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% User Guide Einteilung Planfrassysteme
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User Guide Erklarung dynam. Planfrasen

symamiscESPlanfrasen

Dynamisches Planfrasen wird durch spezielle Frassysteme ermaoglicht, die bei gleicher
Schnitttiefe einen um min. 25% bis 100% hoheren Zahnvorschub als vergleichbare 45°

Planfraser erzielen.

Hohere Produktivitat durch kleineren Anstellwinkel bei gleicher Schneidenbelastung!

Systemvergleich: konv.Planfrasen Iscar H1200 Iscar H600
Berechnungs-
beispiel: 45°
» 16MnCr5 A
> ap 3,0 mm A, max, O MM B 8, e 3,5 MM
» Spanungsdicke
[h=0,28 h=0,.28 h=0,.28 h=0,28 |
— olo _ olo
f =040+ f,= 0,50 48" f =056 O
x x
fz = h /sin(k) Zus. Merkmale + Frésen an der + Frésen an der
der MF-Fraser: Schulter Schulter
+ Max.f,=0,80 mm + Max.f,=0,80 mm
* Enge Zahnteilung * Normale
Zahnteilung

* Max. f, bei 45°-Planfréasern / Referenz

© ISCAR Germany GmbH



- User Guide

g

Die 3 Basis-Frassysteme

HELIDO-soF45

| K=45°

845 LINE

DoVEIOhiLL -1as45

Iscar‘s universelle und breitest ausgebaute Planfras-Linie flr den
Einsatz von S-WSP (8-schneidig) und O-WSP (16-scheidig)
Werkzeuge mit weiten, mittleren und engen Teilungen verfigbar

3 SystemgrofRen (-13, -18, und -26) decken nahezu alle
Anwendungsbereiche ab

Fur kleine Maschinen (-13) bis Gro3maschinen (-26)

Einzigartiges Konzept mit doppelseitiger WSP in axial positiver
Einbaulage fur einen weichen Schnitt

Werkzeuge mit weiten und mittleren Teilungen verflgbar
Verflgbar in 2 Systemgrof3en (-05 und -07)

Pradestiniert fur problematische Werksttickstoffe, sowie gute
Eignung als Schlichtfraser durch breite Wiperschneide

Fur kleine und mittlere Maschinen

Frassystem mit doppelseitiger 12-schneidiger WSP mit 34°
Anstellwinkel fir hohere Produktivitat

Werkzeuge ausschliel3lich mit mittlerer Zahnteilung

Einsatz auf allen gangigen Maschinentypen dynamiSCheSPIanﬁ'a‘sen

© ISCAR Germany GmbH
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% User Guide Ubersicht der Frassysteme

HELIDO-soF45 Werkstiickstoff:
Stahl, Gusseisen, Rostbestandiger Stahl

Einsatzgebiete:
; Allgemeiner Maschinenbau, Automobil-Komponenten,
K=45"  Grolteile, Heavy Industrie, Energieerzeugung

©¢25-315
a, max, 11,0

HELIDO-s845 Werkstiickstoff:

845 LINE

e"-\\ Stahl, Gusseisen, Rostbestandiger Stahl

Einsatzgebiete:
Allgemeiner Maschinenbau, Grolteile

$40-315
A max. 11

K=45°

!ELIDO -5865 Werkstickstoff:
- Gusseisen, Stahl

Einsatzgebiete:

Allgemeiner Maschinenbau, Automobil- Haupt.
$50-125 kese INdustrie, Zulieferer einsatz-
Ay max 6,0 - gebiete
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% User Guide Ubersicht der Frassysteme

DOVE[ ILL 10545

845 LINE
-

016-315 _» 2 K=50°

2, max. 4.6 b

16D0 MILL-F45NM

?63-250 N
ay max. 55

HE! [TANG- 1465

T465 LINE

K=44°

K=65°

D
‘
?¢50-315 %

8y max. 19,0
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Werkstluckstoff:
Stahl, Gusseisen, Rostbestandiger Stahl, NE-Metalle

Einsatzgebiete:

Allgemeiner Maschinenbau, Automobilindustrie, Ol und
Gas, Heavy Industrie, Energieerzeugung

Werkstluckstoff:
Gusseisen, Stahl, Rostbestandiger Stahl < ap2mm

Einsatzgebiete:
Serienfertigung, Automobil-Komponenten

Werkstluckstoff:
Gusseisen, Stahl, (Rostbestandiger Stahl)

Einsatzgebiete:
Grol3teile-Fertigung

Haupt-
einsatz-
gebiete

Nur zur internen Verwendung! ettt



5 User Guide Ubersicht der Frassysteme

HELIOCTO -HoF  \\erkstiickstoff:

Stahl, Rostbestandiger Stahl, Gusseisen, Aluminium,
NE-Metalle, Titan

\ 6 Einsatzgebiete:

932-315 | (e Allgemeiner Maschinenbau, Luft- u. Raumfahrt,
8p max. 9,9 Die & Mold, Energieerzeugung
HIEY iD@-H1200 \Werkstiickstoff: h PI
1200 UPFEED LINE - ] un
Stahl, Rostbestandiger Stahl dynamiS( es dhfrésen

L& Einsatzgebiete:
5 ‘ Allgemeiner Maschinenbau, Luft- u. Raumfahrt, Zulieferer,
K=34°

063- 16??0 Ol und Gas, Heavy Industrie, Energieerzeugung
pmax

HEY IDO-ns00  Werkstlckstoff: _ P .
Rostbestandiger Stahle, dynaMISChes |anfrasen

Super Legierungen, Stahl

294 Einsatzgebiete: Haupt-
916-160 & X9 K =30° Luft- u. Raumfahrt, Ol und Gas, allgem. Z'Qsiééttze-
3p max. 3,9 Maschinenbau, Power Generation
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% User Guide Ubersicht der Frassysteme

