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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

UNIVERSAL

Diese neuen UNIVERSAL-Werkzeuglinien erganzen die bereits vorhandenen VHM-FLASHSOLID Werkzeuge zum Schruppen und
Schlichten bis zu einer maximalen Schnitttiefe von 2xD.

Zusétzlich sind diese Werkzeuge auch mit 5 Schneiden und Schaftfreischliff verfligbar.

CHATTERFREE UNIVERSAL PVD AITiN Hohe Oberflichengiite Lange Standzeiten

138-4-U UNIVERSAL

Z4_Hochleistungs-Geometrie

Variable Drallwinkel &

X . - stabile Schneidecken
ungleiche Teilung

- zum Schruppen und Schlichten

- auBerst weiches Schnittverhalten fiir ein breites Werkstoffspektrum

- reduziert auftretende Vibrationen - maximale Zerspanleistung

1C900_High End Schneidstoff

- ausgewogenes Feinstkornsubstrat
- moderne AITIN-PVD-Beschichtung
- hervorragende Standzeiten

Lange Ausfiihrung

- mit Schaftfreischliff
fir tiefe Kavitaten

z Schaftoptionen

- Zylinder- und Weldonschaft

138-5-U UNIVERSAL

Z5_Hochleistungs-Geometrie

Variable Drallwinkel &
ungleiche Teilung

- auBerst weiches Schnittverhalten
- reduziert auftretende Vibrationen

Schaftoptionen

- Zylinder- und Weldonschaft

- stabile Schneidecken

- zum Schruppen und Schlichten
fiir ein breites Werkstoffspektrum

- maximale Zerspanleistung

1C900 - High-End-Schneidstoff

- ausgewogenes Feinstkornsubstrat
- moderne AITIN-PVD-Beschichtung
- hervorragende Standzeiten

ISCAR

FLASHSOLID - kombiniert hohe Produktivitit und Wirtschaftlichkeit




FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

138-4-U
Z4 _\ollhartmetall-Schaftfraser mit 35° und 37° Spiralwinkel, ungleicher Teilung und UNIVERSAL
Schutzfase oder Radius | T -
CHWx45°
e =]
4
DCONMS
! |

vEew
Artikel- fz fz
Nr. DC DCONMS APMX  OAL  NOF® RMPX@ Schaft® min  ma  CHW R

KZIZypL 138-060-12-C06-57-4-U 6.00 6.00 12.00 57.00 4 5.0 C 0.03 0.07 0.25 -
kZPZ b 138-060-12-C06R0.2-57-4-U X0 6.00 12.00 57.00 4 5.0 C 0.03 0.07 - 0.2
KZPZIER 138-060-12-C06R0.5-57-4-U X4 6.00 12.00 57.00 4 5.0 C 0.03 0.07 - 0.5
kZPZ LY 138-060-12-C06R1-57-4-U 6.00 6.00 12.00 57.00 4 5.0 C 0.03 0.07 - 1.0
KZ0Zrp N 138-080-16-C08-63-4-U 8.00 8.00 16.00 63.00 4 5.0 C 0.03 0.09 0.30
kZPZi71) 138-080-16-C08R0.3-63-4-U [K:Xv¢ 8.00 16.00  63.00 4 5.0 C 0.03 0.09 - 0.3
KZPZIVAN 138-080-16-C08R0.5-63-4-U :Ki] 8.00 16.00 63.00 4 5.0 C 0.03 0.09 = 0.5
kZPZLr23 138-080-16-C08R1-63-4-U 8.00 8.00 16.00  63.00 4 5.0 C 0.03 0.09 - 1.0
KZPZIVXN 138-080-16-C08R1.5-63-4-U :Ki] 8.00 16.00 63.00 4 5.0 C 0.03 0.09 = 1.5
KZIyE N 138-100-20-C10-72-4-U 10.00 10.00 20.00 72.00 4 5.0 C 0.03 0.09 0.40 -
kZPZEN 138-100-20-C10R0.3-72-4-U R4 10.00 20.00 72.00 4 5.0 C 0.03 0.09 = 0.3
KZPZEF R4 38-100-20=-C10R0:5-72-4=U" R [VX[J 10.00 20.00 72.00 4 5.0 C 0.03 0.09 - 0.5
kZPZl-rl 138-100-20-C10R1-72-4-U 10.00 10.00 20.00 72.00 4 5.0 C 0.03 0.09 = 1.0
KZPZE7:3438-100-20-C10R1:5-72-4-U" R [VX[J 10.00 20.00 72.00 4 5.0 C 0.03 0.09 - 1.5
kZIZY<PS 138-120-24-C12-83-4-U 12.00 12.00 24.00 83.00 4 5.0 C 0.04 0.10 0.50 ©
kZIZY&cl 138-120-24-W12-83-4-U 12.00 12.00 24.00 83.00 4 5.0 w 0.04 0.10 0.50 -
3424629 QKIS PLEPZEof PALIREEREL EUE 12.00 12.00 24.00 83.00 4 5.0 C 0.04 0.10 = 0.5
KZPZEXLEY38-120-24-C12R1.5-83-4-U" R X[/ 12.00 24.00 83.00 4 5.0 C 0.04 0.10 - 1.5
KZPZEIN 138-120-24-C12R2-83-4-U 12.00 12.00 24.00 83.00 4 5.0 C 0.04 0.10 = 2.0
KZPZx73 138-120-24-C12R3-83-4-U 12.00 12.00 24.00 83.00 4 5.0 C 0.04 0.10 - 3.0
kZIEYEZY 138-160-32-C16-92-4-U 16.00 16.00 32.00 92.00 4 5.0 C 0.05 0.11 0.60 =
KZIZTELN 138-160-32-W16-92-4-U 16.00 16.00 32.00 92.00 4 5.0 w 0.056 0.11 0.60 -
KZPZEXXN 138-160-32-C16R0.5-92-4-U R0 16.00 32.00 92.00 4 5.0 C 0.05 0.1 - 0.5
KZPZEXER138-160-32-C16R1.5-92-4-U" R [:Xi[/ 16.00 32.00 92.00 4 5.0 C 0.05 0.1 - 1.5
kZPZLXLY 138-160-32-C16R2-92-4-U 16.00 16.00 32.00 92.00 4 5.0 C 0.05 0.11 - 2.0
KZPZEXEN 138-160-32-C16R3-92-4-U 16.00 16.00 32.00 92.00 4 5.0 C 0.05 0.1 - 3.0
kZPZLZT 4 138-160-32-C16R4-92-4-U 16.00 16.00 32.00 92.00 4 5.0 C 0.05 0.1 - 4.0
KZIZTETE 138-200-40-C20-104-4-U 20.00 20.00 40.00 104.00 4 5.0 C 0.06 0.11 0.60 -
KZLEYETd 138-200-40-W20-104-4-U 20.00 20.00 40.00 104.00 4 5.0 w 0.05 0.11 0.60 -
KZPZExER138-200-40-C20R:5-104-4-U" -LXi[) 20.00 40.00 104.00 4 5.0 C 0.05 0.1 - 0.5
KZPZEXLN 138-200-40C20R1.5-104-4-U PX00) 20.00 40.00 104.00 4 5.0 C 0.05 0.11 - 1.5
KZPZIELEY38-200-40-C20R2-104-4-U " -LXi[) 20.00 40.00 104.00 4 5.0 C 0.05 0.11 - 2.0
KZPZETN 138-200-40-C20R3-104-4-U  PX00) 20.00 40.00 104.00 4 5.0 C 0.05 0.1 - 3.0
KEPZEErE138-200-40=C20R5-104=-4-U " -l Xs[o 20.00 40.00 104.00 4 5.0 C 0.05 0.11 - 5.0

