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RIGHLIGHTS

MilL ALwu ist ein neues Frassystem mit tangential
eingebetteten PKD- und CBN-Wendeschneidplatten. Es
besteht die Mdglichkeit, einschneidige, zweischneidige und
leistenbestiickte Wendeschneidplatten einzusetzen.
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RIGRLIGHTS

Mill Alu ist mit zylindrischen Schaften, als Monoblockaus-
fuhrung oder Aufsteckfraser verfuigbar.

Zusatzlich steht ein breites Spektrum an Durchmesser- und
Langenvarianten mit jeweils einer hohen Schneidenan-
zahl zur Verfugung.
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VORTEILE:

FUr hohe Schnittgeschwindigkeiten
Niedrige Schnittkrafte

Einschneidige und zweischneidige
Wendeschneidplatten

Hohe Produktivitat durch hohe
Schneidenanzahl
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BEZEICHNUNGSSYSTEM

LANGE ANZAHL DER

D | MILLIMETER SCHNEIDKANTEN
[ 1 INCH

PRODUKTLINIE
TRY | MILL ALU

WERKZEUGHALTER HALTERABMESSUNG NENN- ANZAHL WIPER-WSP
HSK DIN 69893 DURCHMESSER
IC |[ISO A/B DIN 69871 17 01
BC | BT A/B MAS 403 25 25
CC [ CATHOLDER 40 40
SC | CYLINDRICAL SHANK 50 50
SM | SHELL TYPE 63 63
100 10
AUFNAHMEBOHRUNG
16
22
27
32
40
60

Bestellbeispiele:
Zur Bestellung eines Aufsteckfrasers 160 mit Z=24 Standardschneiden + 2 Wiper-WSP,
geben Sie bitte folgende Bezeichnung an:

TRYSM40D160-24-02
oder die Artikelnr.:

2717225

Die folgenden Codes beziehen sich nur auf den Fraskorper ohne die Wendeschneidplatten.
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AUFSTECKFRASER

Mitnehmernut (A. B) nach 1SO 6462-1983

BEZEICHNUNG WERKZEUG- D1 GRUNDKORPER | GEWICHT

ARTIKELNR.

HALTER-TYP | @ nom. WERKSTUCKSTOFF | (kg)?

TRYSM16D040-06-002 16 A 40 41,4 6 48 Stahl 0,7 2717217
TRYSM22D050-08-00 22 A 50 51,4 8 55 Stahl 0,9 2717218
TRYSM22D063-10-00 22 B 63 64,4 10 55 Stahl 1,3 2717219
TRYSM27D080-12-00 27 A 80 81,4 12 58 Stahl 2,2 2717220
TRYSM32D100-16-00 32 A 100 101,4 16 58  Aluminium + Stahl 1,9 2717221
TRYSM40D125-20-00 40 A 125 126,4 20 58  Aluminium + Stahl 2,9 2717222
TRYSM40D125-18-02* 40 A 125 126,4 18+2 58  Aluminum + Stahl 2,9 2717223
TRYSM40D160-26-00 40 C 160 161,4 26 58  Aluminlum + Stahl 51 2717224
TRYSM40D160-24-02* 40 € 160 161,4 24+2 58  Aluminum + Stahl 51 2717225
TRYSM60D200-30-00 60 C 200 201,4 30 63  Aluminum + Stahl 8,2 2717226
TRYSM60D200-28-02 60 @ 200 201,4 28+2 63  Aluminlum + Stahl 8,2 2717227
TRYSM60D250-34-00 60 C 250 251,4 34 63  Aluminlum + Stahl 13,0 2717228
TRYSM60D250-32-02 60 @ 250 2514 32+2 63  Aluminlum + Stahl 13,0 2717229

ZYLINDRISCHER SCHAFT

BEZEICHNUNG! D2 D1 yA L1 L2 GE(\I/(V;(;HT ARTIKELNR.
TRYSC25D025N03-00** 25 25 26,4 3 100 50 0,4 2717232
TRYSC25D025-03-00 25 25 26,4 3 100 50 0,4 2717592
TRYSC25D032-05-00 25 32 33,4 5 100 55 0,5 2717233

* Der minimale Werkzeugdurchmesser wird nur bei der Verwendung von Standard-WSPs erreicht. Standard-Wendeschneidplatten
finden Sie auf den Seiten 12 - 15.

