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Doppelseitige Wirtschaftlichkeit Hohe Produktivitat Member IMC Group

Wendeschneidplatte . .--..-
y [ A | |

Neue Multifunktions-Bohr-Nutenfraser fiir
mehr Universalitat und Effizienz



NI A PRODUKTNEUHEITEN

METRISCH

lhr Nutzen

¢ Innovatives vierschneidiges Design fiir maximale Effizienz

¢ Hohe Anwendungsvielfalt

Doppelseitige ¢ Einfache Herstellung von Senkungen, Nuten und flachen Bohrungen, geeignet
Wendeschneidplatte zum Aufbohren /
Merkmale und Vorteile MILL

o . Durchmesser 16, 20 und 25 mm.

Wirtschaftlichkeit . Zahnezahl Bohren Zeff=1, Frasen Zeff=2.

¢ Innere KUhlschmiermittelzufuhr.

e  Exzellente Prozesssicherheit durch robuste Fraskdrper mit stabilem Plattensitz
(schwalbenschwanzahnliche Klemmung).

e Multimaster mit zielgerichteter JHP-InnenkUhlung flir hohe Standzeit und optimale

Spaneabfuhr.

Hohe F)Ktivitét e Erhdhter Kihl- und Schmiereffekt durch eine zielgerichtete Innenkihlung direkt in die
Schnittzone.

e  Schaftwerkzeuge mit Weldonspanflache.

e  MULTIMASTER flr hoéchste Flexibilitat

e Beschichtung schutzt vor Verschlei3 und Korrosion.

Zum Produktfilm /

Member IMC Group



https://vimeo.com/885138007/a1e3f5cd54

METRISCH

Doppelseitige
Wendeschneidplatte

Hohe Produktivitat

Zum Produktfiim

NI A PRODUKTNEUHEITEN

Merkmale Wendeschneidplatte

Innovatives WSP-Design mit einer Geometrie zum Bohren und Fréasen.

WSP mit 4 Schneiden, 2 zum Bohren und 2 zum Frasen.

3 WSP-Groen.

Maximale Zustellung beim Frasen 07_7,3 mm /09_8,9 mm/ 12_11,5 mm.

PVD-Beschichtung fur lange Standzeiten.

IC830 - zahe Hartmetallsorte flir hohe Prozesssicherheit.

IC808 - verschleifeste Universalsorte fir hohe Produktivitat.

Size 12

Size 09 Size 07
Bohren: D-D -D e W1 —» Frasen: M-M M
007, e
. o
G - Ve e 25 =7

Schneidkanten

o

Member IMC Group

2 Schneiden zum Bohren
2 Schneiden zum Frasen



https://vimeo.com/885140235/42d7eb3a4e
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QUICKILIMILL

METRISCH
Anwendungen
e Nuten und Taschen

Schulter-, Konturfrasen

Tauchfrasen

Rampen- und Bohrzirkularfrasen

Doppelseitige
Aufbohren und Bohren

Wendeschneidplatte

Wirtschaftlichkeit ) . , .
¢ Die neuen Fraser sind so ausgelegt, um den Bohrungsgrund so flach wie

mdglich herzustellen. Genauere Informationen zum Bohrungsgrund stehen in der
folgenden Tabelle:

Hohe Produktivitat

" i

VAVE

Eckenradius

RE (mm) J
| —E 5 Ve
— e — ‘ Y Neigungswinkel
r

Hohe der Spitze Spitzen @ (mm)

(mm) —

DC D16 D20 D25
WSP ANMU 07 ANMU 09 ANMU 12

Hohe der Spitze (mm) 0.3 0.8 0.3
Spitzen @ (mm) 0.8 1.75 1.25

Neigungswinkel Konische Form it = 0.15° Neigungswinkel

Eckenradius RE (mm) 0.4 0.5 0.8
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IMILL

Strategieempfehlung DMILL

FUr das effiziente Herstellen einer Nut oder Tasche wird empfohlen, das
Rampenfrasen zu vermeiden (siehe Video Fig. A) und das Bohren und
direkte Frasen zu bevorzugen (siehe Video Fig. B).

Wenn Rampenfrasen doch zum Einsatz kommt, sollte die maximale
Schnitttiefe pro Rampe angestrebt werden, um den Frasweg zu minimieren.

