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NI A PRODUKT NEUHEITEN

miLidFEED

HIGH FEED

lhr Nutzen

¢ Erweiterte Flexibilitat durch Systemgrofle 06
* Hohe Effizienz dank erhohrter Schneidenanzahl
¢ AuBerst weichschneidend und prozesssicher

Merkmale und Vorteile - Werkzeuge
e  Durchmesser 16, 20, 25 und 32 mm
e  Maximale Schnitttiefe 0,7 mm
e Positiver, axialer Spanwinkel flr einen weichen Schnitt
e  Schrageintauchen und Bohrzirkularfrasen méglich
e  MULTIMASTER, FLEXFIT und Schaftfraser
¢ Innere Kuhlschmiermittelzufuhr auf jede Schneide fUr eine effiziente Kihlung
e  Beschichteter Grundkodrper schitzt vor Verschleil3 Korrosion

Mermkmale und Vorteile - Wendeschneidplatte

e WSP mit 4 Schneiden fUr eine hohe Wirtschaftlichkeit

° Maximaler Zahnvorschub 1 mm fUr eine hohe Effizienz

. PVD-Beschichtung fur lange Standzeiten

e |C830 - zéhe Universalsorte fur hohe Prozesssicherheit

e  |C808 - verschleiBfeste Universalsorte fur hohe Produktivitat

e |C840/1C882 - die Spezialisten fur austenitischen, rostbestandigen Stahl und
hochhitzebestandige Legierungen

e  Geometrie T fur ISO P und K

e  Geometrie HP fUr ISO M und S

e FFQ4 SOMW 060213T fur den unterbrochenen Schnitt und geharteten Stahle
bis 62 HRC
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METRISCH

Anwendungsbereiche MILL-4-FEED
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leistung
Hochvorschub
Verfugbarkeit und Preise
Siehe Preisliste in der Anlage.
Mit freundlichen GruBen Mit freundlichen GriuBen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Erich Timons Anton Kress
CTO Produktspezialist

Mitglied der Geschéftsleitung

Member IMC Group
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miLutSFEED

HIGH FEED

FFQ4 D-MM-06
Schaftfraser mit MULTI-MASTER-Schnittstelle fir einseitige,

quadratische Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5086&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1 /E/ ®
~——LF - THSZMS S =
DTX DCL : - DCONMS
APMX 3
OAL

O
DCX(1) DC APMX AE® CICT® THSZMS LF OAL DCONMS DRVS® RMPX°®) MDN MDX WSP Q6

1600 720 070 44 3 TI0 1600 27.30 1520 130 60 2320 31.00 FFQ4SOMT060210T 002 0.9
FFQ4 D20-04-MMT12-06 2000 120 070 44 4 Ti2 2500 3830 1880 160 35 3120 3000 FFQ4SOMT060210T 0.05 09
D PITRE R TIT) SERGI 2500 1620 070 44 5 TI5 3000 4700 2400 200 22 4120 4900 FFQ4 SOMT060210T 0.09 0.9
(e L PR R AT T pABOLY 3200 2320 070 44 7 To1 3000 5310 2940 240 14 5520 6300 FFQ4SOMT060210T 017 09

* Das MULTI-MASTER-Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

e Zur Erzeugung einer geraden Oberflache darf die Schnittbreite DC nicht tGberschreiten.
* Radius zur Programmierung: fur die WSP SOMT 1.7 mm, fur die WSP SOMW 1.9 mm.
* Bei der Verwendung von SOMW, APMX=0.6 mm.

e Zum Nutenfrasen oder fur Bearbeitungen mit groBer Werkzeugauskragung wird empfohlen die maximale Schnitttiefe um 50 % zu reduzieren.
() Maximaler Durchmesser

2 Maximale Zustellung fiirs Tauchfrasen

() Zahnezahl

@ Schliisselweite

5) Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

6) Anzugsdrehmoment Nm

FFQ4 D-M-06 . I

Schaftfraser mit MULTI-MASTER-Schnittstelle fur einseitige,

quadratische Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5085&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1

%

4|8

—— OAL
S - 5|y
hdl i
DCX DC =25 THSZMS DCONMS S
g S S

DCX“) DC APMX AE? CICT® LF OAL DCONMS THSZMS RMPX®® MDN MDX DRVS® wse TQ TQ_36
9

e LR P LRI E DRG] 2000 1120 0.70 44 4 2500 4500  18.00 M10 35 3120 39.00 161 FFQ4 SOMT 060210T 0.04 09 2
FFQ4 D25-05-M12-06 iRV mlcr oy (] 4.4 5 30.00 5200  21.00 M12 2.2 4120 49.00 171 FFQ4 SOMT 060210T 0.18 09 33
g eER PRy S IRCELY 3200 2320 0.70 4.4 7 30.00 55.00  29.40 M16 1.4 5520 6300 251 FFQ4 SOMT 060210T 0.16 09 40

e Zur Erzeugung einer geraden Oberflache darf die Schnittbreite DC nicht tGberschreiten.