() Anzahl der Schneiden ) Maximaler Rampenwinkel @) C-Zylindrisch, W-Weldon
¢ Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

138-4-U - mit Freischliff

| o | | UNIVERSAL
Z4_Vollhartmetall-Schaftfraser mit 35° und 37° Spiralwinkel, ungleicher Teilung
und Schutzfase L L
Ly
~— APMX - . — =
- L ‘
b O " )———1 oconws
. "\ l
| Cxa5° ! ‘
OAL
Artikel- fz fz
Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX  OAL LU  NOF® RMPX® Schaft® (mn  mal CHW
EYECCTRN 138-060-13/21-W06-57-4-U 6.00  6.00 13.00 57.00 21.00 4 5.0 W 003 0.07 0.25
CZECV0R 138-080-19/27-WW08-63-4-U " [JE:Xv VIR Xol1 19.00 63.00 27.00 4 5.0 W 003 009 0.30
KZOZE Y 138-100-20/32-C10-72-4-U 10.00 10.00 20.00 72.00 32.00 4 5.0 C 0.03 0.09 0.40
RZLZEL Y 38-120-24/38-C12-83-4-U 12.00 12.00 24.00 83.00 38.00 4 5.0 C 0.04 0.10 0.50
3404861 [REMPIIPIVEC AP CWETIN 1200 12.00  24.00 83.00 38.00 4 5.0 W 004 0.10 0.50
krlzt Pl 138-160-32/50-C16-92-4-U 16.00 16.00 32.00 92.00 50.00 4 5.0 C 0.05 0.11 0.60
3404863 FREM [ ICPY /M AR/ M UM 16.00 16.00  32.00 92.00 5000 4 5.0 W 005 011 0.60
KZIZELZ 81 38-200-40/60-C20-104=4=U " [l Xo[s 20.00 40.00 104.00 60.00 4 5.0 C 0.05 0.11 0.60
RZOZE Y 138-200-40/60-W20-104-4-U  J0)00] 20.00 40.00 104.00 60.00 4 5.0 w 0.05 0.11 0.60

() Anzahl der Schneiden ) Maximaler Rampenwinkel @) C-Zylindrisch, W-Weldon
e Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

138-5-U
Z5_Vollhartmetall-Schaftfraser mit 35° und 37° Spiralwinkel, ungleicher Teilung

und Schutzfase | % L

UNIVERSAL

- DCONMS

OAL
AVEEE

Artikel- fz fz

Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF®  RMPX@  Schaft® (min) (max) CHW
k2R GTd 138-060-12-C06-57-5-U 6.00 6.00 12.00 57.00 5 5.0 (o] 0.03 0.07 0.25
KZLZEREN 138-080-16-C08-63-5-U 8.00 8.00 16.00 63.00 5 5.0 (o] 0.03 0.09 0.30
kZZEy(N 138-100-20-C10-72-5-U 10.00 10.00 20.00 72.00 5 5.0 C 0.03 0.09 0.40
kZoklyi:N 138-100-20-W10-72-5-U 10.00 10.00 20.00 72.00 5 5.0 w 0.03 0.09 0.40
kZOIEYaN 138-120-24-C12-83-5-U 12.00 12.00 24.00 83.00 5 5.0 (¢] 0.04 0.10 0.50
kZOZETe8 138-120-24-W12-83-5-U 12.00 12.00 24.00 83.00 5 5.0 w 0.04 0.10 0.50
kZOZETEN 138-160-32-C16-92-5-U 16.00 16.00 32.00 92.00 5 5.0 (o] 0.05 0.11 0.60
KZZEY 2N 138-160-32-W16-92-5-U 16.00 16.00 32.00 92.00 5 5.0 w 0.05 0.11 0.60
EZZEYEE 138-200-40-C20-104-5-U 20.00 20.00 40.00 104.00 5 5.0 (o] 0.05 0.11 0.60
KZZEY(CN 138-200-40-W20-104-5-U 20.00 20.00 40.00 104.00 5 5.0 w 0.05 0.11 0.60

() Anzahl der Schneiden ) Maximaler Rampenwinkel @) C-Zylindrisch, W-Weldon

e Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

i . . UNIVERSAL
138-5-U - mit Freischliff
Z5_Vollhartmetall-Schaftfraser mit 38° Spiralwinkel, ungleicher Teilung und Schutzfase %
CHW I ]
~~
T~ L= l
ol 152 N | I | I | I FO—
/ \
"\— ] - DCONMS
2 1
o \\\\4“/ o} Ol1=002 Iii h/l Iii Ii]
Artikel- fz fz
Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX  OAL LU NOF® RMPX@ Schaft®  (min ma)  CHW
3440037 FELRVIBEIZAB = ARTN 6.00  6.00 13.00 57.00 21 5 5.0 w 0.03 005 025
138-080-19/27-W08-63-5-U [N NN X1 19.00 6300 27 5 5.0 w 0.03  0.007 0.3