HELiDp-Hsaa
D LIN FF Linie

$16-160 _q70
a max, 2,0 VO K=17
FEEDRILL
FFQ4 / s

¢40-100 ‘:S\%

ey K=0°
Ay max. 1,5

Werkstuckstoff:
Stahl, Rostbestandiger Stahle, Super Legierungen

Einsatzgebiete:

Werkzeug- und Formenbau, allgem. Maschinenbau, Luft-
u. Raumfahrt, Ol und Gas

Werkstlckstoff:
Rostbestandiger Stahle, Super Legierungen, Stahl

Einsatzgebiete:
Luft- u. Raumfahrt, Ol und Gas, Werkzeug- und
Formenbau, allgem. Maschinenbau

Haupt-
einsatz-
gebiete
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% User Guide Vorschub Empfehlungen

RXMT 1607-N (h,, beachten!) o

RXMT 1607-NPL (h,, beachten!) 014- 0.2

03 025

HRc
Werkstiickstoff Bereich: @ Hmll.lﬂ NN
Steel 481Re Mat. Mat. _~
Beanspruchung It. S27 (Leicht; Mittel; Schwer): @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @
System: WSP-Type: m:'(_: (8:;): Zahnvorschub f, fiir Schnittbreite a./D = 40-80%
0,21- 0,19-
S$845 SNMIU 1305ANTR 03 026
017- 0,15-
S845 SNHU 1305ANTR 022 02
S$845 SNMIU 1305ANR-MM o “’.
© < 0,12- 0,11- 0,1-
S$845 SNHU 1305ANR-MM - 023 - 0,19 . 0,18
$845 SNMU 1305ANR-RM o _
$845 SNHU 1305ANR-PL o - -
™ 5845 SNHU 1305AN-N-W 0,5 max. fu 5,6
o
o 021- 019-
t ONMU 050505-TN 03 026
(o) ~ 0,17- 0,15-
Q Q ONHU 050505-TN 022 02
Sy w
E LN ONMU 050505-TN-MM "
T ONHU 050505-TN-MM » Loy i
5 Luk = - 0,19 0,18
e 0,18-
(@) ONHU 050500-PL o
m '
ONHU 050500-R-PH
ONHU 0505AN-R-W ' max. fu 3,2
ONHU 0505AN-8R-W © max. fu 5,6
OXMT 050705-R-HP 2,7 Vs
OXMT 0507R08-FF 1,2 bedingt einsetzbar

..M = gesinterte/ ..C, ..H = geschliffene WSP.

ember IMC Group
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% User Guide Vorschub Empfehlungen

HRc
Werkstiickstoff Bereich: @ Hmll.lﬂ NN
Steel 481Re Mat. /

Beanspruchung It. $27 (Leicht; Mittel; Schwer): @ (m) {s3 @ (m) (s} @ (M) {s3 @ ) {s3 @ (w) {s3 @ (m) {s3

System: WSP-Type: m:'(_: (8:;): Zahnvorschub f, fiir Schnittbreite a./D = 40-80%
SNMU 1806ANR b o
0,17- 0,15-

SNHU 1806ANR 034 03

o
SNMU 1806ANR-MM 3«
© 0,15- 0,16- 0,14- ||0,15- 0,13-
SNHU 1806ANR-MM - 0,26 026 022 || 024 02
SNMU 1806ANR-RM ho
00 0,41
o & SNHU 1806ANR-W 0,5 max. fu7,0
Q 1
S 2
:QE Ll 021- 0,19-
8 ONMU 070610-TR 038 03
ONHU 070610-TR/L oy
ONMU 070610-TR-MM 2
0,15- 0,16- 0,14- (| 0,15- 0,13-
ONHU 070610-TR-MM 026 o2 022 || 02 02
0,26- 0,23-
ONMU 070610-TR-RM 047 oa1
ONHU 070610-AN-R-W 0,5 max. fu 4,8
0,18- 0,15-
© $845 SNMU 2608ANR-RM o o - 036 029
8 & $845 SNMU 2608ANR-HL
S8
:Q:.) LL 018- 0,15-
8 ONMU 100816-N-RM o © - 036 029
~
bedingt einsetzbar
..M = gesinterte/ ..C, ..H = geschliffene WSP. Q Member IVC Group

S '.
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% User Guide Vorschub Empfehlungen

Werkstiickstoff Bereich: @ @ @ @ .8 HRC NP/
. HRc at._
Beanspruchung It. S27 (Leicht; Mittel; Schwer): @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @

System: WSP-Type: m:'(_: (8:;): Zahnvor schub f, fiir Schnittbreite a./D > 40-80%

0,21- 0,18- 0,15-

$845 SXMU 1606ADTR-MM _ o3 0 . o
$845 SXMU 1606ADTR-RM ~

024- 0,2- 02- 0,16-

$845 SXCU 160608AD-RVIM o3 o3 - 028 o

7,1

HeliDo
S845-R16

$845 SXHU 1606AD-R-W 0,5 - max. fu 7,0 f':‘;"(')
] 0,13-
o ‘n-:' $865 SNMU 1305ZNTR 024
.Q 1 o < !
38 | e
0,15- 0,15- 0,13- 0,11-
I g $865 SNMU 1305ZNTR-MM 029 025 021 02

1Q845 SYHU 0503ADN-ML
1Q845 SYHU 0503ADN-MM

1Q845 SYHU 0503ADTN o -

1Q845 SYHU 0704ADN

2,6
2,1

1Q845 SYHU 070400ADN

1Q845 SYHU 0704ADN-MM

0,11-
0,2

3,7

1Q845 SYHU 070400N-MM <

DovelQMill
1Q845-R05 /-R0O7

1Q845 SYHU 0704ADTN
bedingt einsetzbar

1Q845 SYHU 070400ADTN

0,12-
0,2

1Q845 SYHU 0704ADN-P

..M = gesinterte/ ..C, ..H = geschliffene WSP. Q Member IVC Group
N )
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% User Guide Vorschub Empfehlungen