Fur eine hohe Prozesssicherheit bei der Spaneevakuierung empfehlen wir
die Nutzung der Innenkuhlung.

Um eine Tasche mit flachem Boden ohne Erhebungen (Spitzen) durch Bohrzirkularfrasen

zu erhalten, sollte der minimale (MDN) und der maximale (MDX) Bohrungsdurchmesser
beachtet werden.

Member IMC Group



https://vimeo.com/890993863/5751e91ada
https://vimeo.com/890993863/5751e91ada
https://vimeo.com/890993863/5751e91ada
https://vimeo.com/890991283/fa19f3a73c
https://vimeo.com/890991283/fa19f3a73c
https://vimeo.com/890991283/fa19f3a73c
https://vimeo.com/890991283/fa19f3a73c
https://vimeo.com/890991283/fa19f3a73c
https://vimeo.com/890991283/fa19f3a73c
https://vimeo.com/885129327/f3bb07a762
https://vimeo.com/885129327/f3bb07a762
https://vimeo.com/885129327/f3bb07a762
https://vimeo.com/885129327/f3bb07a762
https://vimeo.com/890997886/78476961e5
https://vimeo.com/890993863/5751e91ada
https://vimeo.com/890993863/5751e91ada
https://vimeo.com/890993863/5751e91ada
https://vimeo.com/890993863/5751e91ada
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Empfehlung - Schnittwerte

e Berechnung des Vorschubwerts:
fz= fz20xKerxKs bei
fz0, fro - Basisvorschub (Tabelle 1),
Kef - Eingriffsfaktor ( Tabelle 2),
Ks - Stabilititsfaktor (Tabelle 3)

WERKSTOFFGRUPPEN
Basierend auf ISO 513 und VDI 3323 (Tabelle 1)
Bohren-Zes=1 | Frasen-Zes=2
Zug- fro[mm] fzolmm]
o festigkeit| Kc1t Werkstoff- | WSP-GroBe | WSP-GroBe
[ Werkstoff Eigenschaft [N/mm?] | [N/mm?] | mc@ | Harte HB | Gruppe Nr. 07-09-12 07 | 09-12
) <0.25% C Gegliht 420 1350 0.21 125 1
Unlegierter Stehl ">0.25% C Gegliiht 650 1525 022 190 2
und Stahlguss,  <0.55% C Vergutet 850 1675 0.24 250 3
Automatenstahl >0.55% C Gegliht 750 1675 0.24 220 4
- Vergitet 1000 1900 | 0.24 300 5 0.06 015 | 019
Gegluht 600 1775 0.24 200 6
Niedrig legierter Stahl 930 1675 | 0.24 275 7
und Stahiguss (< 5 % Vergutet 1000 1725 0.24 300 8
L egierungsanteile) 1200 1800 0.24 350 9
Hoch legierter Stahlguss, Gegliiht 680 2450 0.23 200 10
Stahlguss und Werkzeugstahl Vergitet 1100 2500 0.23 325 11 0.05 011 015
Ferritisch / martensitisch 680 1875 0.21 200 12 ' ’ '
Rostbest. Stahl u. Stahiguss Martensitisch 820 1875 [0.21 [ 240 13
Rostbest. Stahl u. Stahlguss Austenitisch, Duplex 600 2150 0.20 180 14 0.06 0.11 0.15
Ferritisch / perlitisch 1150 0.20 180 15
Grauguss (GG) Perliisch / martensitisch 1350 [ 0.28 | 260 16 008 G ] 02
Kugelgraphitguss (GGG) Eeerrﬁzgq %gg 8%‘2 ;gg 1; 0.06 0.15 | 0.19
= P EUIE R N O
] Gegluht 2600 0.24 200 31
Hoch hisbest, 00 Gehartet 3100 [ 0.24] 280 52
Legi " Ni-o Gegliht 3300 0.24 250 33
egierungen o Gehartet 3300 [ 0.24[ 350 34 05 s | 5o
o-pasis Gegossen 3300|024 320 35 - - -
Rein 400 1160 0.24 190 36
Titanlegierungen Alpha+Beta Legierungen, 1050 1245 0.24 310 37
gehartet )
R Gehirtet 4600 0.25 | 55 HRC 38
izt Sl Gehartet 4700 [ 0.25 | 60 HRC 39 008 000 | 011
Schalenhartguss Gegossen 4600 0.27 400 40 ' : '
Gusseisen Gehartet 4500 0.27 | 55 HRC 41
B st
Rostbestandiger Stahl
- Gusseisen
Superlegierungen und Titan
- Harte Werksttickstoffe
(1) Spezifische Schnittkraft fir 1 mm?2 Spanbruchbereich
(2) Spandickenfaktor
(Tabelle 2) Eingriffsfaktor Kes (Tabelle 3) Stabilitdatsfaktor Ks
a/D | 0.5.1 |0.25bis zu 0.5 | weniger als 0.25 Stabilitét| Hoch Mittel Gering
Kef 1 11 13 ks | 09 07