3440038

() Anzahl der Schneiden @ Maximaler Rampenwinkel @) C-Zylindrisch, W-Weldon

e Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

Bezeichnungssystem
138 | - | 100 | - / - - -
A: C: G:
130 — Schlichten 30° Spiralwinkel Schnitttiefe Gesamtlange
138 — Schlichten 38° Spiralwinkel H:
145 — Schlichten 45° Spiralwinkel D: Anzahl der Schneiden
230 — Kugelkopf Freischliff It
338 — Spanteilergeometrie 38° Spiralwinkel Radius (mm)
438 — Schruppen 38° Spiralwinkel E: J
445 — Schruppen 45° Spiralwinkel Schafttyp G. trie fiir Werkstiickstoff:
500 — Schaftfraser fiir Stege und Rippen C: Zylindrisch e L EEHEETOR
510 - Kugelkopffraser fir Stege und W: Weldon P _ Stahl
Rippen E: G - Allgemein
) M — Rostbestandiger Stahl
FB'.. h Schaftdurchmesser U — Fur universellen Einsatz
raserdurchmesser { mm ) T — Kombinationsgeometrie
338-4-P
Z4_Kombi-Vollhartmetallschaftfraser zum Schruppen und Schlichten
mit ungleicher Teilung fur vibrationsfreie Bearbeitungen
4 =]
+—- DCONMS )

I PR <S[H]

fz fz

Q:Ikel Bezeichnung DC DCONMS  APMX OAL  NOF)  FHA RMPX@  Schaft®  CHW  (min  (max)
kxgfhlN  338-060-14-06-57-4-P 6.00 6.00 14.00 57.00 4 38.0 5.0 C 0.25 0.03 0.06
gl 338-080-18-08-63-4-P 8.00 8.00 18.00 63.00 4 38.0 5.0 C 0.30 0.03 0.06
kxrecl7l  338-100-22-10-72-4-P 10.00 10.00 22.00 72.00 4 38.0 5.0 C 0.40 0.03 0.09
kergChel  338-120-26-12-83-4-P 12.00 12.00 26.00 83.00 4 38.0 5.0 C 0.50 0.04 0.10
krgClly 338-160-34-16-92-4-P 16.00 16.00 34.00 92.00 4 38.0 5.0 [} 0.60 0.05 0.11
CRIEEEY 338-200-42-20-104-4-P K 20.00 42.00 104.00 4 38.0 5.0 C 0.60 0.05 0.11

() Anzahl der Schneiden @ Maximaler Rampenwinkel @) C-Zylindrisch ® Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet

445-4-T
Z4_Kombi-Vollhartmetallschaftfraser zum Schruppen und Schlichten

CHW x 45°

O A N {l DCONMS )

‘T4APM><J\/ rﬂ AVE w ,,,,,,, 1

. R

Bl Eezeichnung DC DCONMS APMX  OAL  NOFY FHA RMPX? Schaft® CHW  mn s
kRrgCrZy  445-060-14-06-57-4-T XY 6.00 14.00 57.00 4 45.0 5.0 C 0.25 0.03 0.06
kergCril  445-080-18-08-63-4-T XU 8.00 18.00 63.00 4 45.0 5.0 C 0.30 0.03 0.08
KR Cr(l  445-100-22-10-72-4-T RO 10.00 22.00 72.00 4 45.0 5.0 C 0.30 0.03 0.09
kxrelred 445-120-26-12-83-4-T REXN 12.00 26.00 83.00 4 45.0 5.0 C 0.40 0.04 0.10
kigCrel  445-160-34-16-92-4-T R 16.00 34.00 92.00 4 45.0 5.0 C 0.60 0.05 0.11
CEeCIe] 445-200-42-20-104-4-T Xy 20.00 42.00 104.00 4 45.0 5.0 C 0.60 0.05 0.11

(M Anzahl der Schneiden @ Maximaler Rampenwinkel @ C-Zylindrisch ® Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

145-4G
Z4 _\ollhartmetall-Schaftfraser mit 45° Spiralwinkel fur
Schlichtanwendungen mit scharfer Eckenausflihrung D ; ‘/

v Y [— :
DC &sf—qﬁ ————————— =} pconws

L APMX L\FHA R

Artikel- Schaft fz fz
Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF FHA RMPX (C-zylindrisch (min) (max)
ucN 145-020-07-06-57-4-G 2 6 7 57 4 45 3 (o] 0.01 0.03
£z 145-030-10-03-57-4-G 3 3 10 38 4 45 3 C 0.01 0.04
LGl 145-030-10-06-57-4-G 3 6 10 57 4 45 3 (0] 0.01 0.04
ERICUCE 145-040-12-04-50-4-G 4 4 12 50 4 45 & (0] 0.02 0.05
<xiGued 145-040-12-06-57-4-G 4 6 12 57 4 45 3 C 0.02 0.05
KGN 145-050-14-05-50-4-G 5 5 14 50 4 45 3 (o] 0.02 0.06
el 145-050-14-06-57-4-G 5 6 14 57 4 45 3 (o] 0.02 0.06
LN 145-060-16-06-57-4-G 6 6 16 57 4 45 4 C 0.03 0.08
KGN 145-080-20-08-63-4-G 8 8 20 63 4 45 4 (o] 0.03 0.08
LGP 145-100-22-10-72-4-G 10 10 22 72 4 45 5 (] 0.03 0.09
KGN 145-120-25-12-83-4-G 12 12 25 83 4 45 5! (o] 0.03 0.10
LM 145-160-32-16-92-4-G 16 16 32 92 4 45 5 C 0.03 0.12