Werkstiickstoff Bereich: @ @ @ @ .8 HRC NN
fiRe i/
Beanspruchung It. S27 (Leicht; Mittel; Schwer): @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @

System: WSP-Type: m:'(_: (8:;): Zahnvorschub f, fiir Schnlttbreite a./D 240-80%

0,21- 0,19- -
ONMU 080608-TN S e
ONHU 080608-TN o o2

ONMU 080608-TN-MM Lt

ONHU 080608-TN-MM

(o0] n < | 014- 0,1-
E E ONHU 080608 AN-N-HP W o |om 0,16
i 0,18- 0,15- 0,12-
S S ONMU 080608 AN-N-HP 03 03 0,18
8 % ONHU 080600-N-PL
- < 0,15
U ONMU 080612-HL . 025
ONHQ 0806-TN 158
ONHU 0806AN-N-W max. fu5,0
ONHU 0806AN-R-W ol max. fu5,0
ONHU 0806AN-14R-W max. fu9,2
0,12 -
OECR 060405AER - o, -
0,08- 0,05- 0,08-
OECR 060405AER-P o o | o2 013 - 02
QO N ~ 0,09- 0,1- 0,07-
*g © OEMT 060405AER-76 5 019 0,13
{ Ll 0,09- 0,08 - 0,06 -
= g OEMW 060405-AETN Ry 0,18 0,11
I
0,09- 0,11- 0,08-
n _ . -

..M = gesinterte/ ..C, ..H = geschliffene WSP. Q Merer IC Group
-
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% User Guide Vorschub Empfehlungen

HRc
Werkstiickstoff Bereich: @ Hmll.lﬂ NN
Steel 481Re Mat. Mat. _/

Beanspruchung It. $27 (Leicht; Mittel; Schwer): @ (M) {s3 @ (m) (s} @ (M) @ ) {s3 @ (w) @ (m)

System: WSP-Type: m:'( i (8::,)_ Zahnvorschub f, fiir Schnittbreite a./D = 40-80%
' 0,09- 0,08- 0,07-
B © REMT 1505-LM-76 (h,, beacht!) o q; 0,19 . 018 0,15
o o o 0,2- 0,13- 0,11-
I REMW 1505 (h,, beachten!) s et ko)
OFCR 07T3-AEN o

OFCR 07T3-AEN-P

0,15-
0,36
0,08-
0,24
OFCT 07T3-AER -
0,11-
0,15

OFMT 07T3-AEN

4,6
3,7

OFMT 07T3-AETN

OFMW 07T3-AETN o
0,18- 0,18- 0,13- 0,11- 0,06 -
) N OFCT 07T3 AETN-16 T S 01
O N 02- 0,15- 0,13- 0,09-
g 8 OFMT 07T3-AER-76 < o 033 025 021 015
v T ” (32] 0,26- 0,2- 0,17- 0,12-
T OFMT 0706-AER-76 046 035 03 021
OFCR 07T3-RW-P max. fu 4,7 max. fu4,7 _
OFCT 07T3-RW-16 pt
OFCT 07T3-AER max. fu 5,0
0,34- 0,28-
OFMW 0706R10-FF 22 1,8 102 09
0,11- 0,09 -
RFMT 1905-LM-76. (hy beacht) o 021 T —
LU O 0,17- 0,14- bedingt einsetzbar
RFMW 1905  (h,, beachten!) o3 028 T |
..M = gesinterte/ ..C, ..H = geschliffene WSP. Q Member IVC Group
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% User Guide Vorschub Empfehlungen

Werkstiickstoff Bereich: @ @ @ @ .8 HRC
fiRc ; b/
Beanspruchung It. S27 (Leicht; Mittel; Schwer): @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @

System: WSP-Type: m:'(_: (8:;): Zahnvorschub f, fiir Schnittbreite a./D = 40-80%

0,15- 0,09 -

T465 LNHT 2212-ZN-R 023

|-
oY n
S N
S N > N 0,36-
I~ I.flﬂ T465 LNHT 2212-ZNTR/L ) n 0,72
= - ¢
Q
< 0,33- 0,25-
I | T465LNMT 2212ZNTR-CS EE
o ) 0,08-
8 o H1200 HXCU 0606-HPR - < 0,21
58 #a
I I H1200 HXCU 0606-TR
0,2- 0,17 - 0,12-
- - 0,26-
—_ 0,3- 0,26 - 0,18-
g H600 WXCU 05T312-HP o w |os - 035 - 025
(2] o - 0,34- 02- 0,16-
Qs 03 0,26 0,18
[~ (i 1e0 " =
g = H600 WXCU 070512-HP n o | os - 0,42 - 03
o N 0,34- 0,16-
S eoo wxcu 0705151 B B M-
T H600 WXCU 080612-HP 93 o o
L - 0,6 0,42 03
in ©0 0,34- 0,16-
H600 WXCU 080612-T o ~ 0,56 0,32
H600 WXCU 080616-RM o
bedingt einsetzbar
..M = gesinterte/ ..C, ..H = geschliffene WSP. Q Member IVC Group
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% User Guide Vorschub Empfehlungen

