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Langspanender weicher Stahl

P Hochlegierter Stahl, Werkzeugstahl

M Rostbestandiger Stahl !

N nNichteisenmetalle

S Superlegierungen

bis 50 HRC

Orientierungshilfe Werkzeugauswahl

i Member IMC Group
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‘\/‘ \/‘ H v ‘ \/‘ @ v 2 ‘ ‘ ‘ ‘ \/‘ ‘ \/‘ / Weichschneidend fiir groBe Schnitttiefen und hoher Schnittbreite.

‘ “/ ‘ v H v ‘ v ‘ @ v 4 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ v ‘ Wirtschaftliches Eckfrassystem; preisgiinstige Alternative zu HELI2000.
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HELI2000 oder HELIDO . Zur groberen Zerspanung HELIPLUS (HP F90AT D...) mit HP AD_T 2207./1906.. .
Bei geringen ap HELITANG 08mm oder HELIPLUS 07mm; Bei Serienbauteile tangentiale Werkzeuge bevorzugen.

1. Wahl HELIDO; zum Schrageintauchen HELI2000
Bei kleineren Absatzen und zur groben Zerspanung TangMill einsetzen.

1. Wahl HELI2000 / HELIMILL oder HELIDO mit geschliffener WSP.

){1C830 ) (ICc808 ) (IC810
 IC330 R IC830 [ IC808

IC330

1. Wahl HELITANG oder TANGMILL
Alternative: HELIDO oder HELIQUAD bzw. Mill2000.

HeliAlu mit HM90 AXCR 1505 oder HM90 APCR 1604 fiir die HSC Bearbeitung.
Gute Alternativen bietet auch die Heli2000 mit der HM90 ADC| und HeliPlus HP ANCR 07...WSP

1. Wahl HELI2000 mit geschliffenen und ggf. Polierten Schneideinsatzen.
Alternative: HELIDO mit geschliffener Schneidkante H490 ANCX..

1. Wahl TANGMIII mit stark gefasten Platten bis 50 HRC.

X

H Geharteter stahi ab 50 HRC  Ab 50 HRC mit CBN bestiickten TANGMILL oder HELIMILL Schneiden X 1C808 I1C810 X 1B50

© ISCAR Germany GmbH 7870130 - 2.000 - 11/2008
Planfraser

WD S ey ey s o sovegen worr  cocewne [AMIEETH

ﬁfﬁggro ;::"{ 50-315 4,6 ‘ ‘\/ ‘\/ H\/ ‘ ‘Q VVvVVY 8 ‘ ‘ H‘/ ‘ ‘ \/ Doppelpositives Werkzeug; weicher Schnitt, hochfeste Werkzeugtrager.
ISCARMILL @ 50135 35 | v v v/ v & Y s R e et st
w0 Bles o vvlviv v s A i e e ™ 0
HEDO g lwws 35 v iviv v vy s R e e e ™ 16 recten
HELIDO, © wus s vv Vv 1w s v v Scimeidkanton: ausgedlichens perepanrafie | oo
L o, @ 835 55 v v vivy iivey s v R e aen echer it durch postive
TANGMILL @ 63250 75 v v vV v v 1, YW @& v 4 S WahT b6t hocfociom Workrougstanl Brm - 1950 Njmm?
memitt gm0 3 Vv /v a0 vV owmae v 4 s o &Aoot WS- Ansellung
gﬁ(jgﬂg?wﬁms@ 2550 10 ‘ ‘/‘ ‘ H \/‘ ‘ @ v 6 ‘ ‘ H ‘ ‘ ‘/‘ / Cgfsrl\é%rscgr%bgfﬁﬁrbfiis]rltmsti%rﬁg!e!s! Zeitspanvolumen.
HELIDO--@lsos 2 v v 1y v s v v Vorsch pro Zahm bis 3.5 it oo
HELDO-~=~@ (5030 5 |y |y 1y ¥ & v B e st Bl e
e e s s vviv (L ¥ e A R e iy sty ™
MiiSHRED @ s 8 v v v L1V Y a R A e e e g TG it
e O® s w0 vy v 1Y s v AV e e g m Pt ™

P Langspanender weicher Stahl

P Hochlegierter Stahl, Werkzeugstahl

M Rostbestandiger Stahl !