¢ Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet

145-3A
Z3_Vollhartmetall-Schaftfraser mit 45° Spiralwinkel in mittlerer Lange
flr die Bearbeitung von Aluminium
RE — | 3
NAPMX y (1
@ DC — «}DCONMS
U \[FHA ‘7 : d :
OAL | .
Artikel- ) L z z
Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF FHA RMPX RE C-Zylindrisch (min  (max
GOk 145-040-12-06-57-3-R01-A 4 6 12 57 3 45 3 0.1 C 0.02 0.05
LGk 145-050-14-06-57-3-R02-A 5 6 14 57 3 45 3 0.2 C 0.02 0.06
kN 145-060-16-06-57-3-R02-A 6 6 16 57 3 45 4 0.2 C 0.03 0.07
AN 145-080-20-08-63-3-R02-A ;] 8 20 63 3 45 4 02 c 0.03 0.09
LGP 145-100-22-10-72-3-R02-A 10 10 22 72 3 45 5 0.2 C 0.03 0.1
G ERE 145-120-25-12-83-3-R02-A 12 12 25 83 3 45 5 0.2 C 0.04 0.11
I[GE7e 145-140-30-14-83-3-R02-A 14 14 30 83 3 45 5 0.2 C 0.04 0.12
KSGELE 145-160-32-16-92-3-R02-A 16 16 32 92 3 45 5 0.2 C 0.05 0.13
L 145-200-38-20-104-3-R02-A P 20 38 104 3 45 5 02 C 0.05 0.13

e Schneidstoff: IC08 / unbeschichtete Feinstkornsorte
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

145-4G
Z4 _\ollhartmetall-Schaftfraser mit 45° Spiralwinkel fir Schlichtanwendungen
mit langen Schneiden

APMX——= > JFHA ! E M

Schaft
Artikel- C'Zylindrisch fz fz
Nr. Bezeichnung DC DCONMS  APMX OAL NOF FHA°  W-Weldon (min) (max)
<R 145-060-24-06-65-4-G 6 6 24 65 4 45 © 0.03 0.07
GIRPY 145-080-32-08-79-4-G 8 8 32 79 4 45 © 0.03 0.09
3323964 IEECRTIELRLRLI SN 10 10 40 100 4 45 © 0.03 0.1
3316113 QRECHPIERPRTEY 12 12 48 100 4 45 © 0.04 0.11
3316114 EECHPVLELRPRT RN 14 14 50 100 4 45 ® 0.04 0.11
LXlyef:Pl 145-060-16-06W57-4-G 3 6 16 57 4 45 w 0.03 0.07
3397783 RECRVETP LEENT LN 8 8 20 63 4 45 w 0.03 0.09
3397784 RECR LIS TRTIT W E N 10 10 22 72 4 45 w 0.03 0.1
3397785 QRELR PSP IR PATEE- BN 12 12 25 83 4 45 w 0.04 0.11
3397786 RECH PRI} W E N 16 16 32 92 4 45 w 0.05 0.13
¢ Schneidstoff: 1C900 / AITiN-PVD-beschichtet
145-2A
Z2_Vollhartmetall-Schaftfraser mit 45° Spiralwinkel in mittlerer Lange
fur die Bearbeitung von Aluminium
§ =~APMX~ i — | S
pcbiess—— >~ .. . — DCONMS [

T‘ \FHA ) | ]

| OAL: . :

Artikel- Schaft fz fz

Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF FHA RMPX  C-Zylindrisch (min) (max)
kxilaPrd 145-040-12-06-57-2-A 4 6 12 57 2 45 3 C 0.02 0.05
g Pt 145-050-14-06-57-2-A 5 6 14 57 2 45 3 C 0.02  0.06
Rzl 145-060-16-06-57-2-A 6 6 16 57 2 45 4 C 0.03 0.07
kXIGEN 145-080-20-08-63-2-A 8 8 20 63 2 45 4 C 0.03 0.09
kila kIl 145-100-22-10-72-2-A 10 10 22 72 2 45 5 C 0.03 0.10
kI EPE 145-120-25-12-83-2-A 12 12 25 83 2 45 5 C 0.04 0.11
kriakZY 145-160-32-16-92-2-A 16 16 32 92 2 45 5 C 0.05 0.13

e Schneidstoff: IC08 / unbeschichtete Feinstkornsorte
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

145-4-R
Z4 _Vollhartmetall-Schaftfraser mit 45° Spiralwinkel —
fur Schlichtanwendungen mit Eckenradien =
RE =
I ¥ e
C __J .
== B oooue

* Al
L APMXJ FHA ‘ {
OAL |
PR

Artikel- Schaft fz fz

Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF FHA RMPX C-Zylindrisch RE  (min)  (max)
RRIGICLE 145-060-16-06-57-4R05-G 6 6 16 57 4 45 4 C 0.5 0.03 0.07
REICOCId 145-060-16-06-57-4R1-G 6 6 16 57 4 45 4 C 1 0.03 0.07
kXLY 145-080-20-08-63-4R05-G 8 8 20 63 4 45 4 C 0.5 0.03 0.09
kI[N 145-080-20-08-63-4R1-G 8 8 20 63 4 45 4 (6] 1 0.03 0.09
k[ 145-080-20-08-63-4R1.5-G 8 8 20 63 4 45 4 C 1.5 0.03 0.09
kEIGLXE 145-080-20-08-63-4R2-G 8 8 20 63 4 45 4 C 2 0.03 0.09
X 0Y 145-100-22-10-72-4R05-G 10 10 22 72 4 45 5 (o} 0.5 0.03 0.10
KEIGIOEE 145-100-22-10-72-4R1-G 10 10 22 72 4 45 5 C 1 0.03 0.10
kRGN 145-100-22-10-72-4R1.5-G 10 10 22 72 4 45 5 C 1.5 0.083 0.10
X(Glrd 145-100-22-10-72-4R2-G 10 10 22 72 4 45 5 C 2 0.03 0.10
RIGI0E] 145-100-22-10-72-4R3-G 10 10 22 72 4 45 5 (o 3 0.03 0.10

* Schneidstoff: ICI00 / AITiN-PVD-beschichtet
138-A

Z3_Vollhartmetall-Schaftfraser mit 3, 4 und 5xD
Freischliff und ungleicher Teilung fur Aluminium m T