HRc
Werkstiickstoff Bereich: S.M.g Hmlzl...d‘ NN
Slee.l 48ire My Mat. _/,
Beanspruchung It. S27 (Leicht; Mittel; Schwer): @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @
System: WSP-Type: e (8:;’,). Zahnvorschub f, fiir Schnittbreite a./D = 50-100%
0,3- 0,26 - 0,18-
o o
4- 0,34- 0,24-
N H600 WXCU 05T312-HP a ' - 0,56 - 04
i
- K 0,51- 03- 024-
o 2 H600 WXCU 05T312-T - 0384 06 048
Q - 0,43 03
-— a9 = S =
5 H600 WXCU 070512-HP n 5- - 07 - 05
I (=) - 0,6- 0,28 -
8 H600 WXCU 070515-T 0,98 0,56
I
0,43- 03-
H600 WXCU 080612-HP : - 07 - 05
o 0,6- 0,28 -
H600 WXCU 080612-T ~ 0,98 0,56
H600 WXCU 080616-RV 0.:5;-
_ _ . .
.% g n | N  bis 50 HRc
[ L |
O 0,64- 0,4-
Q FFQ4 SOMT 1205-T ; 0 P— I
w Q 14 0S bedingt einsetzbar

..M = gesinterte/ ..C, ..H = geschliffene WSP.

Wenn a./D < 40% bitte den entsprechenden f, Uber diese Formel bestimmen!

D Gilt nur fur Planfraswerkzeuge, nicht bei
Hochvorschubwkz.!
f o =F oe()7 e (mm)
z (ae/D<40%) z (It. Tab.) ’ a, K >30°

Member IMC Group

: aman gy e
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% User Guide Schneiden-Geometrie Zuordnung

WSP Schneiden-Geometrie Zuordnung

System: Typ: Georrietrle- Eigenschaften:
Bezeichnungen:
ANR-MM, TN-MM, TR-MM Negative stabile Schutzfase, zur allgemeinen Bearbeitung von Stahl und Gusseisen
q ANTR, ANR, TN, TL, TR, Positive Schutzfase verhindert Ausbriiche am Wkst. Allgem. Spanformer zur Gussbearbeitung
HeliD $845 SNM(H)U 13...ANR-RM, ANR-HL, N-HL Negative Schutzfase, sehr stabiler Spanformer flr die Gussbearbeitung (Schwerzerspanung)
elibo ONM(H)U ANR-PL, PL, R-HP Hoch positiv, fiir Edelstdhle und Super Alloys
9 ANR-RM, N-RM Negative Schutzfase, sehr stabiler Spanformer fiir die Stahlbearbeitung (Schwerzerspanung)
AN-N-W, AN-R-W, AN-8R-W Breitschlicht-Spanformer zum Schlichten mit hohem Umdrehungsvorschub in Guss und Stahl
ADTR-MM Negative stabile Schutzfase, zur allgemeinen Bearbeitung von Stahl und Gusseisen
HeliD $845SXM(C)U ¢ ADTR-RM Negative Schutzfase, sehr stabiler Spanformer fir die Guss- und Spharogussbearbeitung
elibo $845 SXHU <L AD-RMM Hoch positiv, fiir Edelstdhle und Super Alloys
AD-R-W Breitschlicht-Spanformer zum Schlichten mit hohem Umdrehungsvorschub in Guss und Stahl
T™M-MM Negative stabile Schutzfase, zur allgemeinen Bearbeitung von Stahl und Gusseisen
N Positive Schutzfase verhindert Ausbriiche am Wkst. Allgem. Spanformer zur Gussbearbeitung
16DoMill ONM(H)U AN-N-HP Positive Schneide fir rostfreien Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen
ovii ONHQ N-PL Positive, scharfe Schneide fiir die Bearbeitung von Gusseisen
HL Breite Schutzfase, sehr stabiler Spanformer fiir die Gussbearbeitung (Schwerzerspanung)
AN-N-W, AN-R-W, AN-14R-W  Breitschlicht-Spanformer zum Schlichten mit hohem Umdrehungsvorschub in Guss und Stahl
HeliDo $865 SNMU e ZNTR Positi\{e Schut.zfase verhindert AUSerCh(.E am Wkst. /.-\Ilgem. Spanformer zur GL.Jssbearbeitung
ZNTR-MM Negative stabile Schutzfase, zur allgemeinen Bearbeitung von Stahl und Gusseisen

Member IMC Group
auan gy au
.-- [ |
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% User Guide Schneiden-Geometrie Zuordnung

A

WSP Schneiden-Geometrie Zuordnung

System: Typ: Geon'1etr|e- Eigenschaften:
Bezeichnungen:
ZNTR, ZNTL Stabile Schutzfase, zur allgemeinen Bearbeitung von Stahl und Gusseisen
HeliTang T465 LNM(H)T ' ZNTR-CS Stabile Schutzfase, mit Spanteiler zur Verringerung der Schnittkrafte und Vibrationen
ZN-R Positive Schneide fir rostfreien Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen
ADN-MM Negative stabile Schutzfase, zur allgemeinen Bearbeitung von Stahl und Gusseisen
Dove @ ADTN Positive Schutzfase verhindert Ausbriiche am Wkst. Allgem. Spanformer zur Gussbearbeitung
. 1Q845 SYHU ADN, ADN-ML Positive Schneide fiir austenitischen, rostfreien Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen
IQMmill ADN-P Positive, polierte, scharfe Schneide zu Bearbeitung von NE-Metallen und Aluminium
...00-AD.. Ubergangsfase von Haupt- zur Nebenschneide. Optimal zum Schlichtfrasen mit ap < 0,3 mm
OEM(C)T AER-76, ATR, LM-76 Spanformer -76 mit stabiler Schutzfase, zur allgemeinen Bearbeitung von Stahl und Gusseisen
OFCR AEN, AER Scharfe Schneide, fir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl und hoch hitzebest. Legierungen
OFMW AETN Negative Schutzfase, sehr stabil fiir die Bearbeitung von Stahl und Gusseisen (Schwerzerspan.)
HeliOct OEMT(W) AETN-16 Negative Schutzfase, fir gehdrteten Stahl und Werkzeugstahl
elicto OECR AEN-P Positive, polierte, scharfe Schneide zu Bearbeitung von NE-Metallen und Aluminium
SEMT FF Hochvorschub Geometrie zum Einsatz in Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl
REMT(W) RW-P, RW-16 Breitschlicht-Spanformer zum Schlichten mit hohem Umdrehungsvorschub in Guss, Stahl, VA
REMW ohne Spanf.-Bez. Negative Schutzfase, sehr stabil fiir die Bearbeitung von Stahl im unterbrochenen Schnitt

Member IMC Group
auan gy au
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% User Guide Schneiden-Geometrie Zuordnung

WSP Schneiden-Geometrie Zuordnung

Geometrie- .