** Ohne axiale Einstellung

1Die Artikelnr. bezieht sich nur auf den Fraskdrper, ohne Wendeschneidplatten.

2Keine innere Kuhlmittelzufuhr.

3Das Gewicht bezieht sich auf einen zusammengebauten Fraser inklusive Wendeschneidplatten.

‘Fraskodrper mit 2 axial eingebauten und einstellbaren Schlicht-WSP
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MONOBLOCK-FRASER 51 s

X

Q .

% BEZEICHNUNG* :UngLSJ(I-:IsL'JANFIB D1 yA L1 WCEIFQQESNT?JPEZ?QTP(E)IT:F GIE(\II(V;;HT ARTIKELNR.

g TRYHAG63D040-06-00 A 63 40 41,4 6 100 Stahl 15 2717230

@) TRYHA63D050-80-00 A 63 50 51,4 8 100 Stahl 1,8 2717231

= TRYHAG63D063-10-00 A 63 63 64,4 10 100 Stahl 2,2 2717235
TRYHA63D080-12-00 A 63 80 81,4 12 100 Stahl 2,8 2717236
TRYHA63D100-16-00 A 63 100 101,4 16 100 Stahl 3,7 2717237
TRYHA63D125-20-00 A 63 125 126,4 20 100 Stahl 51 2717238
TRYHA10D080-12-00 A 100 80 81,4 12 100 Stahl 4,9 2717239
TRYHA10D100-16-00 A 100 100 101,4 16 100 Stahl 58 2717240
TRYHA10D125-20-00 A 100 125 126,4 20 100 Stahl 7,2 2717241

MONOBLOCK-FRASER

CAT SCHAFT- GRUNDKORPER | GEWICHT
1
BEZEICHNUNG AUSFUHRUNG . WERKSTUCKSTOFF (CC)X ARTIKELNR.
1,6

TRYCC40D040-06-00 40 41,4 6 100 Stahl 2717242
TRYCC40D050-08-00 40 50 51,4 8 100 Stahl 2,0 2717244
TRYCC40D063-10-00 40 63 64,4 10 100 Stahl 2,3 2717246
TRYCC40D080-12-00 40 80 81,4 12 100 Stahl 2,9 2717247
TRYCC40D100-16-00 40 100 101,4 16 100 Stahl 3,8 2717248
TRYCC40D125-20-00 40 125 126,4 20 100 Stahl 52 2717250

*Der minimale Werkzeugdurchmesser wird nur bei der Verwendung von Standard-WSPs erreicht. Standard-Wendeschneidplatten finden
Sie auf den Seiten 12 - 15.

!Die Artikelnr. bezieht sich nur auf den Fraskérper, ohne Wendeschneidplatten.

3Das Gewicht bezieht sich auf einen zusammengebauten Fraser inklusive Wendeschneidplatten.
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MONOBLOCK-FRASER

BT SCHAFT- (D GRUNDKORPER | GEWICHT

BEZEICHNUNG® AUSFUHRUNG | @ nom. D1 z L1 |\WERKSTUCKSTOFF|  (kg)2 | ARTIKELNR
TRYBC40D040-06-00 40 40 41,4 6 100 Stahl 1,8 2717251
TRYBC40D050-08-00 40 50 51,4 8 100 Stahl 2,1 2717252
TRYBC40D063-10-00 40 63 64,4 10 100 Stahl 2,7 2717253
TRYBC40D080-12-00 40 80 81,4 12 100 Stahl 33 2717254
TRYBC40D100-16-00 40 100 1014 16 100 Stahl 4,2 2717255
TRYBC40D125-20-00 40 125 1264 20 100 Stahl 5,6 2717256

MONOBLOCK-FRASER DIN 69871

ISO SCHAFT- D* GRUNDKORPER GEWICHT
1

TRYIC40D040-06-00 40 41,4 Stahl 2717257
TRYIC40D050-08-00 40 50 51,4 8 100 Stahl 2,0 2717258
TRYIC40D063-10-00 40 63 64,4 10 100 Stahl 2,3 2717259
TRYIC40D080-12-00 40 80 81,4 12 100 Stahl 2,9 2717260
TRYIC40D100-16-00 40 100 101,4 16 100 Stahl 3,8 2717261
TRYIC40D125-20-00 40 125 126,4 20 100 Stahl 5,2 2717262

*Der minimale Werkzeugdurchmesser wird nur bei der Verwendung von Standard-WSPs erreicht. Standard-Wendeschneidplatten
finden Sie auf den Seiten 12 - 15.