e Radius zur Programmierung: fur die WSP SOMT 1.7 mm, fir die WSP SOMW 1.9 mm

® Bei der Verwendung von SOMW, APMX=0.6 mm.

e Zum Nutenfrasen oder fir Bearbeitungen mit groBer Werkzeugauskragung wird empfohlen die maximale Schnitttiefe um 50 % zu reduzieren.
2 Maximale Eintauchbreite

@) Anzahl der Schneiden (oder Schneidkanten bei einem VHM-Werkzeug)

@) Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

) Schitisselweite

(6) Anzugsdrehmoment Gewindeschnittstelle in Nm

Member IMC Group
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FRASEN

PRODUKTNEUHEITEN

miLiLSFEED
HIGH FEED
FFQ4 D-C/W-06

Schaftfraser flr einseitige, quadratische WSPs mit 4 Schneidkanten
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=5084&mapp=ML &GFSTYP=M8&srch=1 . Al
- OAL -
= m———
bex Df R DCONMS =
" i Sl
- \_ APMX
12\

O
DCX" DC APMX AE® CICT® LH DCONMS OAL Shank RMPX°® MDN MDX WSP Q6
0.9

e AR ORI [FOC) 1600 720  0.70 44 3 26.0 16.00 90.00 C 6.0 2320  31.00 FFQ4 SOMT 060210T 0.11

FFQ4 D20-04-C20-06 [rXo R W /URoN (] 44 4 420 20.00 130.00 C 3.5 3120  39.00 FFQ4 SOMT 060210T 0.27 09
e Z R PIEOLRNPIEY 2500 1620 070 44 5 52.0 25.00 110.00 W 2.2 4120  49.00 FFQ4 SOMT 060210T 0.33 0.9
FFQ4 D32-07-W32-06 VXX () 44 7 66.0 32.00 130.00 W 1.4 55.20  63.00 FFQ4 SOMT 060210T 0.68 0.9

e Zur Erzeugung einer geraden Oberflache darf die Schnittbreite DC nicht Gberschreiten.

e Radius zur Programmierung: fir die WSP SOMT 1.7 mm, fur die WSP SOMW 1.9 mm

® Bei der Verwendung von SOMW, APMX=0.6 mm.

e Zum Nutenfrasen oder fur Bearbeitungen mit groBer Werkzeugauskragung wird empfohlen die maximale Schnitttiefe um 50 % zu reduzieren.
() Maximaler Durchmesser

2 Maximale Eintauchbreite

@) Zshnezahl

@) Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

) Anzugsdrehmoment Nm

Ersatzteile /ﬁ &

FFQ4 D-C/W-06 IP-7/51 SR 10516050-L4.6
Drehmoment 0,9 Nm
FFQ4 SOMT/W 0602
Einseitige, quadratische WSPs mit 4 Schneidkanten zum Hochvorschubfrasen
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fhum=5083&mapp=ML&GFSTYP=M&srch=1 @
S
S Y
e S >
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
glglgls % E
Bezeichnung L S RE 8| 8|8 | & (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 060210HP 5.50 2.00 1.00 [ o 0.20-0.70 0.20-0.90
FFQ4 SOMT 060210T 5.50 2.04 1.00 ° ° 0.20-0.70 0.20-1.00
FFQ4 SOMW 060213T 5.60 2.11 1.30 [ 0.20-0.60 0.20-1.00

e Der Startvorschub flrs Tauchfrasen betragt 0,1 mm.
e T-Typ fur Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl sowie Gusseisen. ® HP-Typ fur austenitischen, rostbestandigen Stahl sowie hoch hitzebestandige
Legierungen. ® SOMW - flache Wendeschneidplatte fur die Bearbeitung harter WerkstUckstoffe bis zu 62 HRC unterbrochenen Schnitt.