System: Typ: . Eigenschaften:
Bezeichnungen:

HeliDo H1200 HXCU TR Stak.Jl!e Schutzf.ase, fur aIIgemelnen Bearbeitung Yon Sta hI un.d Gussglsen
HPR Positive Schneide fiir rostfreien Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen

Stabile Schutzfase, zur allgemeinen Bearbeitung von Stahl und Gusseisen
HP Positive Schneide fiir rostfreien Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen
RM Verstarkte Schneidkante fiir unterbr. Schnitte und harte Werkstiickstoffe

HeliDo  H600 WXCU

T Stabile Schutzfase, zur Bearbeitung von Stahl und Gusseisen, ferrit. und maternsit., rostbes. Stahl
HP Positive Schneide fur austenit., rostfreien Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen

FeedMill FFQ4somT

¢

Q Member IMC Group
Ty
A | ||
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User Guide Schneidstofflubersicht

Schneidstoffsorten fir Wendeschneidplatten

Hartmetall]  _ VerschleiRfestigkeit +
Eigenschaften
+ — -
Werkstiickstoff Bereiche Zahlg keit
IC330 1C845 IC830 IC810 1IC808 IC30N IC5400
P ferrit. / martensit. Stahl IC330 IC845 IC830 IC5500 IC808
M rostbestindiger Stahl 1IC840 1C882 IC330 IC830 1C5820 IC5400 IC808
IC830 IC808 IC810 IC5100 1S8/1S80 IB85
IC830 IC808 IC810 IC7150
IC882 IC330 IC840 IC830 IC5820 IC380 IC808
IC28 IC08
H sgehirteter Stahl (<55HRc) 1IC810 IC808 IB55 *
1. Wahl * 255 HRc
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Schneidstoffabhangige Schnittgeschwindigkeits-

\ User Guide

Schnittgeschw.- Empfehlungen

Legende: Rotelinie: === Trockenbearbeitung
un d E| nsatzem pfeh | un g (m/min) Blaue Linie: === Nasshearbeitung
Fette Schrift: empfohlener Startwert
WSP mit PVD-Beschichtungen und Cermet
1C330 1C380 1C845 1IC840 1IC830 1C882 1C810 1C808 IC30N
Werkstiickstoff Bereiche min. Start max.| [min. Start max.| |min. Start max.| |min. Start max.| [min. Start max.| |min. Start max.||min. Start max.| [min. Start max.| [ min. Start max.
1. Wahl
120 160 230||160 200 250|| 80 150 220 === 120 200 230 160 220 250(|180 230 250(|| 90 220 350
2. Wahl
1. Wahl
P ferrit. / martensit. Stahl 80 120 140 — 100 120 160 — 100 130 160 140 170 220(|100 170 220
2. Wahl
rostbest. Stahl 1. Wahl
Referenzen:
M 301 v.200,tr 60 100 160|120 160 220 90 120 160|| 60 140 200(| 70 100 140 120 160 220
1.4404,v.90,nass 2 \wahl
1.4462, v 80, nass
1. Wahl
120 160 250 180 250 300
2. Wahl
1. Wahl
S  Superlegierungen / Titan 30 40 100|| 30 50 100 === 25 40 90 |[30 40 100(|20 40 60 30 50 100 ===
2. Wahl
1. Wahl
2. Wahl
1. Wahl
H gehérteter Stahl (S55HRc) --- —— — 40 80 120 60 100 150|| 80 120 200|( 50 100 140
2. Wahl
Q Member IMC Group
A==
A | ||
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Schneidstoffabhangige Schnittgeschwindigkeits-

\ User Guide

Schnittgeschw.- Empfehlungen

Rote Linie:

Trockenbearbeitung

Legende: —
un d E| nsatzem pfeh | un g (m/min) Blaue Linie: === Nasshearbeitung
Fette Schrift: empfohlener Startwert
WSP mit CVD-Beschichtungen, Keramik, CBN und unbeschichtete
1C5400 1C5500 1C5100 DT7150 1C5820 I1S8/1S80 ||IB55/1B85 1C28 1C08
Werkstiickstoff Bereiche min. Start max.| [min. Start max.||min. Start max.| |min. Start max.| [min. Start max.| |min. Start max.| |min. Start max.| [min. Start max.| [ min. Start max.

1. Wahl

160 200 250(| 90 200 280(|180 250 320((100 160 250 --- -
2. Wahl
1. Wahl

P ferrit. / martensit. Stahl 140 180 240((140 200 270 -—- - - -—- -—-
2. Wahl
1. Wahl

M rostbestindiger Stahl 100 130 180 -—- -—- -—- 100 120 160 -—- -—-
2. Wahl
1. Wahl

-—- 200 280 350(|150 220 320 --- 250 500 800 [Riicksprache PM -
1. Wahl

Superlegierungen / Titan - - - 25 50 95 - 10 20 50
2. Wahl
1. Wahl
- - --- --- 160 450 650((350 750 1500

2. Wahl

1. Wahl

geharteter Stahl (<55HRc)

2. Wahl

Riicksprache PM

© ISCAR Germany GmbH
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% User Guide Schneidstoffe, Einsatzempfehl.