1Die Artikelnr. bezieht sich nur auf den Fraskorper, ohne Wendeschneidplatten.

3Das Gewicht bezieht sich auf einen zusammengebauten Fraser inklusive Wendeschneidplatten.
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WENDESCHNEIDPLATTEN

Um die Montage zu erleichtern, werden die Wendeschneidplatten mittels
Schraubenklemmung im Fraser fixiert.

WSP-TYP

A STANDARDSCHNEIDE
SCHNEID-
R WIPER STOFF
P | STD.-SCHNEIDE(FUR g<50mm) PKD PB*
CBN | CH’
SCHNEIDKANTE
PRODUKT- M| EINSCHNEIDIG

LINIE B
.

ZWEISCHNEIDIG
LEISTENBESTUCKT
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TRY P A 02

SCHNEID- DREHRICHTUNG

STOFF RECHTS
L LINKS

D1=D+1,4 D1=D+1,4

D1=D+1,4

B oo oB oo

Auf Anfrage sind alternative Schneidstoffsorten erhaltlich. Bitte kontaktieren Sie hierzu Ihren zustandigen ISCAR-Ansprechpartner.
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Empfohlener Schneidstoff fir Aluminium- und
Magnesiumlegierungen

GEOMETRIE

Empfohlen fur die
Schlichtbearbeitung
von Planfiédchen.
Auch zum Schruppen
geeignet.

Erzielbare Oberfiachen-
gite: 0.3<Ra<0.8

Ezielbare
Oberfldchengute:
0,1<Ra=<0,5

Empfohlen fir die
Schlichtbearbeitung
von Schulterfiéchen.
Auch zum Schruppen
geeignet.

Erzielbare Oberflachen-
gite:0.3<Ra<0.8

Erzielbare
Oberfldchengite:

0,1<Ra<0,5

Geeignet zum
Schruppen und bei
Werkstlickstoffen mit
Verunreinigungen.

Erzielbare Oberfachen-
gute: 0.4<Ra<1

Geeignet zum
Schlichten rauher
Oberflachen.

Erzielbare
Oberfldchengute:
0.4<Ra<1

Erzielbare

Oberfldchengute:
0,1<Ra<0,5

Geeignet fur
schwere Schrupp-
bearbeitungen.

Erzielbare
Oberfladchengite:
0.8<Ra<32

CBN

Empfohlener Schneidstoff fir Grauguss und Gusswerkstoffe

Empfohlen fir die
Schlichtbearbeitung
von PlanfiGchen.

Erzielbare Oberflachen-
0,4<Ra<08

Erzielbare
OberflachengUte:
0,2<Ra<0,5

Empfohlen fur die
Schlichtbearbeitung
von Schulterfléchen.

Erzielbare Oberfiachen-
0,4<Ra<0.8

Erzielbare
OberflachengUte:
0,2<Ra<0,5

Empfohlen fur die
Schlichtbearbeitung
von Schulterflachen.

Erzielbare Oberfachen-
0,4<Ra<08

Erzielbare
Oberflachengute:
0,2<Ra<0,5
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WENDESCHNEIDPLATTEN