RE : / | = |
@ DC ;CfONMS
SN\ 1

~— APMX—> . hocoe e |
LH

OAL

Artikel- Schaft fz fz

Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF FHA LH RE C-Zylindrisch (o  (man
kxIGElN 138-020-05/08-06-57-3R-A 2 6 5 57 3 38 8 0.1 C 0.01 0.02
kxIGIrd 138-030-07/12-06-57-3R-A 3 6 7 57 3 38 12 041 C 0.03 0.05
kXl 138-040-10/16-06-57-3R-A 4 6 10 57 3 38 16 0.2 C 0.03 0.05
cXICPlgN 138-050-12/20-06-57-3R-A 5 6 12 57 3 38 20 0.2 C 0.03 0.06
kX[2ikd 138-060-09/18-06-57-3R-A 6 6 9 57 3 38 18 0.2 C 0.03 0.07
X2y 138-060-09/30-06-65-3R-A 6 6 9 65 3 38 30 0.2 C 0.03 0.07
<Pl 138-060-14/24-06-60-3R-A 6 6 14 60 3 38 24 0.2 C 0.03 0.07
kX2l 138-080-12/24-08-63-3R-A 8 8 12 63 3 38 24 0.2 C 0.03 0.09
kxI-70d 138-080-12/40-08-79-3R-A 8 8 12 79 3 38 40 0.2 C 0.03 0.09
RPN 138-080-18/32-08-68-3R-A 8 8 18 68 3 38 32 0.2 C 0.03 0.09
X7l 138-100-15/30-10-72-3R-A 10 10 15 72 3 38 30 0.2 C 0.03 0.10
kXICZA0N 138-100-15/50-10-92-3R-A 10 10 15 92 3 38 50 0.2 C 0.03 0.10
XivaPy 138-100-22/40-10-80-3R-A 10 10 22 80 3 38 40 0.2 C 0.03 0.10
kX7 kY 138-120-18/36-12-83-3R-A 12 12 18 83 3 38 36 0.2 C 0.04 0.11
kxIl-ALY 138-120-18/60-12-100-3R-A Vi 12 18 100 3 38 60 0.2 C 0.04 0.11
RPN 138-120-26/48-12-93-3R-A 12 12 26 93 3 38 48 0.2 Cc 0.04 0.1
X7l 138-160-24/48-16-92-3R-A 16 16 24 92 3 38 48 0.2 C 0.05 0.13
kIPArd 138-160-24/80-16-128-3R-A (3 16 24 128 3 38 80 0.2 C 0.05 0.13
kxlr4f)] 138-160-34/64-16-115-3R-A R[] 16 34 115 3 38 64 0.2 C 0.05 0.13

Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet

ISCAR FLASHSOLID - kombiniert hohe Produktivitat und Wirtschaftlichkeit




FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

145-6G
Z6_Vollhartmetall-Schaftfraser mit 45° Spiralwinkel —

fir Schlichtanwendungen | B

Artikel- Schaft fz fz

Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX  OAL NOF  FHA  C-Zylindrisch (min) (max)
kil 145-060-16-06-57-6-G 6 6 16 57 6 45 C 0.03 0.07
KO YZY 145-080-20-08-63-6-G 8 8 20 63 6 45 C 0.03 0.09
Gl 145-100-22-10-72-6-G 10 10 22 72 6 45 C 0.03 0.1

RRIGIVCE 145-120-25-12-83-6-G 12 12 25 83 6 45 C 0.04 0.11
S arcl 145-160-32-16-92-6-G 16 16 32 92 6 45 C 0.05 0.13
RGN 145-200-38-20-104-6-G 20 20 38 104 6 45 C 0.05 0.13

e Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet

438-3/4-G
Z3_ & Z4_Vollhartmetall-Schaftfraser mit 30° und 38° Spiralwinkel sowie Freischliff

fir Schruppbearbeitungen D EJ

CHW x 45°

v
@ 0 - =i - *
R EVEE[

Schaft

Artikel- C-Zylindrisch, . fz

N. Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF FHA LU RMPX CHW W-Weldon  (min)  (max)
IR 438-040-08/13-06-57-3-G 4 6 8 57 3 38 13 3 0.25 C 0.02 0.05
kRIGikrd 438-050-10/17-06-57-3-G 5 6 10 57 3 38 17 3 0.3 C 0.02 0.05
<xi(akil 438-060-13/21W06-57-3-G 6 6 13 57 3 38 21 4 0.3 w 0.03 0.06
Rk 438-080-20/28W08-63-3-G 8 8 20 63 3 38 28 4 0.3 w 0.03 0.08
N 438-100-22/30W10-72-4-G |l 10 2 72 4 3 30 5 0.3 w 0.03 0.09
<RIl 438-120-25/37W12-83-4-G 12 12 25 83 4 30 37 5 0.4 w 0.04 0.10
<X EXY 438-160-32/44W16-92-4-G 16 16 32 92 4 30 44 5 0.5 w 0.05 0.11
RZIk:ZZY 438-200-38/55W20-104-4-G ) 20 38 104 4 30 55 & 0.6 w 0.05 0.11

e Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

230-2/4-G
Z2_ & Z4_Vollhartmetall-Kugelkopffraser M

v

DC@— . ﬁt ——————————————— L DCONMS

L \;FHA I

APMX| OAL

PR

Artikel- Schaft
N Bezeichnung DC  DCONMS APMX OAL NOF FHA C-Zylindrisch
L] 230-030-05-06-57-2-G 3 6 5 57 2 30 c
ER[77] 230-040-07-06-50-4-G [ 6 7 50 4 30 c
774l 230-040-12-04-50-4-G [ 4 12 50 4 30 c
L5777 230-050-08-06-57-4-G |G 6 8 57 4 30 c
EXl77x] 230-060-08-06-57-2-G [ 6 8 57 2 30 c
ER[772] 230-060-08-06-57-4-G [ 6 8 57 4 30 c
EX[775] 230-060-16-06-57-4-G [ 6 16 57 4 30 c
2 230-080-20-08-63-4-G [ 8 20 63 4 30 c
7] 230-100-22-10-72-4-G  [JRL 10 22 72 4 30 c

e Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet

130-4-G
Z4_Vollhartmetall-Schaftfraser mit 30° Spiralwinkel
und scharfer Eckenausfuhrung
v Y —| 3
DCH > ~ipconvs (LIl
T
re— APMX—> :FHA j : l :
- OAL———————» ﬁ M ﬁ oomd ‘
Artikel- Schaft fz fz
Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF FHA RMPX  C-Zylindrisch ~ (mim  (may
[k 130-020-07-03-38-4-G R 3 7 38 4 30 3 © 0.01 0.03
3316154 QRELE PTG A LR WHGY 25 3 7 38 4 30 3 © 0.01  0.03
(G 130-030-10-03-38-4-G  [K] 3 10 38 4 30 4 © 0.01 0.04
3316156 RENSELS VR 3 6 10 57 4 30 4 © 0.01  0.04
[GE7d 130-040-12-06-57-4-G [ 6 12 57 4 30 5 © 0.02  0.05
3316158 RELELS PRI PR 5 5 14 50 4 30 5 © 0.02  0.06
3316159 EELSIT PR NG N 5 6 14 57 4 30 5 © 0.02 0.06
XV 130-060-16-06-57-4-G ) 6 16 57 4 30 5 © 0.03 0.07
(310 130-080-20-08-63-4-G  [K:] 8 20 63 4 30 5 © 0.03  0.09
3316162 JRELB LI ST RE VR 10 10 22 72 4 30 5 © 0.03 0.10
3316163 REVRPLIPT PR -L VR 12 12 25 83 4 30 5 © 0.04 0.1

e Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

445-4-G
Z4 Vollhartmetall-Schaftfraser mit Schutzfase und Freischiliff

fur Schruppbearbeitungen T
CHW 45° L
— || _=
r v R =
DC =y D @ ————— — DCONMS

b L apux- \[FHA =5
e LH——] ﬁ M ﬁ ******* ‘

Schaft
ﬁ:lkd Bezeichnung DCONMS APMX OAL NOF FHA LH RMPX CHW W-Weldon
kkalcvril 445-050-10/15W06-57-4-G 6 10 57 4 45 15 3 0.20 W
kxil-rxill 445-060-12W06-57-4-G 6 12 57 4 45 - & 0.25 w
kxilipxrd 445-060-12/18W06-57-4-G 6 12 57 4 45 18 3] 0.25 w
kEIPRkE 445-080-16W08-63-4-G 8 16 63 4 45 - 4 0.25 w
kki[v<%Y 445-080-16/24W08-63-4-G 8 16 63 4 45 24 4 0.25 w
kxiloril 445-100-20W10-72-4-G 10 20 72 4 45 - 5 0.30 w
ka7l 445-100-20/30W10-72-4-G 10 20 72 4 45 30 5 0.30 W
k7Yl 445-120-24W12-83-4-G 12 24 83 4 45 - 5 0.35 w
kRarst) 445-120-24/36W12-83-4-G 12 24 83 4 45 36 5 0.35 W

e Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet

138-4-P
Z4 _\ollhartmetall-Schaftfraser mit ungleicher Teilung und Freischliff fir
die vibrationsarme Bearbeitung von Stahl

Chx45°
L - i =
—— H —— ‘ L- Locooad ;
= ap~| Ly
Dh1§ —f—r—r—r—r———-— dhs
|

Schaft

Artikel- C-Zylindrisch
Nr. Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF FHA LU RMPX CHW  W-Weldon
kxl-2Z0) 138-030-08/11-06-57-4-P 3 6 8 57 4 38 11 3 0.10 C
cxil-eZal 138-040-10/14-06-57-4-P 4 6 10 57 4 38 14 3 0.15 C
kx3(-2lvY 138-050-12/17-06-57-4-P 5 6 12 57 4 38 17 3 0.18 (0]
cxI-2ikd 138-060-14/20-06-57-4-P 6 6 14 57 4 38 20 4 0.25 (o}
kxal-zi2y 138-080-18/26-08-63-4-P 8 8 18 63 4 38 26 4 0.30 C
kkkPRY(l 138-080-18/26W08-63-4-P 8 8 18 63 4 38 26 4 0.30 w
kxlo2Zi) 138-100-22/32-10-72-4-P 10 10 22 72 4 38 32 5 0.40 (o}
kkkpkyed 138-100-22/32W10-72-4-P 10 10 22 72 4 38 32 5 0.40 w
kX [2%y 138-120-26/38-12-83-4-P 12 12 26 83 4 38 38 5 0.50 C
RekPRICE 138-120-26/38W12-83-4-P 12 12 26 83 4 38 38 5 0.50 w
k5 :2Lyd 138-160-34/50-16-100-4-P 16 16 34 100 4 3 50 5 0.60 c
kkkPRyCN 138-160-34/50W16-100-4-P 16 16 34 100 4 38 50 5 0.60 w
kxo2id 138-200-42/60-20-110-4-P 20 20 42 110 4 38 60 5 0.60 (o}
kRekrellll 138-200-42/60W20-110-4-P 20 20 42 110 4 38 60 5 0.60 W

e Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

338-4-M
Z4_Vollhartmetall-Schaftfraser mit 38° Spiralwinkel, Spanteiler und
Freischliff fir Schruppbearbeitungen von rostbestandigen Stahlen T | B
CHW x 45° ‘
4 =
M

Schaft fz fz

o Bezeichnung DC DCONMS APMX OAL NOF LU FHA CHW W.Weldon (mm  (max
kGl 338-060-14/20W06-57-4-M 6 6 14 57 4 20 38 0.3 W 0.03 0.06
£XIGOIN 338-080-18/26W08-63-4-M 8 8 18 63 4 26 38 0.4 w 0.03 0.08
k28 338-100-22/32W10-72-4-M 10 10 22 72 4 32 38 0.4 W 0.03 0.09
kGl 338-120-26/38W12-83-4-M 12 12 26 83 4 38 38 0.4 w 0.04 0.10
Gy 338-160-34/50W16-100-4-M 16 16 34 100 4 50 38 0.5 W 0.05 0.12