ae - Schnittbreite
D - Durchmesser

Member IMC Group
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Strategie Bohren
¢ Beim Bohren in langspanenden Materialien oder Materialien mit geringem Kohlenstoffgehalt,

wird empfohlen, ab 5 mm Bohrtiefe zu entspanen, um die Spane prozesssicher zu evakuieren
(siehe Videos).

¢ Eine weitere Mdglichkeit die Spane kurz zu bekommen ist, einen Spanbruchzyklus zu nutzen.

Zum Produktfiim

Die maximale Bohrtiefe bzw. nutzbare Lange zum Bohren finden Sie unter dem Parameter LU:

Do V]

mm mm

16 12

20 15

25 185
LU - Bohrtiefe

D - Durchmesser

Member IMC Group
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https://vimeo.com/885139607/d62efb4d9c
https://vimeo.com/885139607/d62efb4d9c
https://vimeo.com/885128386/d2e215eec9

CUICKLIMILL

Empfehlung - Schnittgeschwindigkeiten

PRODUKTNEUHEITEN

METRISCH

1C808

P 1 Non-alloy steel and cast steel, free cutting steel <0.25%C. Annealed 125 HB 210-300 m/min
P ] Non-alloy steel and cast steel, free cutting steel >=0.25%C. Annealed 190 HB 200-280 m/min
P 3 Non-alloy steel and cast steel, free cutting steel <0.55% C Quenched and tempered 250 HB 200-260 m/min
P 4 Non-alloy steel and cast steel, free cutting steel >=0.55% C Annealed 220 HB 180-250 m/min
P 5 Non-alloy steel and cast steel, free cutting steel >=0.55% C Quenched and tempered. 300 HBE 180-240 m/min
P & Low alloy and cast steel (less than 5% of alloying elements) Annealed 200 HB 170-240 m/min
TR Low alloy and cast steel (less than 5% of alloying elements) Quenched and tempered 275 HB 160-230 m/min
P 8 Low alloy and cast steel (less than 5% of alloying elements) Quenched and tempered 300 HB 150-230 m/min
P 0 Low alloy and cast steel (less than 5% of alloying elements) Quenched and tempered 350 HB 140-220 m/min
P 10 High alloyed steel, cast steel and tool steel Annealed 200 HB 120-210 m/min
P 11 High alloyed steel, cast steel and tool steel Quenched and tempered 325 HBE 110-170 m/min
P 12 Stainless steel and cast steel Ferritic/martensitic 200 HB 150-230 m/min
P 13 Stainless steel and cast steel Martensitic 240 HB 140-220 m/min
M 14 Stainless steel and cast steel Austenitic, duplex 180 HB 100-160 m/min
8 -3 High temp. alloys Fe based Annealed 200 HB 50-60 m/min
I8 High temp. alloys Fe based Hardened 280 HB 40-50 m/min
s 33 High temp. alloys Ni or Co based Annealed 250 HB 35-50 m/min
s 3 High temp. alloys. Ni or Co based Hardened 350 HB 25-35 m/min
s 35 High temp. alloys. Ni or Co based Cast 320 HB 30-40 m/min
s 36 Titaniurmn {pure) Pure 190 HB 65110 m/min
L ] Titanium alloys Alphatbeta alloys, hardensd 310 HB 3570 m/min
1C830

P 1 Mon-alloy steel and cast steel, free cutting steal <0,25%C. Annealed 125 HB 150-240 m/min