EINSCHNEIDG
Abbildung zeigt rechte Ausfithrung

BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR.
01

TRYPAOIMRPB A R PB 2717144

TRYPAO2MRPB A 02 R PB 2717145

TRYPAOSMRPB A 05 R PB 2717146

TRYPAO7MRPB A 07 R PB 2717147
ZWEISCHNEIDIG

Abbildung zeigt rechte Ausfithrung

BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR.
01

TRYPAO1BRPB o R PB 2717149

TRYPAO2BRPB o 02 R PB 2717150

TRYPAOSBRPB o 05 R PB 2717151

TRYPAO7BRPB o 07 R PB 2717152
LEISTENBESTUCKT

Abbildung zeigt rechte Ausfithrung

BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR.
01

TRYPAO1TRPB A R PB 2717153

TRYPAO2TRPB A 02 R PB 2717154

TRYPAOSTRPB A 05 R PB 2717155

TRYPAO7TRPB A 07 R PB 2717156
WIPER

Abbildung zeigt rechte Ausfithrung

BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR.
01 R

TRYPRO1TRPB o PB 2717157
TRYPRO2TRPB o 02 R PB 2717158
A AblLager

© Auf Anfrage
12
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WENDESCHNEIDPLATTEN

EINSCHNEIDIG
Abbildung zeigt rechte Ausfithrung
BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR.
TRYCA91MRCH A 91 R CH 2717539
TRYCA92MRCH A 92 R CH 2717540
TRYCAOSMRCH A 05 R CH 2717690
ZWEISCHNEIDIG

Abbildung zeigt rechte Ausfithrung

BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR.

TRYCA91BRCH o 91 R CH 2717691

TRYCA92BRCH o 92 R CH 2717692

TRYCAO5BRCH o 05 R CH 2717693
WIPER

Abbildung zeigt rechte Ausfithrung

BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR.

TRYCR91TRCH o 91 R CH 2717694

TRYCR92TRCH o 92 R CH 2717695
A Ablager

© Auf Anfrage
13
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WENDESCHNEIDPLATTEN

FUR FRASER @<50mm

EINSCHNEIDIG
Abbildung zeigt rechte Ausfithrung

BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR.

Z

L

||: TRYPPO1MRPB A R 2717453

i TRYPPO2MRPB A 02 R PB 2717454

% TRYPPOSMRPB A 05 R PB 2717455

L TRYPPO7MRPB A 07 R PB 2717456

Z

I

O

)

L

@]  ZWEISCHNEIDIG

E Abbildung zeigt rechte Ausfithrung

; BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR.
TRYPPO1BRPB o R 2717457
TRYPPO2BRPB o 02 R PB 2717458
TRYPPOSBRPB o 05 R PB 2717459
TRYPPO7BRPB o 07 R PB 2717460

LEISTENBESTUCKT

Abbildung zeigt rechte Ausfithrung

BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR.

TRYPPO1TRPB A R 2717461

TRYPPO2TRPB A 02 R PB 2717462

TRYPPO5TRPB A 05 R PB 2717463

TRYPPO7TRPB A 07 R PB 2717464
A AblLager

© Auf Anfrage
14
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WENDESCHNEIDPLATTEN

FUR FRASER @<50mm

EINSCHNEIDIG

Abbildung zeigt rechte Ausfithrung

BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR. >
LLl
TRYCP91MRCH A 91 R CH 2717805 ||:
TRYCP92MRCH A 92 R CH 2717806 i
TRYCPOSMRCH A 05 R CH 2717807 %
L
Z
I
O
w
L
ZWEISCHNEIDIG o
Abbildung zeigt rechte Ausfithrung E
BEZEICHNUNG VERFUGBARKEIT GEOMETRIE DREHRICHTUNG SCHNEIDSTOFF ARTIKELNR. ;
TRYCP91BRCH o 91 R CH 2717808
TRYCP92BRCH o 92 R CH 2717809
TRYCPO5BRCH o 05 R CH 2717810
A Ablager
© Auf Anfrage
15
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EIGENSCHAFTEN:

= Verstarkte Ausfiihrung

= Groliere Plananlage

= Spezielles Kihlsystem
= Zylindrische Mitnehmer
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ADAPTER DIN 69893

o
_ - LLl
BEZEICHNUNG :SgF?JCI:-lgCIZTG VxEAFf_ﬁéE;'JﬁD VERFUGBARKEIT E
APHK40AA16050 A 40 A 16 50 41 13 M6 o <DE
APHK40AA22050 A 40 A 22 50 50 19 M10 o <
APHK40BA22050 A 40 B 22 50 58 19 M10 o
APHK50AA16050 A 50 A 16 50 41 13 M6 o
APHK50AA16100 A 50 A 16 100 41 13 M6 o
APHK50AA22050 A 50 A 22 50 50 19 M10 o
APHK50BA22050 A 50 B 22 50 58 19 M10 o
APHK50AA22100 A 50 A 22 100 50 19 M10 o
APHK50BA22100 A 50 B 22 100 58 19 M10 o
APHK50AA27060 A 50 A 27 60 68 21 M12 o
APHK50AA27100 A 50 A 27 100 68 21 M12 o
APHK63AA16050 A 63 A 16 50 41 13 M6 A
APHK63AA16100 A 63 A 16 100 41 13 M6 o
APHKB63AA22050 A 63 A 22 50 50 19 M10 A
APHK63BA22050 A 63 B 22 50 58 19 M10 A
APHK63AA22100 A 63 A 22 100 50 19 M10 o
APHK63BA22100 A 63 B 22 100 58 19 M10 o
APHK63AA27060 A 63 A 27 60 68 21 M12 A
APHK63AA27100 A 63 A 27 100 68 21 M12 o
APHK63AA32060 A 63 A 32 60 88 24 M16 A
APHK63AA32100 A 63 A 32 100 88 24 M16 o
APHKG63AA40060 A 63 A 40 60 98 27 M20 A
APHK63CA40060 A 63 C 40 60 98 66.7 27 M12 A
APHK63AA40100 A 63 A 40 100 98 27 M20 o
A Ablager
o Auf Anfrage
17
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ADAPTER DIN 69893

&
HSK SCHAFT- | WERKZEUG- -
g BEZEICHNUNG AUSEUHRUNG HALTERTYP D1 VERFUGBARKEIT
<DE APHK80AA16060 A80 A 16 60 41 13 M6 o
< APHK80AA16120 A 80 A 16 120 41 13 M6 o
APHK80AA22060 A 80 A 22 60 50 19 M10 o
APHK80BA22060 A 80 B 22 60 58 19 M10 o
APHK80AA22120 A 80 A 22 120 50 19 M10 o
APHK80BA22120 A 80 B 22 120 58 19 M10 o
APHKB0AA27060 A 80 A 27 60 68 21 M12 o
APHK80AA27120 A 80 A 27 120 68 21 M12 o
APHK80AA32060 A 80 A 32 60 88 24 M16 o
APHK80AA32120 A 80 A 32 120 88 24 M16 o
APHK80AA40060 A 80 A 40 60 98 27 M20 o
APHK80CA40060 A 80 (© 40 60 98 66.7 27 M12 o
APHK80AA40120 A 80 A 40 120 98 27 M20 0
APHK80CAG0060 A 80 © 60 60 140 1016 40 M16 o
APHK10AA22060 A 100 A 22 60 50 19 M10 A
APHK10BA22060 A 100 B 22 60 58 19 M10 A
APHK10AA22120 A 100 A 22 120 50 19 M10 o
APHK10BA22120 A 100 B 22 120 58 19 M10 o
APHK10AA27060 A 100 A 27 60 68 21 M12 A
APHK10AA27120 A 100 A 27 120 68 21 M12 o
APHK10AA32070 A 100 A 32 70 88 24 M16 A
APHK10AA32120 A 100 A 32 120 88 24 M16 o
APHK10AA40070 A 100 A 40 70 98 27 M20 A
APHK10CA40070 A 100 (@ 40 70 98 66.7 27 M12 A
APHK10AA40120 A 100 A 40 120 98 27 M20 o
APHK10CA60070 A 100 (© 60 70 140 1016 40 M16 A
A AblLager
o Auf Anfrage
18
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ADAPTER CAT AVE