Bereich Bemerkungen

Erste Wahl
P15-P30 PVD
P15-P35 CVvD
P20-P40 PVD
P30-P50 PVD
Spezialisten
IC5400 PO5-P20 CVD
P10-P30 Zermet
IC810 (IC910) P15-P30 PVD
IC330 (IC328) P25-P50 PVD

Beschreibung

Erste Wahl
Schlichtbearbeitung und Schruppen unter stabilen Bedingungen

Ferritische und martensit. hochleg.Stahle (Gruppe 12 und 13), Hohe Schnittgeschw., Trockenbearbeitung
Basisschneidstoff flr Erstversuch, Schruppbearbeitung, Trockenbearbeitung,

Schruppbearbeitung bei hohen Vorschiiben, unterbrochene Schnitte
Spezialisten
IC5400 [Mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeit, Trocken Bearbeitung

Zermet flir die Schlichtbearbeitung

IC810 |VerschleiRbestdandige Alternative fir Werkzeugstahle (Gruppe 10 und 11)

IC330 |[Schruppbearbeitung bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten, Nassbearbeitung

Q Member IMC Group
Ty
A | ||
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% User Guide Schneidstoffe, Einsatzempfehl.

Bereich Bemerkungen

Erste Wahl
K10-K25 CVD
K15-K35 PVD

Spezialisten
KO01-K015 Keramik
K10-K25 PVD/CVD
K20-K40 PVD

Beschreibung

Im Grauguss (GG) bei hohen Schnittgeschwindigkeit

Erste Wahl im Kugelgraphitguss und im Grauguss bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten

Spezialisten

Grauguss bei sehr hohen Schnittgeschwindigkeiten unter stabilen Bedingungen

Alternative Allroundsorte fiir GG und GGG bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten

Schlichtbearbeitung im Kugelgraphitguss (GGG) unter stabilen Bedingungen

Q Member IMC Group
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% User Guide Schneidstoffe, Einsatzempfehl.

e

ISO MO1 MO5 M10 M15 M20 M25 M30 M35 M40 M45 M5S0 Bereich Bemerkungen

—)  75h Erste Wahl

1C840 M20-M40 PVD

IC830 (1C928) M25-M35 PVD

IC330 (IC328) M30-M40 PVD
Stainless Spezialisten

Steel IC808 (IC908) M20-M30 PVD

IC5820 M20-M35 CvD

1C882 M25-M45 PVD

Beschreibung
Erste Wahl

IC840 |HOhere Temperaturbestandigkeit und resistenter gegen Kammrissbildung als IC830
IC830 |Allroundsorte fiir austenitische Stahle

IC330 |[Niedrige Schnittgeschwindigkeit und Nassbearbeitung
Spezialisten

IC808 |[Schlichtbearbeitung und mittlere Bearbeitung unter stabilen Bedingungen
IC5820 |Alternativschneidstoff. Neue, hitzebestdandige Sorte fur die Trockenbearbeitug
IC882 |Alternativschneidstoff. Neue, hitzebestandige Sorte fiir Austenite und Duplex Materialien

Q Member IMC Group
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% User Guide Schneidstoffe, Einsatzempfehl.

SO01 SO5 S10 S15 S20 S25 S30 S35 S40 S45 S50 Bereich Bemerkungen

hart m— a Erste Wahl
IC808 (1C908) $15-S30 PVD
1C840 S25-540 PVD
s 1C882 S30-S50 PVD
Super Spezialisten
Al y IC380 S20-S30 PVD
1C5820 S20-S35 CvD
1C830 (1C928) S20-S40 PVD
IC330 (I1C328) S30-S50 PVD

Beschreibung
Erste Wahl
IC808 |[Schlichtbearbeitung unter stabilen Bedingungen

IC840 |Allroundsorte fiir die Titanbearbeitung
IC8882 |Temperaturbestandiger Schneidstoff fir die Bearbeitung von HTSA

Spezialisten |
IC380 |[Schlichtbearbeitung von Titan unter labilen Verhaltnissen, mit KSS Zufuhr

IC5850 |Alternativschneidstoff
IC830 Alternativschneidstoff

IC330 |Alternativschneidstoff mit hoher Resistenz gegen Kammrissbildung (ungeniigende KSS Zufuhr)

Member IMC Group
auan gy au
.-- [ |
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% User Guide Schneidstoffe, Einsatzempfehl.

e

HO1 HO5 H10 H15 H20 H25 H30 H35 H40 H4A5 H50 Bereich Bemerkungen

hart — — zah ErSte Wahl
H IC808 (1C908) H10-H20 PVD
Hardened, i HO1-H30 CBN
Mat.
H10-H25 Cermet

Beschreibung
Erste Wahl

IC808 Gehartete Stahle bis 55HRc unter stabilen Verhaltnissen.

| Fiir die Finish Bearbeitung gehérteter Stihle bis 65 HRc

Empfehlung beim Frasen von rostbestandigen Stahlen u. Superlegierungen

» Bei rostbestandigen Stahlen sind geschliffene WSP zu bevorzugen.

= Die max. Spandicke (doppelter h,-Wert < max. f, Empfehlung) darf
nicht Gberschritten werden, um einer Schneiden Uberlastung
vorzubeugen.

= Positivere Schneide auswahlen, wenn die Spane den ,Spankamm®
bekommen (siehe Bild).

» Die maximale Spandicke sollte 0,15 mm nicht Gberschreiten.