2 Non-alloy steel and cast steel, free cutting steel >=0.25%C. Annealed 190 HB 140-230 m/min

P a Nan-alloy steel and cast steel, free curting steel <0.55% C Quenched and temperad 250 HE T40-Z30 m/min
P 4 Non-alloy steel and cast steel, free cutting steel >=0.55% C Anncaled 220 HB 130-220 m/min
P L1 Nor-alloy steel and cast steel, free cutling steel ==0.55% C Quenched and termpered, 300 HE 130-200 m/min
F 6 Low alloy and cast steel (less than 5% of allaying slements) Annealed 200 HR 120-190 my/min
P 7 Lew al_lcy and cast steel (less than 5% u_f_ alloying el_ements} uuenche;! and temperad 275 HB 120-170 m/min
P 8 Low alloy and cast steel (less than 5% of alloying elements) Quunc'hod and tempered 300 HB 110-170 m/min
P 9 Low alloy and cast steel (less than 5% of alloying elements) Guenched and lempered 350 HE 100-160 m/min
P 10 High alloyed steel, cast steel and toal steel Annealed 200 HB 90-150 md'min

P 11 High alloyed steel, cast steel and tool steel Quenched and tempered 326 HB 90-140 m/min
4 12 Stainless steel and cast steel Farritic/martensitic 200 HB 110-160 m/min
P 13 Stainless steel and cast steel Martensitic 240 HB 100-150 m/min
M 14 Stainless steel and cast atesl Austenitic, duplex 180 HB 100-150 m/min
s a1 High temp. alloys Fe basod Annealed 200 HB 35-55 m/min

s 32 High termp. alloys Fe based Hardered 280 HE 30-45 m/min

s 33 High termnp. alloys Ni or Co based Annealed 250 HB 30-45 m/min

5 a4 High tamp. allays. Ni or Co basad Hardenad as0HB 25-35 mi/min

s 35 High temp. aIIuyB.NlurCobu:nd cast 320 HB 30-35 m/min

s 36 Titanium (pure) Pure 190 HE 50-80 m/min

=3 37 Titanium alloys Alpha+beta alloys, hardenad 30 HE 30-65 m/min
IC810

SEITE8/ 12
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Montageanleitung

¢ Um die Wendeschneidplatte furs Bohren und flrs Frasen richtig zu montieren, ist jede WSP mit
einem Indexierungssymbol “) “ auf beiden Seiten gekennzeichnet.

¢ Die Fraser sind mit folgenden Buchstaben gekennzeichnet: “D” furs Bohren und “M” fUrs Frasen.

e Achten Sie beim Montieren der WSP immer darauf, dass das “) “ Indexierungssymbol auf dem

Zahn, der mit “D” markiert ist, nach rechts auBen steht und bei der Markierung “M” nach unten
steht.

Tooth Marked “M” Tooth Marked “D”
a a N\
®
o o %
a a N\
S
o % o %
Verfigbarkeit 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 Geschaftsleitung
Member IMC Group
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PRODUKTNEUHEITEN

MDR ANMU PNTR
Doppelseitige WSP mit 4 Schneidkanten - 2 Schneiden zm Bohren und 2 zum Frésen

https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5092&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1

\*V\”ﬂ - S r

DRILLING MILLING

L9

Rd /!\$

Abmessungen Zdher «<— Harter Schnittwerte

8182 fe
Bezeichnung W1 LE S BS RE 88|38 (mm)
MDR ANMU 070304PNTR 5.20 7.80 2.80 0.80 0.40 e | o | o 0.05-0.20
MDR ANMU 090305PNTR 6.30 9.40 3.15 0.80 0.50 ) . . 0.05-0.23
MDR ANMU 120408PNTR 750 12.40 415 0.80 0.80 o | o | o 0.05-0.23
MDR D-C-AN Q % @
Multi-Funktions-Schaftfraser
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5094&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1 ® % @
APMX *"L: A
Y e /
DC =H—~—11 DCONMS
v E = =
| LAPwx 2 @ r
KAPR « IH_ -
OAL

B & /

DC APMX APMX_2 KAPRM CICT@ LU® LH OAL DCONMS Shank MDN® MDX@ WSP
16.00 7.30 470 90.0 2 1200 30.0 130.00  16.00 C 1680 30.80 MDRANMU 0703... 0.14 SR M2.5-L6-D3.25-T7 T-7/51
MDR D20-2-C20-ANO09 UL 570 90.0 2 1500 350 14500  20.00 C 2180 3820 MDRANMUO0Q03.. 0.30 SR 10508082-HG T-8/53
VDL PRSI WNTEPY 2500 1150 650 90.0 2 1850 50.0 15000  25.00 C 2630 47.60 MDRANMU1204.. 047  SR14-571  T-10/51