o
BEZEICHNUNG E@Fﬁlﬁ:ﬁlﬁg in\l:\;_l.?é;?\%- D1 VERFUGBARKEIT E
API7T40AC22050 40 A 22 50 50 19 M10 A <DE
API740BC22050 40 B 22 50 58 19 M10 A <
API740AC22100 40 A 22 100 50 19 M10 o
API740BC22100 40 B 22 100 58 19 M10 o
API740AC27060 40 A 27 60 68 21 M12 A
API740AC27100 40 A 27 100 68 21 M12 o
API740AC32060 40 A 32 60 88 24 M16 A
API7T40AC32100 40 A 32 100 88 24 M16 o
API740AC40060 40 A 40 60 98 27 M20 A
API740CC40060 40 © 40 60 98 66.7 27 MI12 A
API740AC40100 40 A 40 100 98 27 M20 o
API740CC40100 40 © 40 100 98 66.7 27 M12 o
API750AC22060 50 A 22 60 50 19 M10 0
API750BC22060 50 B 22 60 58 19 M10 o
API750AC22120 50 A 22 120 50 19 M10 o
API750BC22120 50 B 22 120 58 19 M10 o
API750AC27060 50 A 27 60 68 21 M12 o
API750AC27120 50 A 27 120 68 21 M12 o
API750AC32070 50 A 32 70 88 24 M16 A
API750AC32120 50 A 32 120 88 24 M16 o
API750AC40070 50 A 40 70 98 27 M20 o
API750CC40070 50 @ 40 70 98 66.7 27 M12 A
API750AC40120 50 A 40 120 98 27 M20 o
API750CC40120 50 (@ 40 120 98 66.7 27 M12 o
API750CC60070 50 C 60 70 140 1016 30 M16 o
API750CC60120 50 © 60 120 140 101.6 30 M16 o
A Ablager
o Auf Anfrage
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ADAPTER DIN 69871

o

IE BEZEICHNUNG Asuﬁﬁ?ﬂi; inﬁé?ﬁ D1 VERFUGBARKEIT

<DE API640AC16050 40 A 16 50 41 13 M6 A

< API640AC16100 40 A 16 100 41 13 M6 o
API640AC22050 40 A 22 50 50 19 M10 A
API640BC22050 40 B 22 50 58 19 M10 A
API640AC22100 40 A 22 100 50 19 M10 o
API640BC22100 40 B 22 100 58 19 M10 o
API640AC27060 40 A 27 60 68 21 M12 A
API640AC27100 40 A 27 100 68 21 M12 o
API640AC32060 40 A 32 60 88 24 M16 A
API640AC32100 40 A 32 100 88 24 M16 o
API640AC40060 40 A 40 60 98 27 M20 A
API640CC40060 40 C 40 60 98 667 27 Mi12 A
API640AC40100 40 A 40 100 98 27 M20 o
API650AC22060 50 A 22 60 50 19 M10 o
API650BC22060 50 B 22 60 58 19 M10 o
API650AC22120 50 A 22 120 50 19 M10 o
API650BC22120 50 B 22 120 58 19 M10 o
APIB50AC27060 50 A 27 60 68 21 M12 o
API650AC27120 50 A 27 120 68 21 M12 o
APIB50AC32070 50 A 32 70 88 24 M16 o
API650AC32120 50 A 32 120 88 24 M16 )
API650AC40070 50 A 40 70 98 27 M20 o
API650CC40070 50 C 40 70 98 667 27 Mi2 o
API650AC40120 50 A 40 120 98 27 M20 o
API650CC60070 50 C 60 70 140 101.6 40 M16 o
A AblLager
© Auf Anfrage
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ADAPTER MAS 403

o
BEZEICHNUNG ABUTS%:F'&JFL’G inﬁésgﬁ’ D1 VERFUGBARKEIT E
API440AC16050 40 A 16 50 41 13 M6 A <DE
API440AC16100 40 A 16 100 41 13 M6 ° <
API440AC22050 40 A 22 50 50 19 M10 A
API440BC22050 40 B 22 50 58 19 M10 A
API440AC22100 40 A 22 100 50 19 M10 o
API440BC22100 40 B 22 100 58 19 M10 o
API440AC27060 40 A 27 60 68 21 M12 A
API440AC27100 40 A 27 100 68 21 M12 o
API440AC32060 40 A 32 60 88 24 M16 A
API440AC32100 40 A 32 100 88 24 M16 °
API440AC40060 40 A 40 60 98 27 M20 A
API440CC40060 40 C 40 60 98 66.7 27 M12 A
API440AC40100 40 A 40 100 98 27 M20 o
API450AC22060 50 A 22 60 50 19 M10 o
API450BC22060 50 B 22 60 58 19 M10 o
API450AC22120 50 A 22 120 50 19 M10 o
API450BC22120 50 B 22 120 58 19 M10 °
API450AC27060 50 A 27 60 68 21 M12 o
API450AC27120 50 A 27 120 68 21 M12 o
API450AC32070 50 A 32 70 88 24 M16 o
API450AC32120 50 A 32 120 88 24 M16 o
API450AC40070 50 A 40 70 98 27 M20 o
API450CC40070 50 C 40 70 98  66.7 27 M12 o
API450AC40120 50 A 40 120 98 27 M20 o
API450CC60070 50 C 60 70 140 101.6 40 M16 o
A Ablager
© Auf Anfrage
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MONTAGE A ERASER

