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lhr Nutzen

¢ Standzeiterhohung durch reduzierte Warmeentwicklung in der Schnittzone
e Bessere Spaneabfuhr aufgrund einer hoheren Durchflussgeschwindigkeit

des Kiihimittels
Zielgerichtete . . . . . .
Kiihlung e Optimale Spankontrolle durch eine gezielte Kiithlung mit maximalem
Kiihimitteldruck

JHP-Kiihlung - Merkmale und Vorteile:

H(‘jrhere

Standzeiten

Punktgenaue, zielgerichtete Kihlung jeder einzelnen Schneide

3D-gedruckte Werkzeuge mit Stromungsoptimierter Innenkdhlung

Maximaler Volumenstrom und Kuhimitteldruck durch optimierte Kuhlung

Hohere Schnittwerte aufgrund einer geringeren Bearbeitungstemperatur

- Hohere Oberflachengite durch eine deutlich effektivere und prazisere
Hohe Produktivitat Kuhlung

Reduzierte Aufbauschneidenbildung aufgrund besserer

Schmierung und gezielter Kihlung direkt auf die Schneide

e Kompakterer Span mit weniger Spanverwicklungen durch
Ausnutzung des maximalen Kahlmitteldrucks

e Luft, Emulsion, Ol und Minimalmengenschmierung

¢ Alle Vorteile ab 6 bar

zum Produktfilm

Member IMC Group



https://player.vimeo.com/video/1097839620?h=8fe174644c&amp;badge=0&amp;autopause=0&amp;player_id=0&amp;app_id=58479
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Merkmale und Vorteile

e Wirtschaftlich durch 3 Schneiden
e Universaler Einsatz in nahezu allen WerkstUlckstoffen

Zielgerichtete
Kuhlung

¢ Rampen- und Bohrzirkularfrasen moglich

e Schlichten von Oberflachen mit exzellenten Oberflachengtten

e Sehr weiches Schnittverhalten durch positive Einbettung der WSP
¢ Hohe Prazision durch geschliffene WSP

e Durchmesserbereich von 16 - 63 mm

e Planfraserdorn, MULTIMASTER und FLEXFIT-Schnittstelle

Hohere e Hard-Touch-Beschichtung schitzt vor Verschlei3 und Korrosion

Standzeiten

Hohe Produktivitat

zum Produktfilm

Member IMC Group
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https://vimeo.com/1070733638/c95711afdd
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Computergestutzte Fluiddynamik (CFD)

Stromungsoptimierte und gezielte Innenkunlung fur maximalen Volumenstrom und Kunl-
mitteldruck in der Schnittzone.

Standard-Kuhlung JHP-KUhlung

Member IMC Group
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Vergleich Spanform

Standard-Kuhlung JHP-KUnlung

Stainless
Steel

Standzeit Normalvs. JHP

WKZ @40 mm 25 vc =175 m/min fz=0,14 mm ae=10 mmap =8 mm Luft 6 Bar

X) 74
GGG60 56

WKZ @50 mm Z6 vc =250 m/min fz=0,164 mm ae =40 mm ap =6 mm Emuilsion 40 Bar

o

WKZ @20 mm 23 vc =75 m/min fz=0,1mmae =16,5mmap=1mm Emulsion 80 Bar

183
132
WKZ @50 mm 26 v, =90 m/min f,=0,11 mm a, =24 mm a, = 3,5 mm Emulsion 40 Bar
—
27
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M JHP - Kithlung B Normale - Kiihlung
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HM390 ETP/C/D-MM-JHP
90° JHP Schaftfraser mit MULTI-MASTER Gewindeanschluss Q