N nNichteisenmetalle

S Superlegierungen

H Geharteter Stahl

1) Beachten Sie den User Guide “Zerspanung von rostbestandigen Stahlen”;

bis 50 HRC
ab 50 HRC

1.Wahl HELIDO; bei stabilen Verhéltnissen 16 MIIl (F45NM D...)

1. Wahl HELIDO bei leichteren Bearbeitungen mit SOF...; HELIOCTO mit OFCT 07T3AETN-16... und OFMW 07... .
Bei hochfesten Werkzeugstahlen > 1200 N/mm2 TANGMILL

 IC330 % IC830 X IC808

X 1c908 X 10910 X IB50

1. Wahl HELIDO fiir ferritische und martensitische Stahle und leicht zerspanbare austentische Stahle
Flr mittlere bis schwer zerspanbare Nirosta Materialen HELIOCTO OFCTO7...-16 oder 16MILL mit ONHU ....HP (High postive)

16MILL (F45WG D...) mit ON_U 0806... .oder HELIDO  Fur labile Teile und schwachere Maschinen F86LNX
1. Wahl zur groben Zerspanung TANGMILL (F45LN D...-N15).

Fir mittlere Schnittgeschwindigkeiten HELIOCTO (HOF D...) mit OFCR 07T3-AEN-P...Oder TANGMILL FOOLN mit LNAR.

Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten mit PKD bestiickten Werkzeuge; Achtung Wuchten auf G2,5 mit der Aufnahme
1. Wahl HELIOCTO mit OF‘(]:_ §|)_7D oder geschliffene HELIDO .

Alternative: ISCARMILL (F45S .) mit SEHT 1204... .

TANGMILL, SHREDMILL mit stark gefasten Platten oder FEEDMILL.
SPEEDYMILL mit CBN Kassetten.

:)'s: NaR oder Trockenbearbeitung vom Werkstlckstoff abhéngig.



UsER GUIDE Orientierungshilfe Werkzeugauswahl \sE&ns

= a Schnitt- Bearbeitung Teilung Schnitt- Ober-  Schneiden Vielfalt Schrag Senkrecht E M m H
SChaftfraser Bereich tiefe  grob mittel fein weit eng kraft flache  proWSP ~ WSP Wkzge Eintauchen Tauchen Bemerkungen
v v Frassystem mit Optionen fiir nahezu alle Anwendungen.
1. Wahl bei kleineren Durchmessern und kurzen bis mittleren Ldngen.
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EC... & ER... & EF.. s 0425 ‘\/‘\/‘\/H\/‘\/‘ Q v 27 v ‘\/
MULTI-iviaSTER " C Frassystem mit einer sehr groBen Vielfalt von Profilfraskopfen.

MM ... s Q“ 825 15 ‘ ‘/‘ ‘/‘ ‘/ H ‘/ ‘ ‘/ ‘ @ MAAL D ‘ ‘ ‘/ ‘ v ‘/ Sehr gut geeignet bei geringen Schnitttiefen und/oder groBen Auskraglanger

HELIPLUS g Frassystem fiir kleinere Schnitttiefen und geringer seitlicher Zustellung.
HP E90AN-D...-07 d 4 ‘ ‘ ‘/‘ ‘/ H ‘/ ‘ ‘/ ‘ @ vy 2 ‘ ‘/ ‘ ‘/ Sehr gut geeignet fiir angetriebene Werkzeuge. Alternative zu VHM
HELI2000 ; " Weichschneidendes universelles Frassystem fiir exakte 90° Schultern.
HM90 E90A-D... C iy ‘ ‘ ‘/‘ ‘/ H ‘/ ‘ ‘/ ‘ @ vy z ‘/ ‘ ‘/ ‘/ Spezifiziert furr Stahl, Edelstahl-Anwendungen sowie Superlegierungen.
HELi2Z000 " Weichschneidendes universelles Frassystem fiir exakte 90° Schultern.
HM90 E90AD-D... § A 12 ‘ ‘ ‘/‘ ‘/ H ‘/ ‘ ‘/ ‘ @ vy z Spezifiziert fur Stahl, Edelstahl-Anwendungen sowie Superlegierungen.