e Schneidstoff: IC900 / AITiN-PVD-beschichtet

g N NN
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

] } ] ]
T’ av ]
|« AE-» > AE |
-
Schrupp-Bearbeitung Trochoide Bearbeitung Allgemeine Bearbeitung
ae 40 % bis Vollschnitt 10 % bis 20 % 20 % bis 35 %
ap 1xD max. Scheidkantenlédnge 2xD
Werkstiick- Schnittgeschwindigkeit v¢ in m/min
1ISO stoff Gruppe 1C900 1C900 1C900
Unlegier 1-4 200 360 260
5 180 325 235
o 6-7 140 260 190
Niedrig legiert 59 20 2% 70
Hoch legiert, 10 110 200 150
Werkzeugstahl 11 100 180 130
Ferritisch, 12 110 200 145
martensitisch 13 70 125 105
Werkstiick- Vorschub pro Zahn f; in mm
ISO stoff Gruppe | @6 | ©8 | @10 | @12 | 016 |20 | @6 | @8 | 10 | @12 | D16 | @20 | @6 | @8 | @10 | D12 | @16 | 20
Unlegiet 1-4 0.030 | 0.040 | 0.050 | 0.060 | 0.080 | 0.100 | 0.048 | 0.064 | 0.080 | 0.096 | 0.128 | 0.160 | 0.038 | 0.050 | 0.063 | 0.076 | 0.101 | 0.126
5 0.030 | 0.040 | 0.050 | 0.060 | 0.080 | 0.100 | 0.048 | 0.064 | 0.080 | 0.096 | 0.128 | 0.160 | 0.038 | 0.050 | 0.063 | 0.076 | 0.101 | 0.126
Niechig legir 6-7 0.028 | 0.037 | 0.047 | 0.056 | 0.074 | 0.093 | 0.044 | 0.058 | 0.073 | 0.087 | 0.116 | 0.145 | 0.035 | 0.046 | 0.058 | 0.069 | 0.092 | 0.115
8-9 0.028 | 0.037 | 0.047 | 0.056 | 0.074 | 0.093 | 0.044 | 0.058 | 0.073 | 0.087 | 0.116 | 0.145 | 0.035 | 0.046 | 0.058 | 0.069 | 0.092 | 0.115
Hoch leglert, 10 0.025 | 0.033 | 0.041 | 0.049 | 0.066 | 0.082 | 0.040 | 0.054 | 0.067 | 0.080 | 0.107 | 0.134 | 0.031 | 0.042 | 0.052 | 0.062 | 0.083 | 0.104
Werkzeugstahl 11 0.025 | 0.033 | 0.041 | 0.049 | 0.066 | 0.082 | 0.040 | 0.054 | 0.067 | 0.080 | 0.107 | 0.134 | 0.031 | 0.042 | 0.052 | 0.062 | 0.083 | 0.104
Ferritisch, 12 0.027 | 0.036 | 0.045 | 0.054 | 0.072 | 0.090 | 0.043 | 0.058 | 0.072 | 0.086 | 0.115 | 0.144 | 0.034 | 0.045 | 0.056 | 0.067 | 0.090 | 0.112
martensitisch 13 0.025 | 0.034 | 0.042 | 0.050 | 0.067 | 0.084 | 0.040 | 0.053 | 0.067 | 0.080 | 0.106 | 0.133 | 0.031 | 0.042 | 0.052 | 0.062 | 0.083 | 0.104
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

<AE—>

Schrupp-Bearbeitung

> |-

AE

Trochoide Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

ae 40 % bis Vollschnitt 10 % bis 20 % 20 % bis 35 %
ap 1xD max. Schneidkantenlange 2xD
Werkstiick- Schnittgeschwindigkeit v¢ in m/min
1ISO stoff Gruppe 1C900 1C900 1C900
Austenitisch 1441 80 150 110
PH 14.2 70 120 0
M Duplex 143 60 100 65
Hoch hitzebest.
Werkzeugstahl 14.4 75 130 90
Ni>20 %
Werkstiick- Vorschub pro Zahn f, in mm
ISO stoff Gruppe | @6 | @8 | @10 | @12 | 016 | @20 | @6 | @8 | @10 | @12 | 16 | @20 | @6 | @8 | B10 | B12 | &16 | 20
Austenitisch 141 0.024 | 0.032 | 0.041 | 0.049 | 0.065 | 0.081 | 0.038 | 0.050 | 0.063 | 0.075 | 0.100 | 0.125 | 0.030 | 0.040 | 0.051 | 0.065 | 0.850 | 0.120
PH 14.2 0.024 | 0.032 | 0.041 | 0.049 | 0.065 | 0.081 | 0.038 | 0.050 | 0.063 | 0.075 | 0.100 [ 0.125 | 0.030 | 0.040 | 0.051 | 0.065 | 0.085 | 0.120
M Duplex 14.3 0.020 | 0.027 | 0.037 | 0.044 | 0.060 | 0.075 | 0.035 | 0.048 | 0.060 | 0.073 | 0.095 | 0.102 | 0.026 | 0.036 | 0.048 | 0.056 | 0.076 | 0.095
Hoch hitzebest.
Werkzeugstahl 144 0.023 | 0.030 | 0.035 | 0.044 [ 0.065 | 0.080 | 0.038 | 0.050 | 0.063 | 0.075 | 0.100 | 0.125 | 0.028 | 0.038 | 0.050 | 0.060 | 0.080 | 0.100
Ni>20 %
Werkstiick- Schnittgeschwindigkeit v¢ in m/min
1ISO stoff Gruppe 1C900 1C900 1C900
Grauguss 15-16 250 450 325
Sphéroguss 17-18 200 360 260
Werkstiick- Vorschub pro Zahn f, in mm
ISO stoff Gruppe | 06 | @8 | @10 | @12 | @16 | D20 | @6 | @8 | @10 | D12 | @16 | @20 | @6 | @8 | D10 | @12 | B16 | ¥20
Grauguss 15-16 0.033 | 0.044 | 0.055 | 0.066 | 0.088 | 0.110 | 0.052 | 0.069 | 0.087 | 0.104 | 0.138 | 0.173 | 0.041 | 0.055 | 0.069 | 0.083 | 0.110 | 0.138
Sphéroguss 17-18 0.030 | 0.040 | 0.050 | 0.060 | 0.080 | 0.100 | 0.048 | 0.064 | 0.080 | 0.096 | 0.128 [ 0.160 | 0.038 | 0.050 | 0.063 | 0.076 | 0.101 | 0.126