https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5363&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1
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APMX .
<LH-~ DRVS
f«— | F —>
OAL
M E T R | S C H
Bezeichnung DC__APMX CICT LF  LH DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX* CSP MIIDS!
HM390 ETPD16-4MMT10-05JHP ERI[Xi) 3.50 4 18.00 - 16.50 T10 29.30 13.0 1.5 1 HM390 TPKT 0502 PDR
HM390 ETPD20-5MMT12-05JHP iy 3.50 5 20.00 - 19.40 T2 33.27 16.0 1.3 1 HMB90 TPKT 0502 PDR
GUEIAICR IR ALY 1600 500 2 1600 o7 1580  TO 278 130 19 1 HMBQ0 TCKT 0708 PCTR
HM390 ETCD20-3MMT12-07JHP jgities] 5.00 3 20.00 10.8 18.30 T2 33.30 16.0 1.4 1 HMB390 TCKT 0703 PCTR
HM390 ETCD25-4MMT15-07JHP kX 5.00 4 25.00 1.5 23.90 T15 42.00 20.0 1.0 1 HMB390 TCKT 0703 PCTR
HM390 ETPD25-3MMT15-10JHP i) 8.00 3 30.00 ° 24.00 T15 47.00 20.0 29 1 HMB390 TPKT 1003 PDR
HM390 ETPD32-4MMT21-10JHP i) 8.00 4 30.00 - 29.00 T21 53.10 24.0 241 1 HMB90 TPKT 1003 PDR
HM390 ETDD40-4MMT21- 40.00 13.00 4 35.00 24.0 29.00 T21 58.10 24.0 2.1 1 HMB390 TDKT 1505 PDR

* Bei Montage des Einsatzes HM390 TPKT 1003PDR-FW vergroBert sich der Werkzeugdurchmesser um 0,5 mm.
* Bei Montage des Einsatzes HM390 TDKT 1505PDR-FW vergroBert sich der Werkzeugdurchmesser um 1,0 mm.
* Gewindeanschluss ist frei von Schmiermittel zu halten.

() Zshnezahl

) Schitsselweite

(3 Maximaler Rampenwinkel

(@) 0 — ohne KihImittelzufuhr, 1 — mit Kahimittelzufuhr

5) Wendeschneidplatte

Ersatzteile & / / /

Bezeichnung Schraube Schlussel Torx Blade Griff
HM390 ETPD16-4MMT10-05JHP TS 18041/HG T-61P/51

HM390 ETPD20-5MMT12-05JHP TS 18041/HG T-61P/51

HM390 ETCD16-2MMT10-07JHP SR M2.5X5-T7-60 T-7/51

HM390 ETCD20-3MMT12-07JHP SR M2.5X5-T7-60 T-7/51

HM390 ETCD25-4MMT15-07JHP SR M2.5X6-T7-60 T-7/51

HM390 ETPD25-3MMT15-10JHP SR 14-562/S BLD T10/S7 SW6-SD
HM390 ETPD32-4MMT21-10JHP SR 14-562/S BLD T10/S7 SW6-SD
HM390 ETDD40-4MMT21-15JHP SR 10511869 BLD IP20/S7 SWe-T

Member IMC Group
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https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5363&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1

FRASEN

Produktneuheiten

RELiSMILL

JET LINE

HM390 ETP/C/D-M-JHP
90° JHP Schaftfraser mit FLEXFIT-Gewindeanschluss Q

https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5422&mapp=ML &GFSTYP=M&srch=1
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M E T R 1 S C H
Bezeichnung DC__ CICT® APMX  OAL LF LH DCONMS THSZMS RMPX°® CSP® TQ_3¢ MIIDE)

HM390 ETC D16-2-M08-07JHP I 5.00 3800 2050 9.7 156.30 M08 19 1 20 HM390 TCKT 0703 PCTR
HM390 ETC D20-3-M10-07JHP i) 3 5.00 4550 2550 10.8 18.30 M10 1.4 1 29 HM390 TCKT 0703 PCTR
HM390 ETC D25-4-M12-07JHP i) 4 5.00 59.00  37.00 15.9 21.00 M12 1.0 1 33 HMB390 TCKT 0703 PCTR
HM390 ETP D25-3-M12-10JHP o) 3 8.00 57.00  35.00 16.0 21.00 M12 29 1 33 HMB390 TPKT 1003 PDR
HM390 ETP D32-4-M16-10JHP A 4 8.00 55.00  30.00 = 29.00 M16 241 1 40 HMB90 TPKT 1003 PDR
HM390 ETP D40-4-M16-10JHP iy 4 8.00 55.00  30.00 - 29.00 M16 1.6 1 40 HMB390 TPKT 1003 PDR
HM390 ETD D40-4-M16-15JHP 0 4 13.00  68.00  43.00 24.0 29.00 M16 241 1 40 HM390 TDKT 1505 PDR

¢ Bei Montage des Einsatzes HM390 TDKT 1003PDR-FW vergroBert sich der Werkzeugdurchmesser um 0,5 mm.