Stabiles Frassystem fiir mittlere Schnitttiefen bei einem weichen Schnitt.
Erweiterung der Schnitttiefe zur Heli2000 HM90 ADKT 1505....

Stabiles Frassystem fiir groBe Schnitttiefen bei einem weichen Schnitt.
Preisgiinstige Alternative zu Walzenstirnfrasern.

Stabiles Frassystem fiir hohe Prozesssicherheit; mit 4 Schneidkanten
Spezifiziert fiir feste Stahlwerkstoffe und Gussmaterialen.

Stabiles Frassystem fiir hohe Prozesssicherheit; mit 4 Schneidkanten
Spezifiziert fir feste Stahlwerkstoffe und Gussmaterialen.

Stabiles Frassystem flir hohe Zahnvorschiibe.
Sperzifiziert fiir feste Stahlwerkstoffe und Gussmaterialen.

Stabiles Frassystem fiir hohe Zahnvorschibe.
Spezifiziert fiir feste Stahlwerkstoffe und Gussmaterialen.

Wirtschaftliches Frassystem mit 4 positiven Schneidkanten.
Sehr hohe Scheidkeilstabilitat.

Sehr stabile Schaftfraserlinie. Hochste Stabilitét durch tangentiale WSP.
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SUMOMILL

T290 E9OLN D...-05 ’ 8-16 5 ‘ “/“/H‘/‘ ‘@ vy . Weichschneidend durch hochpositiven Schneidkeil.
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B nron D mchc SOLDVALL mi MULTIMASTER Somupoataiaasi g, * oML J{1c830 _ N41C808 )Y IC810
ol e D chressein SOUMILL und ML TMALTER Schappgeontien cisatzen. " - Jal1c810 ) 1c808  )d 1C830
M Rostbestandiger Stah * B \eiM Borcioh CLATTERFREE, FINISHRED variable Pitch oder ECP einsetzen (SOLIDMILL). * 1C330/830 * IC900 % IC808

K Guss

N Nichteisenmetalle

1. Wahl HELITANG. Wenn schrages Eintauchen er1f8rderlich Heli2000 verwenden.

Preisgiinstige Alternative: HELIQUAD (E90SP D...-10). )4 1C830 p{1c810 ) {IC5100
1. Wahl HELIALU (HM90 EAL D...-15) fiir héchste Drehzahlen und besonders steiles Eintauchen.
Gute Alternativen bieten au ie HELIT2000 und HELIPLUS Linien mit Wendeschneidplatten fiir Aluminium ﬁ 1C08 E 1C28

1. Wahl HELI2000 mit geschliffenen und ggf. polierten Schneideinsétzen. _
Im VHM Bereich CHATTERFREE einsetzen oder FINISHRED variable Pitch 1C08 I 28 I1C330 1C900

S Superlegierungen

H Gensrteter stan Aterative: HELIZ000 WSP it CBN bestckier Schneide XK1c903 X 1C900 X 1C910
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MRL2000 B BN wn VY V12 VY Fir feste Werkstoffe und Guss. Hone Zahnvorschibe moglch.
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ﬁiﬁf g'“:zs E‘ 63-80  63/80 “/ ‘ ‘ ‘\/ ‘ ‘ @ 2 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘\/ ‘ Sehr weichschneidende Walzenstirnfraser mit hoher Prozesssicherheit.

gfﬁQUAD G 3250 ma105 ‘ ‘\/‘ ‘ v ‘ ‘ s 4 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘/‘ ‘/‘ ‘/‘ ‘/‘ ‘/‘ v Universelles modulares Fréssystem

gf’;iQUAD T 63-100 mex148 ‘ ‘\/ ‘ ‘\/ ‘ ‘ &\ 4 ‘ ‘ ‘ ‘ v ‘ ‘ ‘ ‘ v ‘ v Weichschneidendes universelles Fréssystem.