_ \aag =
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% User Guide Belastungsfall

Ermittlung des Belastungsfalles in Abhangigkeit der Bearbeitung

100%

Schwer

a./h

2 75%

@

50%

Bsp:
a,/hx110 = 4/5,5x100 = 73%
a, / D x110 = 60/ 80 x100 = 75%

Miittel

25%

Lelcht

Schnitttiefen-Verhaltnis

Der Belastungsfall bestimmt
die Vorauswahl des:

60% 70% - 80% 100%
Schnittbreiten-Verhaltnis a. /D

- Zahnvorschubs

- Schnittgeschwind. -Faktors F,;

Member IMC Group
auan gy au
.-- [ |
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» User Guide Belastungsfall, v, Faktor

Schnittgeschwindigkeits-Faktoren in Abhangigkeit der Anwendungs-
beanspruchung und Auskragléange:

Schnittgeschw. Faktor Fvﬂ

Belastungsfall L (%) M (100%)

ISO: Typ:
Kohlenstoffstahl 1,2{]

Legierter Stahl / 115 mittlerer
Werkzeugstahl ? Wert It. Iscar

Schnittgeschwindkeitsfaktor in Abhangigkeit der Auskraglange

Auskraglinge 1D 2¢D 3D 4+D 5-10*D

M Rosthest. Stahl 1,20 Schneidstoff-
GG und GGG 1,15 empfehlung

Geharteter Stahl 1,30

Faktor F,., 1,0 1,0 0,8 0,7 0,6

- Schnittgeschwindigkeit aus Katalogtabelle passend zum Werkstiickstoff und Schneidstoff ermitteln

(mittlerer Wert). (Der Wert gilt fur 20 min Standzeit bei 75% a./D)
- Lt. definiertem Belastungsfall den Schnittgeschwindigkeitsfaktor F,., gemaf Tabelle festlegen
- Lt. vorgegebener Auskraglange (L/D) den entsprechenden Faktor (F,,) festlegen

Beispiel:

- Planfrdsen (SOF45...) von hoch legiertem Werkzeugstahl

- Gewahlt aus Katalog (Werkstoffgruppe 8): Vc fir IC808 = 150 m/min

- Beanspruchungsart S (schwer) @ - Faktor F ., = 0,85 (gleiche Beanspruchungsart wie bei

der f, -Bestimmung)
Auskraglange 3 « D - Faktor F,., = 0,8

- Berechnung: 150 m/min -« 0,85+ 0,8 =102 m/min__(theoretisch fiir 20 min Standzeit)

_ \aag =
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- User Guide Standzeitfaktor

Bestimmung der endgultigen Schnittgeschwindigkeit Gber den
Standzeitfaktor

Standzeitfaktor k,
Standzeit, min. 10 20 40 60
k. 1,15 1,00 0,85 0,80

- Zielstandzeit definieren und Standzeitfaktor k, aus obiger Tabelle festlegen.
- Endguiltige Schnittgeschwindigkeit durch Multiplikation aus Katalogauswahl,
Belastungsfaktor und Standzeitfaktor berechnen.

Beispiel:

- Planfrdsen (SOF45...) von hoch legiertem Werkzeugstahl

- Schnittgeschwind. bereits resultierend aus der Beanspruchungsart und L/D ermittelt
(fur Standzeit = 20 min, z.B. 102 m/min, siehe Seite 19)

- Zielstandzeit gewahlt (z.B. 60 min, entspricht Faktor 0,8)

- Berechnung: 128 m/min -+ 0,8 =82 m/min _(theoretisch fir 60 min Standzeit)

© ISCAR Germany GmbH Nur zur internen Verwendung!



- User Guide Stabilitatsfaktor

Stabilitatsfaktor k. in Abhangigkeit der Auskraglange

Basis fz | Vorschubkorrektur in Abhdngigkeit der

bei 1xD Auskraglinge
110%

100% @—100%
\%
90%
W
20%
w
70%

T~ 65%
60%
50% T T | I Auskraglinge
1 2 3 4 5 L/D-Faktor

Der Vorschub-Faktor wird desweitern durch die u.g. Beurteilung der
Frasbearbeitung bestimmt:

ke =1,0 — Beiregularer Stabilitat

ke =0,7 — Beiinstabilen Bearbeitungen (grol3e Auskraglange, labile
Klemmung, diinnwandige Werkstlicke etc.)

Bei Hochvorschubfrassystemen sollte nicht der Vorschub, sondern die Schnitttiefe um den
Faktor reduziert werden!
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% User Guide Drehzahlerhohung /Initialkontakt

a./D abhangige Drehzahlerhdhung

E% (Eingriffsverhaltnis) 100% 50% 33% 25% 10% 5%
n Faktor 1 1,1 1,3 1,5 1,8 1,9

de

E%= x 100 (%)

A a./D >75% meiden
- hoher Gegenlaufanteil -> hoher Verschleil3
- empfohlen nur bei Gusswerksttickstoffen

B a./D Bereich 40-60% wg. ungtnstigem Initial-
kontakt meiden
- Anfangsspan-Dicke ~ h.,

C Fraser Uberlauf an der Austrittsseite
- Optimal 0,05« D
- Bei Edelstahlen (Austeniten) und HTSA so gering
wie moglich halten (Entstehung ungunstiger
Zugspannungen im Schneidstoff)

_ \aag =
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User Guide Optimierung beim Schlichten

Breitschlicht-WSP (Handling), Verbesserung der

Oberflachengute
= Auf die richtige Einbaulage der WSP

achten!

= Der axiale Uberstand der Breitschlicht-
WSP zu den Standard-WSP soll im
Bereich 0,03 bis 0,05 mm liegen.

= Der max. Vorschub pro Umdrehung ist
auf 0,7 « Wiperbreite (b,) begrenzt!

S845...-R16 SOF 8/16..-R13
SOF 8/16..-R13

Formeln: v,=f,ezen [/ f,=1f,°2

Werkzeugabhangige MalRnahmen zur Verbesserung der Oberflachengite

Eckenradius vergrof3ern

Wendeschneidplatten mit Planfase an der stirnseitigen Nebenschneide
Wendeschneidplatten in geschliffener Ausfihrung verwenden

Planlauf des Frasers Uberprifen (max. 10 ym)

Breitschlichtplatte einsetzen (bis Wkz-@ 80 eine, ab Wkz-@ 100 max. zwei
Stk.)