¢ Bei Montage des Einsatzes HM390 TDKT 1505PDR-FW vergroBert sich der Werkzeugdurchmesser um 1,0 mm.

e Vor der Montage der FLEX-FIT-Adaption sind die Passflachen und Gewinde zu reinigen. Ziehen Sie die Schrauben mit dem Drehmomentwert aus TQ_3 fest, um Spalten zu
vermeiden.

() Zahnezahl

2 Maximaler Rampenwinkel

@3 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 — mit Kihimittelzufuhr

@) Anzugsmoment des Werkzeugs Nxm (Ibfxin)

6) Wendeschneidplatte

Ersatzteile & / / /

Bezeichnung Schraube Schliissel Torx-Griff Griff
HM390 ETC D16-2-M08-07JHP SR M2.5X5-T7-60 T-7/51

HM390 ETC D20-3-M10-07JHP SR M2.5X5-T7-60 T-7/51

HM390 ETC D25-4-M12-07JHP SR M2.5X6-T7-60 T-7/51

HM390 ETP D25-3-M12-10JHP SR 14-562/S BLD T10/S7 SW6-SD
HM390 ETP D32-4-M16-10JHP SR 14-562/S BLD T10/S7 SW6-SD
HM390 ETP D40-4-M16-10JHP SR 14-562/S BLD T10/S7 SWe-SD
HM390 ETD D40-4-M16-15JHP SR 10511869 BLD IP20/S7 SWe-T

Member IMC Group
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https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5422&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1
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HM390 FTP/C/D-JHP
90° JHP Planfraser fur HM390 WSP mit 3 Schneiden Q

https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5360&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1 %
FDHUB%
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Bezeichnung DC clcTt APMX OAL DHUB  DCONMS  Arbor  RMPX°@  CSP@ MIID®

HM390 FTC D32-5-16-07-JHP 32.00 5 5.00 35.00 30.40 16.00 A 2.1 1 HMB390 TCKT 0703 PCTR
HM390 FTP D40-5-16-10-JHP 40.00 5 8.00 40.00 38.00 16.00 A 1.6 1 HMB390 TPKT 1003 PDR
HM390 FTP D50-6-22-10-JHP 50.00 6 8.00 40.00 48.00 22.00 A 1.2 1 HMB390 TPKT 1003 PDR
HM390 FTP D63-7-27-10-JHP 63.00 7 8.00 45.00 60.00 27.00 A 09 1 HMB390 TPKT 1003 PDR
HM390 FTD D40-4-16-15-JHP 40.00 4 13.00 40.00 38.00 16.00 A 20 1 HMB390 TDKT 1505 PDR
HM390 FTD D50-5-22-15-JHP 50.00 5 13.00 40.00 48.00 22.00 A 1.6 1 HMB390 TDKT 1505 PDR
HM390 FTD D63-6-27-15-JHP 63.00 6 13.00 45.00 60.00 27.00 A 1.2 1 HMB390 TDKT 1505 PDR

e Nach dem Einbau des Einsatzes HM390 TPKT 1003PDR-FW vergroBert sich der Werkzeugdurchmesser um 0,5 mm.
* Bei Montage des Einsatzes HM390 TDKT 1505PDR-FW vergroRert sich der Werkzeugdurchmesser um 1,0 mm.

™) Zihnezahl

(2 Maximaler Rampenwinkel

©3 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 — mit Kahimittelzufuhr

(4) Wendeschneidplatte

Ersatzteile & / v / f
Schraube Schliissel Griff Torx Griff Schraube 1

HM390 FTC D32-5-16-07-JHP SR M2.5X6-T7-60 T-7/51 SR M8X25DIN912
HM390 FTP D40-5-16-10-JHP SR 14-562/S SW6-SD BLD T10/S7 SR M8X37-1515
HM390 FTP D50-6-22-10-JHP SR 14-562/S SW6-SD BLD T10/S7 SR M10X25 DIN912
HM390 FTP D63-7-27-10-JHP SR 14-562/S SW6-SD BLD T10/S7 SR M12X35DIN912
HM390 FTD D40-4-16-15-JHP SR 10511869 SW6-T BLD IP20/S7 SR M8X37-1515
HM390 FTD D50-5-22-15-JHP SR 10611869 SW6-T BLD IP20/S7 SR M10X37-50DEG
HM390 FTD D63-6-27-15-JHP SR 10505427 SW6-T BLD IP20/S7 SR M12X35DIN912

Member IMC Group
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https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5360&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1
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