ﬁ;’gﬁgﬂ 7 El 63-100 46/46/61‘ v ‘ ‘ ‘\/ ‘ ‘ @ 4 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ v ‘ ‘ v Neueste Generation; Weichschneidendes universelles Frassystem.
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P . Zur leichteren Zerspanung HELIMILL (ADK... und APK...).
Langspanender weicher Stahl Fiir Besdumungen mit einer Eingriffsbreite bis 25 % HELITANG

p{1C830 N (IC810 1C328
. HELITANG oder HELIDO.
P Hochlegierter Stahl, Werkzeugstahl [ Be jeichterer Zerspanung HELIQUAD und HELIMILL (ADK...) einsetzen. E IC810 E I1C830 IC328
a5 1 HELIDO / HELITANG mit postiven oder geschliffenen Platten. ol ol
M Rostbestandiger Stahl Alternative: HELIMILL mit geschliffenen Platten. ’r I1C330 .ﬁ. 1C830 .ﬁ. I1C808
1. Wahl HELITANG, Integralwerkzeuge HELIPLUS bei StahlguB und hoheren Schnittbreiten 1C830 p{1C810 1C4100
N Nichteisenmetalle 1. Wahl HELIMILL mit geschliffenen und polierten Schneideinsatzen. I1C08 m IC28

HELIMILLI mit geschliffenen Schneideinsatzen HM90 ADCT . 1C08 I 28

S Superlegierungen Alternative positive HELDO oder HELITANG.

H = (4] Schnitt- einstell-  voll  halb Schnitt-  Schneiden Vielfalt Fraser Type E M m H
SCherenfraser Bereich breite fix  bar eff.  eff. kraft ~ pro WSP ~ WSP  Wkzge FDN FST FSB SDN SSB

Tangentiales Scheibenfraser-System fiir maximale Stabilitat.

1. Wahl bei Gusswerkstoffen und bei sonstigen festen Werkstoffen.
Tangentiales Scheibenfraser-System fiir maximale Stabilitat.

1. Wahl bei Gusswerkstoffen und bei sonstigen festen Werkstoffen.
Weichschneidendes tangentiales Scheibenfraser-System fiir maximale Stabilitat.
1. Wahl bei Stahl und Guss.

Scheibenfraser fiir schmale Breiten. WSP mit 4 Schneidkanten

Anwenden bei unterbrochenen Schnitten.

TANGMILL ’ 80-950 -25,6
SSB(FDN...usw)..-LN11 &

TANGMILL ﬂ 80-950 -25,6
SSB(FDN...usw)..-LN15 L

S

TANGSLOT ) )
SDN(FDN)...-LN12 V 80-950 7-10,5
MINI-TANGSLOT (&5 32125 36,0
SDN D...LNOS. ]
MULTI-ASTER 0 12 7-27.7 1510
MM GRIT... & MM TS... & | =<7 7 Ay

TRIB SLIT a 32-80 1,26
CHETIMILL T 80-160 12-17
FDN (SDN) CM...

g;EFLigﬁP Q' 32-1450 1,48 ‘ \/‘ ‘ ‘ ‘/ ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘/ ‘ ‘ ‘/ i(.el\tl)\?atﬁle[)ner?Elnnd;:piﬂ;eriziﬂfﬁzigrsigﬁ?nmﬂnd bei allen schmalen Breiten.
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T'::.r:..’.‘tiGSLIT 100-160 3-4 v v 1 v v Alternative zu SELF-GRIP. Sehr stabile Klemmung.
MELIOUAD T 20125 810 v 4 v e e Faste.
o 32200 1216 v v 4 vvvv v 1. Wahi bel angspanenden Materialien m aroeren Ereften.
o [ 160-315 16-20 Vv 2 v v v 1. Wahi be /anqspanenden Materialien m graferen Breien.
et B 10315 2025 v 2 | Aternative bel langspanenden Materaien n groBeren Breiten.
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Fraser fur kleinere Durchmesser und fiir Sicherungsringe.

Fraser fur kleinere Durchmesser und fiir Sicherungsringe.
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Weichschneidendes Scheiben-Frassystem mit Rundplatten.

1) Beachten Sie den User Guide “Zerspanung von rostbestandigen Stahlen”; X Nal oder Trockenbearbeitung vom Werkstlckstoff abhangig.