* Bei der Erstellung von Bohrungen, die tiefer als 5 mm sind, wird empfohlen, im Bohrzyklus zu entspanen.
() Schneidenwinkel des Werkzeugs

) Anzahl der Schneiden

3 Max. Bohrtiefe

@) Erzielung einer vollstandig flachen Bodentasche ohne Unebenheiten

Member IMC Group
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https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5092&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5094&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1
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MDR MMT-JHP

Multi-Funktions-Schaftfraser mit modularem Kopf
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5093&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1

OAL —

le— LF—»
APMX "‘U"
APMX "7

L9

4@

i

Rd°

~

Bezeichnung DC APMX APMX_2 KAPR(® CICT@ LU®

LF OAL THSZMS DCONMS DRVS® RMPX°® MDN® MDX®

WSP %

MDR D16/.63-2-MMT10-07JHP Jll0eREcl] 470 90.0 2 1200 23.00 3430 T10 16.20 13.0 90.0
MDR D20/.79-2-MMT12-09JHP PJuUR:AN 5.70 90.0 2 1500 2470 3800 T12 18.30 16.0 90.0
MDR D25/.98-2-MMT15-12JHP PiJuoRR KRN} 90.0 2 1850 383.00 50.00 T15 23.90 20.0 90.0

16.80  30.80 MDR ANMU 07 0.07
21.80 38.20 MDRANMU 09 0.08
26.30 47.60 MDRANMU 12 0.08

e Kein Schmiermittel auf den MULTI-MASTER-Gewindeanschluss auftragen.

* Bei der Erstellung von Bohrungen, die tiefer als 5 mm sind, wird empfohlen, im Bohrzyklus zu entspanen.
(1) Schneidenwinkel des Werkzeugs

) Anzahl der Schneiden

() Max. Bohrtiefe

@ GroBe des Drehmomentschltssels

5) Maximaler Auflaufwinkel

) Erzielung eines volistandig ebenen Taschenbodens ohne Unebenheiten

&

Ersatzteile

Bezeichnung

Vi

Schraube Schliissel
MDR D16/.63-2-MMT10-07JHP SR M2.5-L6-D3.25-T7 T-7/51
MDR D20/.79-2-MMT12-09JHP SR 10508082-HG T-8/53
MDR D25/.98-2-MMT15-12JHP SR 14-571 T-10/51

Drehmoment:

3 MDR D16 0.9 Nm
3 MDR D20 1.2 Nm
3 MDR D25 3.2 Nm

Member IMC Group



https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5093&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1

METRISCH

SEITE12/ 12

NI A PRODUKTNEUHEITEN

QUICHKE /MiiL

Preisliste
Artikel-Nr. Bezeichnung Preis € Verfiigbarkeit
3440209 MDR D16-2-C16-AN07 325,00 Ab Lager
3440210 MDR D20-2-C20-AN09 361,00 Ab Lager
3440208 MDR D25-2-C25-AN12 375,00 Ab Lager
3440203 MDR D16/.63-2-MMT10-07JHP 406,00 Ab Lager
3440204 MDR D20/.79-2-MMT12-09JHP 451,00 Ab Lager
3440205 MDR D25/.98-2-MMT15-12JHP 469,00 Ab Lager
3440212 MDR ANMU 070304PNTR 1C808 23,45 Ab Lager
3457539 MDR ANMU 070304PNTR 1C810 23,45 Ab Lager
3440213 MDR ANMU 070304PNTR 1C830 23,45 Ab Lager
3440215 MDR ANMU 090305PNTR I1C808 26,70 Ab Lager
3457540 MDR ANMU 090305PNTR IC810 26,70 Ab Lager
3440216 MDR ANMU 090305PNTR IC830 26,70 Ab Lager
3440218 MDR ANMU 120408PNTR IC808 29,65 Ab Lager
3440219 MDR ANMU 120408PNTR IC830 29,65 Ab Lager
Rabattgruppe: G4 Fraswerkzeuge

G1 System-Fras-WSP

Member IMC Group
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