Einstellbare Fraser, Planlauf kleiner 10 ym

YVVYYVY

>
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Oberflachenguten-Vergleichstab.

User Guide

N-Werte Ra pum Rt p.r? Rz p.r? Verhiltnis zfllte
(angenah.) (angenah.) Rz zu Ra Zeichen

N1 0,025 0,24 bis 0,40 0,22 bis 0,30 9:1bis12:1 >
N2 0,05 0,49 bis 0,8 0,45 bis 0,60 9:1 bis 12:1 g
N3 0,1 0,85 bis 1,45 0,80 bis 1,10 8:1 bis 11:1 >
N4 0,2 1,10 bis 2,40 1,0 bis 1,8 5:1bis 9:1 o
N5 04 1,75 bis 3,60 1,6 bis 2,8 4:1 bis 7:1 l;
N6 0,8 3,2 bis 6,0 3,0 bis 4,8 3,8 bis 6:1

N7 1,6 6,3 10,0 5,9 bis 8,0 3,7:1 bis 5:1

N8 3,2 13,0 bis 19,5 12 bis 16 3,7:1 bis 5:1 E
N9 6,3 25 bis 38 23 bis 32 3,7:1 bis 5:1

N10 12,5 48 bis 68 46 bis 57 3,7:1bis 4,6:1

N11 25 95 bis 130 90 bis 110 3,6:1bis4,4:1 o
N12 50 190 bis 250 180 bis 220 3,6:1 bis 4,4:1

N13 100 380 bis 500 360 bis 430 3,6:1 bis 4,4:1

© ISCAR Germany GmbH
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User Guide

Verschleiffarten, Ursachen und Abhilfen

VerschleiRart

Freiflachen-

verschleiR

e zu hohe Temperatur in e Kaltverfestigung durch

der Schnittzone

e HM-Sorte nicht ver-
schleif’fest genug

e VVorschub zu gering

e Schnittgeschwindig-
keit reduzieren

e hiartere HM-Sorte
auswahlen

* VVorschub erhohen

Kerb-
verschleil

mechan. Bearbeitung
¢ Guss- und Schmiede-
haut
¢ unstabile Schneiden-
geometrie

e Schnittgeschwindig-
keit reduzieren

¢ zdhere HM-Sorte
auswahlen

e stabilere Schneiden-

geometrie auswahlen

e Warmewechsel-
spannungen

e stark unterbrochener
Schnitt

* Thermoschock durch
KSS

¢ zdhere HM-Sorte
auswahlen

e KSS Zufuhr verbessern

* Trockenbearbeitung

plastische

Deformation

¢ VVorschub zu hoch

e Schnittgeschwindig-
keit zu hoch

e Thermoschock durch
KSS

e Schnittgeschwindig-
keit senken

¢ VVorschub reduzieren

¢ hartere HM-Sorte
auswahlen

Verschlelld

¢ Schneidkante zu
positiv

* HM-Sorte zu hart

e Vibrationen

e Schnitttiefe verringern

¢ VVorschub reduzieren

e stabilere Schneiden-
geometrie auswahlen

ember IMC Group
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% User Guide Spanungsdicke h

Spanungsdicke h (bei a./D > 40%)

bei a /D > 40%

f . h=f, esink
z > |€—
h
Dieser Punkt wird fz= .
betrachtet! Sin K

Flirx =45° qgilt: |h=f,¢0,707 f,=he1,414
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% User Guide Mittenspandicke h,,

Mittenspandicke h,, (bei a./D < 33%)
o Faustformeln

bei a. /D < 33% (fiir 90° Werkzeuge)

Mittlere Spandicke
d.
h, =f* \/ p [mm]

Vorschub pro Zahn

A[D
f.=he N3

hmax - hm ¢ 2 [mm]

[mm]

Dieser Punkt wird bei a /D = 33% (fur Anstellwinkel k < 90°)

betrachtet!
Allgem. Formel (exakte Berechnung) vorschub pro Zahn
fzoaeo360°osin]( . Z-Van(D-ae) f _h° D . 1
hm = P, = sin " e z = 'lm q ae SIN K
Demeq, D [mm]
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% User Guide Radiales Eingriffsverhaltnis

Radiales Eingriffsverhaltnis a./D beim zirkularen Frasen

de ae

Vorschub pro Zahn

f,=h, [(mm]

A
A 4

|:)Soll Dlst
DSoII2 - DIst2 Dlst2 B DSoII2
ae= ae=
4 * (Dsoi — Dwicz) 4+ (Dsoi + D)
ae
Eingriffsverhaltnis E% = S 100 (%)
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Allgemeine Formeln

- User Guide

Allgemeine Berechnungsformeln Maschinenleistung in Stahl

Drehzahl Schnittgeschwindigkeit dp ® 3 ® Vi
PM nutz — (kw)
Ve ® 1000 Demen 24000
n= ey Ve = bty Fir Stahl bis 1000 N/ GGG50
ur Sta IS mms2, -
Derm 1000 GGOR0
Maschinenleistung in Guss
Vorschubgeschwindigkeit ~ Zahnvorschub p dp ® 3 ® Vs w
= W
v Meuz™ 30000
vi=f,ezen (mm/min) f, = - (mm)
en
’ Maschinenleistung in Aluminium
a, ® a, ® Vi
P = (kW)
Mrnuz = 120000
Zeitspanvolumen Hauptnutzungszeit
a, ®a.*V; Lei _ Drehmoment
= (cm3/min) t,=— (min)
1000 Vs P\ nute
M = 9550 ¢ —— (Nm)
n
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