ISCAR
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

e-AE>

Schrupp-Bearbeitung

- |-
AE

Trochoide Bearbeitung

> AE |«

Allgemeine Bearbeitung

ae 40 % bis Vollschnitt 10 % bis 20 % 20 % bis 35 %
ap 1xD max. Schneidkantenldnge 2xD
Werkstiick- Schnittgeschwindigkeit v¢ in m/min
ISO stoff Gruppe 1C08 1C08 1C08
Al-Knetlegierung 21-22 400 720 520
Al-Guss (Si>10 %) 23-25 180 324 234
26-27 300 540 390
Kupferlegierungen 28
E-Cun 150 270 195
Nicht-Eisen 29-30 =
Werkstiick- Vorschub pro Zahn f, in mm
ISO stoff Gruppe | @6 | @8 | @10 | @12 | @16 | @20 | @6 | @8 | D10 | D12 | 16 | 20 | @6 | @8 | &10 | @12 | @16 | @20
A-Knetlegierung | 21-22 | 0.042 | 0.056 | 0.070 | 0.084 | 0.112 | 0.140 | 0.067 | 0.089 [0.0112] 0.134 | 0.178 | 0.223 | 0.053 | 0.070 | 0.088 | 0.105 | 0.140 | 0.175
Al-Guss (S>10%) |  23-25 | 0.035 | 0.046 | 0.058 | 0.069 [ 0.092 | 0.115 | 0.056 | 0.074 | 0.093 | 0.111 | 0.148 | 0.185 | 0.044 | 0.058 | 0.073 | 0.087 | 0.116 | 0.145
26-27 | 0.045 | 0.060 | 0.075 | 0.090 | 0.120 | 0.150 | 0.072 | 0.096 | 0.120 | 0.144 | 0.192 | 0.240 | 0.057 | 0.076 | 0.095 | 0.114 | 0.152 | 0.190
Kupferiegierungen e | 0085 | 0046 | 0058 | 0.069 | 0092 | 0.115 [ 0056 | 0.074 | 0098 | 0111 | 0.148 | 0185 | 0.044 [ 0058 | 0073 | 0.087 | 0116 | 0.145
Nicht-Eisen 29-30 | 0.020 | 0.026 | 0.033 | 0.039 0.082 | 0.042 | 0.053 | 0.063 0.025 | 0.034 | 0.042 | 0.050

FLASHSOLID - kombiniert hohe Produktivitiat und Wirtschaftlichkeit
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

<AE—>

Schrupp-Bearbeitung

-
Trochoide Bearbeitung

Allgemeine Bearbeitung

ETS 40 % bis Vollschnitt 10 % bis 20 % 20 % bis 35 %
ap 1xD max. Schneidkantenlange 2xD
Werkstiick- Schnittgeschwindigkeit v¢ in m/min
ISO stoff Gruppe 1C900 1C900 1G900
Ni-Basis-Leg. 33-35 27 49 85!
Ti- und Ti-Leg. 36-37 45 81 59
Werkstiick- Vorschub pro Zahn f, in mm
ISO stoff Gruppe | 06 | @8 | 210 | 212|216 |20 | @6 | @8 | @10 | @12 | @16 | @20 | @6 | @8 | @10 | D12 | D16 | D20
Ni-Basis-Leg. 33-35 | 0,020 | 0.027 | 0.034 | 0.041 | 0.054 | 0.068 | 0.032 | 0.042 | 0.053 | 0.063 | 0.084 | 0.105 | 0.025 | 0.033 | 0.042 | 0.050 | 0.066 | 0.083
Ti- und Ti-Leg. 36-37 ] 0.024 | 0.082 | 0.041 | 0.049 | 0.065 | 0.081 | 0.038 | 0.050 | 0.063 | 0.075 | 0.100 | 0.125 | 0.030 | 0.040 | 0.051 | 0.061 | 0.081 | 0.101
Werkstiick- Schnittgeschwindigkeit v in m/min
ISO stoff Gruppe 1C900 1C900 1C900
44-48 HRC 80 144 104
bis 57 HRC ® o °
bis 62 HRC
Werkstiick- Vorschub pro Zahn f; in mm
ISO stoff Gruppe | 06 | @8 | @10 | @12 |16 | 20| ©6 | @8 | @10 | @12 | 216 | D20 | @6 | @8 | @10 | @12 | @16 | @20
44-48 HRC 0,025 | 0.034 | 0.042 | 0.050 | 0.067 | 0.084 | 0.040 | 0.054 | 0.067 | 0.080 | 0.107 | 0.135 | 0.081 | 0.042 | 0.052 | 0.062 | 0.083 | 0.104
bis 57 HRC 0.020 | 0.026 | 0.033 | 0.039 | 0.052 | 0.065 | 0.032 | 0.042 | 0.053 | 0.063 | 0.084 | 0.105 | 0.0.25| 0.033 | 0.042 | 0.050 | 0.066 | 0.083
bis 62 HRC - - - - - - | 00260034 [ 0043 | 0.051 | 0.068 | 0.085 | 0.021 | 0.028 | 0.035 | 0.041 | 0.055 | 0.069

Bedingt moglich (HSC-Strategie wahlen)
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FLASHSOLID

ECO SOLID LINE

Schneidstoffe

IC900:

(P15-P40 / M20 — M30 / K05-K25 / S15 — S25)
Feinstkorn mit AITiN-Beschichtung,

zahes Substrat, Universalschneidstoff (Anthrazit).

IC08:

(P10-P30) Feinstkorn, unbeschichtet.

Zahes Substrat, hohe Stabilitat

bei Temperaturwechsel.

Erste Wahl bei Nichteisen-Werkstlckstoffen
sowie HTSA bei niedrigen bis mittleren ve-Werten.

Formelsammlung
Schnittgeschwindigkeit Drehzahl
oz 2T (mm/min) = 4o 1000 (minT)
71000 D-m
Vorschubgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn
Vi=T, + Z -+ n (mm/min) fz= v (mm)
z-n
/eitspanvolumen Hauptnutzungszeit
ae - ap Vf . : .
Q= mp_ (cm3/min) th= (min)
Faustformel - Leistung Faustformel - Drehmoment
ap - ae Vf P - M nut
P M nute= 2525 TKW ] M=9560 - —— -2 [N
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