000 0.50 0.12 0.02

0.50 40 53,000 0.50 0.15 0.02

1.00 20 35,000 1.00 0.10 0.025

Nutenfrasen 1.00 30 44,000 1.00 0.15 0.025
1.00 40 53,000 1.00 0.15 0.025

2.00 20 35,000 2.00 0.20 0.025

Schaftfraser 2.00 30 44,000 2.00 0.20 0.025

2.00 40 53,000 2.00 0.20 0.025

2.00 20 35,000 0.50 0.25 0.02

2.00 30 44,000 0.50 0.50 0.02

. 2.00 40 53,000 0.50 0.50 0.025

SO EREES 2.00 20 35.000 020 0.0 0015
2.00 30 44,000 0.20 0.10 0.015

2.00 40 53,000 0.20 0.10 0.015
1.00 20 35,000 0.05 0.05 0.005
1.00 30 44,000 0.05 0.05 0.005
1.00 40 53,000 0.05 0.05 0.005
2.00 20 35,000 0.07 0.07 0.006
H13 Profilfrasen Kugelkopffraser 2.00 58 HRC 30 44,000 0.08 0.08 0.006
2.00 40 53,000 0.08 0.08 0.006
3.00 20 35,000 0.08 0.08 0.006
3.00 30 44,000 0.09 0.10 0.006
3.00 40 53,000 0.10 0.10 0.006

0.50 20 35,000 0.50 0.05 0.01

0.50 30 44,000 0.50 0.05 0.01

0.50 40 53,000 0.50 0.05 0.01

1.00 20 35,000 1.00 0.10 0.01

Bohren Bohrer 1.00 30 44,000 1.00 0.10 0.01
1.00 40 53,000 1.00 0.10 0.01

2.00 20 35,000 2.00 0.10 0.01

2.00 30 44,000 2.00 0.10 0.01

2.00 40 53,000 2.00 0.10 0.01
1.00 20 35,000 0.05 0.05 0.003
1.00 30 44,000 0.05 0.05 0.003
1.00 40 53,000 0.05 0.05 0.003
2.00 20 35,000 0.08 0.08 0.004
Profiffrdsen Kugelkopffraser 2.00 30 44,000 0.08 0.08 0.004
2.00 40 53,000 0.08 0.08 0.004
3.00 20 35,000 0.10 0.10 0.006
3.00 30 44,000 0.10 0.10 0.006
3.00 40 53,000 0.10 0.10 0.006
BT 050 Salle 20 35,000 050 005 0.006
0.50 30 44,000 0.50 0.05 0.006
0.50 40 53,000 0.50 0.05 0.006
1.00 20 35,000 1.00 0.10 0.006
1.00 30 44,000 1.00 0.10 0.006
. 1.00 40 53,000 1.00 0.15 0.006
LR 2.00 20 35,000 2.00 012 0.010
2.00 30 44,000 2.00 0.14 0.010
. 2.00 40 53,000 2.00 0.14 0.010
Sl 3.00 20 35000 3.00 0.2 0.010
3.00 30 44,000 3.00 0.12 0.010
3.00 40 53,000 3.00 0.15 0.010

2.00 20 35,000 0.50 0.50 0.001
2.00 30 44,000 0.50 0.50 0.017
. 2.00 40 53,000 0.50 0.50 0.018
Safiziczn 2.00 20 35,000 400 0.8 0.009
2.00 30 44,000 4,00 0.08 0.009
2.00 40 53,000 4.00 0.09 0.009

Member IMC Group
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Werkzeug-
Werkstoff | Bearbeitung | Werkzeugtyp | durchmesser Hérte KihImitteldruck | Geschw. (n) ae (Mm) ap (mm) fz (mm)
1.00 20 35,000 1.00 0.10 0.015
1.00 30 44,000 1.00 0.15 0.015
Nutenfréisen End-Mil 1.00 40 53,000 1.00 0.15 0.015
2.00 20 35,000 2.00 0.15 0.015
2.00 30 44,000 2.00 0.15 0.015
2.00 40 53,000 2.00 0.20 0.015
0.50 20 35,000 0.50 0.05 0.015
0.50 35 HRC 30 44,000 0.50 0.05 0.015
0.50 40 53,000 0.50 0.05 0.015
1.00 20 35,000 1.00 0.10 0.015
M SS 316 Bohren Drill 1.00 30 44,000 1.00 0.10 0.015
1.00 40 53,000 1.00 0.10 0.015
2.00 20 35,000 2.00 0.05 0.015
2.00 30 44,000 2.00 0.05 0.015
2.00 40 53,000 2.00 0.05 0.015
2.00 20 35,000 0.35 0.15 0.02
2.00 30 44,000 0.40 0.15 0.02
. . 2.00 40 53,000 0.50 0.18 0.025
Schulterfrésen End-Mill 500 32 HRC 20 35000 400 0.07 0.015
2.00 30 44,000 4.00 0.07 0.015
2.00 40 53,000 4.00 0.08 0.015
Jede Verpackungseinheit enthalt:
TJS MO0 030  x1
TJS MO0 SPANNSCHLUSSEL x2
TJS MO0 SPANNZANGE 3.0 x1
Member IMC Group
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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
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