Wendeschneidplattenmontage siehe Seite 23.

1. Montieren Sie den Fraskorper mit einer
passenden Aufnahme.

2. Befestigen Sie die Klemmschraube (5). Bitte
beachten Sie das unten angegebene Dreh-
moment.

3. Positionieren Sie die Fraserabdeckung (6) und
befestigen Sie die dazugehorigen Schrauben.

. DREH-
FRASER @ GEWINDE MOMENT

240 M6 23Nm
250+3250 M10+M20 60NmM

Z
O
—
O
)
o
—
(7))
<

Bei der Verwendung von @ 50 und @ 63 mm Aufsteckfraser in Kombination mit einer Mill Alu - Aufnahme
mussen zusatzlich folgende Ersatzteile eingebaut werden:

e 2 St. Keil #2717081 RSFTC1012 (im Lieferumfang enthalten)
e 2 St. Schraube #4300414 VC010642104015 (im Lieferumfang enthalten)
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MONTAGEANLEITUNG

Abbildung B
Bringen Sie den Einstellkeil
Nr. 4 ein und ziehen Sie
diesen leicht an, so dass der
Einstellkeil ca. 1 mm Gber dem
Fraskorper sitzt.

V

Abbildung D
Drehen Sie am
Gewindestift Nr. 3, um die
Wendeschneidplatte Nr. 1
axial einzustellen.

Abbildung A
Positionieren Sie den
Gewindestift Nr. 3 mit max. 1/2
Umdrehung.

Abbildung C
Positionieren Sie die
Wendeschneidplatte Nr. 1
in Pfeilrichtung im Plattensitz.
Legen Sie die Klemmschraube
Nr. 2 leicht an.

Abbildung E
Befestigen Sie die
Klemmschraube Nr. 2 nach
dem axialen Einstellvorgang
mit 4.5 Nm. Wiederholen Sie
dies bei jeder WSP.

WENDESCHNEID-
PLATTEN

Es wird empfohlen, die Klemmschraube (Nr. 2) nach jedem 2. WSP-Wechsel auszutauschen.
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TRYSM16D040-06-00
TRYSM22D050-08-00
TRYSM22D063-10-00
TRYSM27D080-12-00
TRYSM32D100-16-00
TRYSM40D125-20-00
TRYSM40D125-18-02
TRYSM40D160-26-00
TRYSM40D160-24-02
TRYSM60D200-30-00
TRYSM60D200-28-02
TRYSM60D250-34-00
TRYSM60D250-32-02

N

BEZEICHNUNG

TRYSC25D025N03-00
TRYSC25D025-03-00
TRYSC25D032-05-00

VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A

PO
/@

T15

T8

ERSATZTEILE

ARTIKELNR.

2706376

Schmierfett

AUFSTECK-
FRASER

IM LIEFERUMFANG

ENTHALTEN

RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40

O

S=RSFTC1009
S=RSFTC1008
S=RSFTC1008
S=RSFTC1008
S=RSFTC1008
S=RSFTC1008
S=RSFTC1008 / W=RSFTC1010
S=RSFTC1008
S=RSFTC1008 / W=RSFTC1010
S=RSFTC1008
S=RSFTC1008 / W=RSFTC1010
S=RSFTC1008

S=RSFTC1008 / W=RSFTC1010

(&)

RSFTS5063M
RSFTS5080
RSFTS5100
RSFTS5125

RSFTS5125W
RSFTS5160

RSFTS5160W
RSFTS5200

RSFTS5200W
RSFTS5250

RSFTS5250W

ARTIKELNR.