SOMT..HP SOMT.T SOMW.T

77 s,

Member IMC Group
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SCHNITTWERTEMPFEHLUNGEN

NACH WERKSTUCKSTOFFEN
Basierend auf ISO 513 und VDI 3323
Werkst.- vc (m/min) nach Schneidstoffen
o| Gruppe WSP-| ap f2
72} Nr. Werkstiickstoff Eigenschaft Hérte HB | Typ | (mm) | 1C808 IC830 | 1C840 | 1C882 (mm)
<0.25% C Gegluht 125 150-220 | 140-210 - -
Unlegierter Stahl >0.25% C Gegluht 190 130-210 | 120-200 - -
und Stahlguss, <0.55% C Vergutet 250 120-200 | 110-190 = =
Automatenstahl U 22 120-1 110-1 - -
0.55% C GegI'L‘Jht 0 0-190 0-180
Vergltet 300 110-180 | 100-170 - -
Niedrig legierter Stahl Gegliht 200 120-190 | 110-180 - -
d Stahl 509 275 T |02-07[110-180 | 100-170 - - 0.4-1.0
Lo i‘gsezt(;ndt;’le) Vergitet 300 115-170 [ 100160 |- -
gierung 350 110-170 [ 100-160 |- -
Hoch legierter Stahl, Stahlguss Gegluht 200 120-170 | 110-160 - -
und Werkzeugstahl Vergtet 325 100-150 | 90-140 - >
Ferritisch /
Rostbest. Stahl und Stahlguss martensitisch 200 HIgIe0 | ol - - i
Martensitisch 240 100-150 | 90-135 - -
Rostbest. Stahl und Stahlguss A“%ﬁg'lte'i"h' 180 | HP |o02:07| - - |90-160/90-160| 0.4-0.8
e | -
Grauguss (GG) port 150-220 | 140-210
perlitisch / 260 : i
martensitisch T o o
, ferritisch 160 e - - o
Kugelgraphitguss (GGG) Parliisch 250 120-200 | 120-190 . .
Ferritisch 130 - -
Temperguss Perliisch 230 130-210 | 115-200 . .
) Gegliiht 200 - - 55-70 | 50-65
et b Fe-Bass G ohartet 280 : 060 | 4585 | 40P
och hitzebest. . Gegliht 250 - ~ [3545 | 3040
Leglerungen Ni- oder Gehartet 350 - - [30:35 ] 25-35
Co-Basis enarte HP |02-05 0.4-0.7
Gegossen 320 - - 25-35 | 25-35
Rein 190 - - 60-70 | 50-60
37 Titanlegierungen AIpha+B§ta— 310 ) ) 35-50 | 35-45 0.4-06
Leg., gehartet
38 hardened steel Gehartet 55 HRC 60-80 - - -
39 Gehartet 60 HRC somwl 0.2-05 40-50 - - - 0.3-04
40 Schalenhartguss Gegossen 400 7| 80-100 - - - o
41 Gusseisen Gehartet 55 HRC 40-60 - - -
B sten
Rostbestandiger Stahl
. Gusseisen
. Nichteisen-Metalle
Superlegierungen und Titan
Harte Werksttickstoffe
Member IMC Group
Y21l
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PRODUKTNEUHEITEN

miLutSFEED

HIGH FEED
Preisliste
Artikel-Nr. Bezeichnung Preis € Verfiigbarkeit
3442095 FFQ4 D16-03-C16-06 300,00 € Ab Lager
3442104 FFQ4 D20-04-C20-06 327,00 € Ab Lager
3442105 FFQ4 D25-05-W25-06 361,00 € Mitte Q3
3442106 FFQ4 D32-07-W32-06 399,00 € Ab Lager
3439928 FFQ4 D16/.63-03-MMT10-06 315,00 € Ab Lager
3442097 FFQ4 D20-04-MMT12-06 343,00 € Ab Lager
3442098 FFQ4 D25/.98-05-MMT15-06 379,00 € Mitte Q3
3442099 FFQ4 D32/1.26-07-MMT21-06 419,00 € Ab Lager
3442100 FFQ4 D20-04-M10-06 327,00 € Mitte Q3
3442101 FFQ4 D25-05-M12-06 361,00 € Ab Lager
3442102 FFQ4 D32-07-M16-06 399,00 € Mitte Q3
3442112 FFQ4 SOMT 060210HP 1C840 13,90 € Ab Lager
3442111 FFQ4 SOMT 060210HP 1C882 17,05 € Ab Lager
3442113 FFQ4 SOMT 060210T IC808 13,90 € Ab Lager
3440177 FFQ4 SOMT 060210T IC830 13,90 € Ab Lager
3439929 FFQ4 SOMW 060213T 1C808 13,90 € Ab Lager

Rabattgruppe: G4 Fraswerkzeuge
G1 System - Fras - WSP

Member IMC Group
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