*S=STANDARD
W=WIPER

VC004762106035
RSFTS5050M
VC004762110035F
VCOOTEDI12040F
VCOOTANG16040F
VCOOTEDI20040F
VCOOTEDI20040F
4xVC004762112050
4xVC004762112050
4xVC004762116060
4xVC004762116060
4xVC004762116060
4xVC004762116060

2706376

Im Lieferumfang

enthalten
T15 T8 Schmierfett
2 3 4
VX040024A - -
VX040024A VX040028A RSFTC1011
VX040024A RSRGR5M40 RSFTC1009
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FRASER @

40
40
50
50
63
63
80
80
100
100
125
125

ADAPTER

HSK A63
CAT/ BT/ ISO 40
HSK A63
CAT/ BT/ ISO 40
HSK A63
CAT/ BT/ ISO 40
HSK A63/ HSK A100
CAT/ BT/ 1SO 40
HSK A63/ HSK A100
CAT/ BT/ 1SO 40
HSK A63/ HSK A100
CAT/ BT/ ISO 40

ERSATZTEILE

T15

T8

ARTIKELNR.

Schmierfett

2706376

MONOBLOCK
FRASER

IM LIEFERUMFANG
ENTHALTEN

VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A
VX040024A

RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40
RSRGR5M40

RSFTC1009
RSFTC1009
RSFTC1008
RSFTC1008
RSFTC1008
RSFTC1008
RSFTC1008
RSFTC1008
RSFTC1008
RSFTC1008
RSFTC1008
RSFTC1008

RSFTS5040
RSFTS5040
RSFTS5050
RSFTS5050
RSFTS5063
RSFTS5063
RSFTS5080
RSFTS5080
RSFTS5100
RSFTS5100
RSFTS5125
RSFTS5125

ERSATZTEILE
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SCHNITTWERT-EMPFEHLUNGEN

Die nachfolgenden Daten wurden unter der MalRgabe optimaler Bearbeitungsbedingungen
berechnet. Die Schnittwerte hangen von der Stabilitat der Aufspannung, der Maschine und dem aus-
gewahlten Werkzeug ab. Bitte kontaktieren Sie lhren zustandigen ISCAR-Ansprechpartner, um weitere
Informationen bezuglich geeigneten Schneidstoffsorten zu erhalten.

WERKSTUCKSTOFF SCHNEIDSTOFF V. (M/min) f, (mm)
Aluminiumgusslegierungen .
(Si <12%) PKD < 6000 0.05+0.25
Aluminiumgusslegierungen .
(Si >12%) PKD <1500 0.05+0.25
prd Aluminiumschmiede- N
H legierungen PKD < 6000 0.05+0.25
= Kupfer, Bronze, Messing, Zink .
g und Magnesiumlegierungen PKD <2000 0.05:0.25
Nichteisen-Werkstlckstoffe PKD < 3000 0.05+0.25
Grauguss CBN 1000+2000 0.05+0.25
Kugelgraphitguss CBN 400+600 0.05:0.25
(ferritisch) ' '
Temperguss . -
(ferritisch) CBN 500+800 0.05+0.25
Geharteter Stahl CBN 150+300 0.05+0.25
PARAMETER UND KURZZEICHEN RECHENFORMEL:
[4] Fraserdurchmesser [mm]
5 Axiale Schnitttiefe [mm)]
. Schnittbreite [mm]
Vc Schnittgeschwindigkeit [m/min]
n Anzahl der Umdrehungen [min-1]
z Zahnezahl
f Vorschub pro Zahn [mm]
vf Vorschubgeschwindigkeit [mm/min]
Lm Bearbeitungslange [mm]
Tc Bearbeitungszeit [min]
Q Zeitspanvolumen [cm3/min]
kc Spezifische Schnittkraft [N/mm?]
P Erforderliche Antriebsleistung [kW]
N Effizienzfaktor
28
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